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Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verband  Keramischer  Gewerke 
in  Deutschland. 

Die  Verbandsmitglieder  werden  dringend  ge¬ 
beten,  die  Zählkarten  zur  Ermittelung  der 
hygienischen  Verhältnisse  in  keramischen 
Betrieben  für  den  abgelaufenen  Monat  an  die 
Geschäftsstelle  des  Verbandes  (Bonn)  einzusenden. 


stets  sehr  unebenen  Beschaffenheit  des  ausgeschmolzenen  Ofen¬ 
gesäßes,  namentlich  bei  sehr  großen  Häfen,  bedeutende  Kräfte 
erfordert,  so  sind  an  der  Gabel  kräftige  Handhaben  c  vorgesehen, 
damit  genügend  viel  Leute  an  derselben  wirken  können.  Diese 
Handhaben  sind  zweckmäßig  so  einzurichten,  daß  sie  leicht  ab- 
ger.ommen  und  durch  andere,  entweder  größere  oder  kleinere, 
leichtere  oder  schwächere  ersetzt  werden  können;  denn  beim  Trans¬ 
port  der  Häfen  durch  den  Hüttenraum  gibt  es  oft  recht  beschwer¬ 
liche  Wege,  namentlich  in  älteren  Betrieben,  so  daß  man  mitunter 
keinen  Platz  hat,  mit  diesen  umfangreichen  Gerätschaften  zu  ar¬ 
beiten.  Auch  die  Griffe  an  den  Einsetzwagen  sind  deshalb  sehr 
ott  auswechselbar. 

Ist  dej  Hafen  von  der  Rollgabel  mit  Brechstangen  und  Haken 
herunter  bewegt  worden,  so  wird  die  Rollgabel  auf  den  bereitge¬ 
stellten  Einsetzwagen  zurückgezogen  und  mit  einem  neuen  Hafen 
derselbe  Arbeitsgang  wiederholt,  bis  der  Ofen  gefüllt  ist. 


Vom  Einsetzen  der  Häfen  in  die 
Schmelzöfen. 

Von  Hugo  Schall. 

Die  in  den  Hafentemperöfen  bis  auf  helle  Rotglut  angewärm¬ 
ten  Schmelzgefäße  sind  unter  Vermeidung  jeder  erheblichen  Ab¬ 
kühlung  in  den  ebenfalls  in  Rotglut  befindlichen  Schmelzofen  zu 
überführen.  Hierbei  ist  es  notwendig,  daß  alle  Mannschaften,  wel¬ 
chen  das  Überführen  der  Schmelzhäfen  obliegt,  ihrer  dabei  nötigen 
Handgriffe  gewiß  sind,  so  daß  ein  exerziermäßiges  Hand-in-Hand- 
ai  beiten  die  flotte  Beförderung  der  Schmelzgefäße  unterstützt.  Je 
nach  der  Größe  der  Schmelzhäfen  sind  dazu  10  bis  20  handfeste 
Männer  nötig.  Neben  der  Griffsicherheit  der  Mannschaften  sind  aber 
auch  besondere  für  die  Beförderung  der  heißen  Häfen  geeignete 
Geräte  erforderlich.  Es  sind  dies  gewöhnlich  zweirädrige  eiserne 
Wagen,  welche  der  Größe  der  Häfen  sowie  der  Höhe  der  Ofensohle 
im  Verhältnis  zum  Hüttenpflaster  angepasst  sind.  Je  nach  dem 
Ofensystem  und  den  vorhandenen  Einrichtungen  findet  man  sehr 
verschiedene  Einsetzgeräte,  von  denen  hier  nur  die  allergebräuch¬ 
lichsten  unter  Hinweis  auf  einige  einschlägige  Neuerungen  be¬ 
sprochen  werden  sollen. 

So  ist  in  Bild  1  ein  einfacher  Einsetzwagen  dargestellt.  Der 
einzusetzende  Hafen  wird  nicht  direkt  auf  den  Wagen,  sondern 
auf  die  auf  dem  Wagen  a  befindliche  Rollengabel  b  genommen.  Zu 
diesem  Zwecke  wird  der  Wagen  zunächst  dicht  vor  den  Temper¬ 
ofen  gefahren  und  darauf  die  Rollengabel  kräftig  unter  den  auf 
Tcnkcgeln  stehenden  Hafen  geschoben,  so  daß  der  Hafen  zum 
größten  Teile  auf  der  Gabel  b  auf  ruht.  Darauf  werden  die  Scha¬ 
mottekegel  unter  dem  Hafen  hervorgezogen 
und  nun  der  Hafen  mit  der  Gabel  auf  den 
Einsetzwagen  befördert,  wobei  sich  noch  ver¬ 
schiedene  Nachhilfen  mit  Haken  und  Brech¬ 
stangen  nötig  machen.  Hierauf  kann  dann  der 
Einsetzwagen,  welcher  den  Hafen  samt  der 
Gabel  trägt,  nach  dem  Schmelzofen  befördert 
werden,  wo  dann  die  Hafenrollgabel,  von  fünf 
bis  sechs  kräftigen  Männern  geführt,  mit  ihrer 
Last  in  den  Ofen  eingeführt  wird,  während  an¬ 
dere  Leute  einstweilen  den  leeren  Einsetz¬ 
wagen  beiseite  fahren,  damit  die  übrigen  Leute 
besseren  Zutritt  zum  Ofen  haben.  Da  das  Hin¬ 
einschieben  der  Gabel  mit  dem  Wagen  bei  der 


In  Bild  2  ist  eine  ähnliche  Einsetzweise  gezeigt;  hier  kommt 
aber  die  vorerwähnte  Rollgabel  in  Wegfall.  Der  Hafen  a  wird 
hier  mit  dem  Einsetzwagen  nur  bis  unter  den  Hafentorbogen  ge¬ 
fahren,  dort  abgesetzt  und  auf  die  Gabel  b,  an  welcher  sich  eben¬ 
falls  wieder  eine  kräftige  Handhabe  c  befindet,  genommen.  Diese 
Gabel  rollt  frei  auf  einer  beweglichen  Walze  d,  die  während  des  Ein¬ 
schiebens  des  Hafens  mehrfach  zuriickgenommen  werden  muß;  beim 
Einführen  des  Hafens  in  den  Ofen  wird  der  Hafen  von  beiden  Seiten 
aus  mit  sogenannten  Doppelhaken,  wie  wir  solche  später  bei  Bild  4 
kennen  lernen  werden,  festgehalten,  damit  er  nicht  seitwärts  von 
der  Gabel  herunter  kippen  kann. 
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Eine  sehr  einfache  und  praktische  Einrichtung  zum  Trans¬ 
portieren  der  Häfen  ist  in  Bild  3  gezeigt.  Der  Einsetzwagen  ist 
hier  als  fahrbare  Zange  ausgebildet.  Solche  Hafentransportgeräte 
werden  vornehmlich  bei  Oberflammöfen,  bei  denen  die  Ofensohle  in 
der  Höhe  des  Hüttenpflasters  liegt,  angewendet.  Besonders  gute 
Dienste  leisten  solche  Zangen  zum  Aus-  und  Einbringen  der  Spie¬ 
gelgußhäfen  zwecks  Entleerung,  bevor  sie  dem  Kran  übergeben 


werden.  Der  Hafen  ist  hier  mit  a  bezeichnet,  b  ist  die  Zange  der 
Schere  und  c  ist  eine  Schraube,  welche  zum  Auseinanderspreizen 
und  Schließen  der  Schenkel  dient.  Bei  weniger  großen  Häfen 
genügt  es  zuweilen,  wenn  die  Häfen  einfach  durch  Schleifen  oder 
Rutschen  auf  vorher  gut  durchnäßten  Brettern  in  den  Ofen  be¬ 
fördert  werden. 


Bild  4. 
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Sind  die  Häfen  glücklich  in  den  Schmelzofen  eingebracht,  so 
müssen  sie  sofort  in  die  zum  Schmelzen  und  Arbeiten  richtige 
Lage  gebracht  werden.  Hier  ist  stets  großer  Wert  darauf  zu 
legen,  daß  die  Häfen  allseitig  richtig  aufstehen,  so  daß  sich  keine 
hohlen  Stellen  unter  dem  Hafen  befinden,  denn  dadurch  könnte  der¬ 
selbe  sehr  leicht  zerdrückt  werden,  wenn  er,  mit  Glasmasse  an¬ 
gefüllt,  der  nötigen  Weißgluthitze  ausgesetzt 
wird.  Zum  Zurechtsetzen  der  Häfen  a  be¬ 
dient  man  sich,  wie  in  Bild  4  gezeigt  wird, 
schwerer  eiserner  Brechstangen  b,  unter 
welche,  um  einen  Hebeldrehpunkt  zu  schaffen, 
ein  sogenannter  Hammer  c  gelegt  wird.  Der 
bereits  mehrfach  erwähnte  Doppelhaken  ist 
mit  e  bezeichnet.  Es  ist  dies  eine  Eisen¬ 
stange  mit  zwei  nebeneinander  befindlichen 
Haken,  welche  den  Hafen  sehr  sicher  zu 
fassen  erlaubt,  so  daß  der  letztere  weder  vor- 
noch  rückwärts  fallen  kann.  Auf  der  linken 
Bildseite  ist  gezeigt,  wie  ein  Hafen  mit  dem 
Drehling  f  gedreht  werden  kann.  Ein  Dreh¬ 
ling,  wie  ein  solcher  in  Bild  5  gezeigt  ist,  be¬ 
steht  aus  zwei  gußeisernen  runden  Platten,  von  denen  die  obere 
Platte  a  auf  der  unteren  Platte  b  gedreht  werden  kann.  Soll  ein 
Hafen  gedreht  werden,  so  hebt  man  denselben  erst  mit  der  Setz- 


Bild  5. 


Stange  auf  und  schiebt  dann  den  Drehling  möglichst  unter  die 
Mitte  des  Hafens.  Beim  Drehen  wird  dann  der  Hafen  mit  der 
Setzstange  und  dem  Haken  angegriffen.  In  der  oberen  Platte  a 
befinden  sich  runde  Löcher  c,  in  welche  man  mit  einem  Haken  hin¬ 
einfassen  kann,  um  den  Drehling  unter  dem  Hafen  hervorzuziehen. 

Sowohl  der  Doppelhaken  als  auch  der  Drehling  sind  wohl 
beide  keine  Neuerscheinungen  mehr  bei  der  Einsetzarbeit,  sie  sind 
aber  lange  noch  nicht  so  allgemein  im  Glashüttenbetriebe  verbreitet, 
wie  sie  es  verdienten,  weshalb  sie  an  dieser  Stelle  erwähnt  sind. 

Wiewohl  es  selbstverständlich  ist,  daß  man  den  heißen  Hafen 
während  des  Überführens  in  den  Schmelzofen  nicht  zu  stark  ab- 
kühlen  darf,  so  ist  man  in  dieser  Beziehung  in  manchen  Betrieben 
wohl  etwas  allzu  ängstlich.  Ich  hatte  schon  sehr  oft  Gelegenheit 
zu  beobachten,  daß  während  des  Überführens  der  Häfen  äußerst 
ängstlich  jede  Luke  geschlossen  und  womöglich  noch  mit  Brettern 
verstellt  wurde,  damit  den  Hafen  ja  kein  Lüftchen  treffe.  Anderer¬ 


seits  ließ  sich  wieder  beobachten,  daß  die  Häfen  bei  rauhem  Wetter 
aus  einem  mehr  als  50  m  vom  Schmelzofen  entfernt  im  Freien 
gelegenen  Temperofen  geholt  werden  mußten,  ohne  daß  sie  je¬ 
mals  einen  Fehler  aufgewiesen  hätten,  welcher  auf  diese  gewiß 
erhebliche  Abkühlung  während  des  Transportes  zurückzuführen  ge¬ 
wesen  wäre. 

Da  sich  dieses  Verfahren  nicht  nur  einmal,  sondern  regel¬ 
mäßig  bei  jedem  Einsetzen  ohne  mißliche  Folgen  wiederholte,  so 
ist  dies  wohl  ein  Beweis  dafür,  daß  ein  Hafen  gewöhnlich  viel 
mehr  verträgt,  als  man  anzunehmen  geneigt  ist,  obgleich  mit  diesen 
Hinweisen  keineswegs  ein  Außerachtlassen  der  gebotenen  Vor¬ 
sicht  angeraten  werden  soll.  Man  ist  aber  in  Glashiittenbetrieben 
eigentümlicherweise  sehr  dazu  geneigt,  in  tausend  Kleinigkeiten 
mit  größter  Peinlichkeit  vorzugehen  und  nicht  um  einen  Finger 
breit  vom  althergebrachten  abzuweichen.  Demgegenüber  läßt  man 
die  wichtigsten  Sachen,  wie  einen  guten  Zugmesser  oder  ein  sicher 
arbeitendes  Pyrometer  als  überflüssigen  und  entbehrlichen  Gelehr¬ 
tenrummel  geflissentlich  beiseite. 

Aus  ebensolch  falsch  angewandter  Vorsicht  tempert  man  die 
Häfen,  damit  ja  nichts  übereilt  wird,  mitunter  zwei-  bis  dreimal 
so  lange,  als  es  notwendig  gewesen  wäre,  und  schließlich 
zeigen  sich  dann  doch  noch  allerhand  Mängelchen,  welche  auf  ein 
fehlerhaftes  Tempern  zurückgeführt  werden  müssen.  Der  Grund 
hierfür  liegt  darin,  daß  das  Tempern  mitunter  wohl  mehrere  Stun¬ 
den  lang  sehr  sorgfältig  durchgeführt  wird,  trotzdem  aber,  be¬ 
sonders  des  Nachts,  erhebliche  Unregelmäßigkeiten  unterlaufen. 
Der  bedienende  Arbeiter  ist  gewöhnlich  noch  anderweitig  mehr 
als  hinreichend  beschäftigt,  und  so  kommt  es  vor,  daß  der  Ofen 
stundenlang,  nachdem  er  schon  gut  warm  war,  ohne  Feuer  steht, 
dabei  aber  dem  vollen  Schornsteinzuge  und  der  vollen  Luftzufuhr 
ausgesetzt  bleibt. 

Solche  Fälle  sind  es  meist,  an  denen  die  Häfen  Schaden  leiden; 
sie  werden  natürlich  nur  selten  bemerkt  und  wenn  dann  die  Fehler 
sichtbar  werden,  was  gewöhnlich  erst  dann  der  Fall  ist,  wenn  die 
Häfen  gefüllt  sind  und  in  der  Läuterungsschmelzhitze  stehen,  dann 
sinnt  man  hin  und  her  und  kommt  schließlich  auf  ganz  entfernt 
liegende  Einfälle,  welche  sich  mit  der  Sache  keineswegs  decken. 
Ein  Kontrollapparat  ist  nicht  allein  dazu  da,  wie  dies  meist  von 
den  Arbeitern  aufgefaßt  wird,  um  diese  hinsichtlich  ihrer  Pflicht¬ 
erfüllung  zu  kontrollieren,  sondern  er  dient  in  erster  Linie  dem 
Arbeiter,  damit  er  sich  jederzeit  über  den  Gang  des  Ofens  unter¬ 
richten  kann;  denn  nur  zu  oft  kommt  es  vor,  daß  der  Arbeiter, 
in  dem  Glauben,  es  recht  zu  machen,  gerade  das  Gegenteil  erreicht, 
ohne  daß  er  oder  der  Unternehmer  sich  dessen  bewußt  werden. 

Nach  dieser  Abschweifung  kehren  wir  zu  den  Häfen  zurück, 
welche,  nachdem  der  Ofen  damit  gefüllt  ist,  nochmals  vorsichtig 
angewärmt  werden  müssen.  In  manchen  Hütten  ist  es  Brauch, 
die  Häfen  nach  der  Einfuhr  nicht  sogleich  fix  und  fertig  auf  ihren 
Platz  zu  stellen,  sondern  man  legt  einen  großen  Schamottestein 
unter  den  Hafenboden,  damit  derselbe  in  dieser  umge¬ 
kippten  Stellung  nochmals  in  der  hohen  Schmelzhitze  des  Ofens 
gut  durchgebrannt  werde.  Diese  Maßnahme  ist  dort  am  Platze, 
wo  ein  vollständiges  Durchbrennen  des  Hafenbodens  im  Temper¬ 
ofen  nicht  erreicht  werden  kann;  denn  beim  nachfolgenden  Schmel¬ 
zen  brennt  der  Boden,  sofern  sich  erst  einmal  Glas  im  Hafen  be¬ 
findet,  nicht  mehr  vollständig  durch.  Ich  hatte  Gelegenheit,  an 
alten  Tafelglashäfen,  welche  volle  sechs  Wochen  im  Ofen  ausge¬ 
halten  hatten,  zu  beobachten,  daß  der  Boden,  welcher  na¬ 
türlich  schon  im  Temperofen  nicht  genügend  durchgebrannt  worden 
war,  im  Innern  noch  vollständig  roh  geblieben  war.  Bei  gut 
durchgebrannten  Häfen  erübrigt  sich  natürlich  dieses  Hochstellen 
der  Hafenböden,  denn  durch  das  nachfolgende  Zurechtstellen  der 
Häfen  wird  der  Betrieb  nur  unnötig  aufgehalten  und  unnötige  Arbeit 
verursacht. 

Ein  alter  Brauch  ist  es  ferner,  die  Häfen,  nachdem  sie  einige 
Wochen  lang  im  Gebrauch  gewesen  sind,  zu  drehen,  so  daß  die 
vom  Feuer  am  meisten  angegriffene  Seite  nach  den  Schafflöchern 
zu  zu  stehen  kommt.  Diese,  an  sich  nicht  widersinnige  Maßnahme 
bezweckt  eine  längere  Brauchbarkeit  der  Schmelzhäfen.  Immerhin 
kann  ich  mich  dafür  nicht  erwärmen,  weil  durch  das  öftere  Rücken 
bezw.  Drehen  der  Häfen  leicht  ein  Hafenbruch  entstehen  kann, 
indem  durch  die  veränderte  Stellung  der  Häfen,  welche,  wenn  sie 
bereits  sehr  großer  Wärme  ausgesetzt  waren,  stets  etwas  ver¬ 
zogen  sind,  andere  Spannungen  entstehen.  Je  nach  der  Natur  des 
Betriebes  halten  die  Häfen  durchschnittlich  eine  Betriebszeit  von 
6  bis  16  Wochen  aus.  Vor  dem  Auswerfen  der  Häfen  ist  es  not¬ 
wendig  und  vorteilhaft,  dieselben  dann  vom  Gesäß  zu  lösen,  wenn 
es  noch  sehr  heiß  im  Schmelzofen  ist,  weil  sich  dann  die  Häfen 
leicht  loslösen,  während  das  Losbrechen  der  Häfen  bei  kaltem 
Ofen  beschwerlicher  ist  und  Beschädigungen  des  Ofengesäßes  nach 
sich  zieht. 
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Der  Berliner  Kachelofen. 

Von  Gustav  Gericke. 

(Schluß.) 

18.  Die  andere  Classe  der  Ofen  begreift  diejenige  unter  sich, 
die  von  außen  eingeheitzet  werden,  und  die  von  mir  Stubenöfen 
genennet  werden.  §  3.  Es  sind  derer  bereits  so  viele  Arten  er¬ 
funden,  daß  cs  fast  überflüssig  erscheinen  will,  mehrere  zu  er¬ 
sinnen. 

Der  Marquis  von  Montalembert  übergab  im  Novembermonat 
vorigen  Jahres  der  Academie  der  Wissenschaften  zu  Paris  eine  Art 
Öfen,  womit  zwey  Zimmer  zweyer  verschiedener  Häuser,  die  aber 
nur  von  einer  Querwand  unterschieden  wären,  könten  geheitzet 
werden-  Es  ist  dieses  eben  so  viel,  als  wenn  man  sagt:  Zwey 
Zimmer,  die  eine  gemeinschaftliche  Ouerwand  haben;  sie  mögen 
einem  oder  zweyen  Herren  gehören.  Der  ganze  Vortheil  von  der¬ 
gleichen  Ofen  bestehet  darinnen,  daß  man  einen  Ofen  weniger 
haben  darf.  An  Holz  kan  wenig  ersparet  werden,  weil  doppelte 
Zimmer  auch  doppelt  so  viel  Wärme,  folglich  doppelt  so  viel  Holtz, 
erfordern.  Überdies  ist  es  ungewiß,  ob  dem  Nachbar  jederzeit  ein 
Dienst  geschieht,  wenn  ihm  wider  seinen  Willen  eingeheitzet  wird; 
anderer  Schwierigkeiten  zu  geschweigen.  Sonst  ist  dergleichen 
Erfindung  eben  nichts  neues.  Seit  langer  Zeit  sind  dergleichen 
Öfen  in  Deutschland  im  Brauch  gewesen.  Das  Waysenhaus  zu 
Halle  kan  solche  aufweisen,  und  viele  andere  Orter  mehr,  die  ich 
zu  benennen  für  unnöthig  halte. 

19.  Die  Hauptsache  in  Erwärmung  eines  Zimmers,  und  damit 
das  Holz  ersparet  werden  kommt  eigentlich  auf  drey  Puncte  an. 

1.  Man  muß  suchen,  so  viel  möglich  allen,  fürnehmlich  den 
besten  und  stärksten  Ausfluß  des  Feuers  ins  Zimmer  zu 
bringen, 

2.  Das  Zimmer  muß  so  beschaffen  seyn,  daß  es  die  einmal 
hereingeführte  Wärme  behalte  und  nicht  leicht  verfliegen 
lasse. 

3.  Man  muß  tüchtiges  Brennholz  haben- 
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Bild  6. 
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beste  Wärme  mit  dem  Rauche  verflieget.  Dergleichen  Vertical- 
flächen  werden  nicht  sowohl  von  der  Flamme,  als  von  dem  Feuer 
selbst  heiß,  wenn  sie  nahe  genug  sind. 

24.  Die  bekannte  Art  Öfen  Fig.  1.  (Bild  5)  so  aus  lauter  an¬ 
einander  hangenden  Kanälen  besteht,  hat  viel  Horizontalflächen; 
und  wenn  diese  von  nicht  zu  starker  Materie  sind;  so  muß  ein 
solcher  Ofen  vorzüglich  heitzen. 


20.  Die  Figur  der  Flamme  ist  pyramidalisch,  und  ihre  beste 
und  stärkste  Kraft  kommt  in  der  Spitze  dieser  Flamme  zusammen. 
Die  Erfahrung  lehret  solches  an  einem  angeziindeten  Lichte.  Ein 
Papier  über  die  Spitze  des  Lichts  in  einer  ziemlichen  Entfernung 
gehalten,  wird  sogleich  entzündet.  Eine  bleyerne  Kugel  in  Papier 
gewickelt,  schmelzt  über  der  Spitze  eines  Lichts  in  kurzer  Zeit. 
Beydes  will  an  den  Seiten  des  Lichts  nicht  so  leicht  angehen. 

Der  heiße  Strich  auf  der  Erdkugel  unter  dem  Äquator  ist  in 
Absicht  der  Sonne  eine  Horizontalfläche. 

21.  Wenn  also  in  einem  hohlen  Würfel  Feuer  gemacht  wird; 
so  giebt  die  obere  Horizontalfläche  die  meiste  Hitze. 

Die  Verticalfläche  wird  zum  Theil  von  den  Theilchen  er¬ 
wärmt,  so  von  der  Horizontalfläche  zurück  prallen. 

22.  Die  schiefliegende  Fläche  kommt  der  Horizoutalfläche  am 
nähesten.  Sie  ist  also  der  perpendicularen  vorzuziehen,  als  an 
welchen  der  beste  Ausfluß  der  Flamme,  statt  anzustoßen,  nur  vor- 
bey  streicht,  so  wie  die  Sonnenstralen  an  den  kalten  Polen. 

23.  Je  mehr  horizontale  und  schiefliegende  Flächen  ein  Ofen 
dem  Feuer  entgegensetzt;  je  besser  heitzt  er.  Dahingegen  bev 
einem  Ofen,  dessen  Seiten  perpendicular  aufgerichtet  sind,  die 


Bild  7. 

gleichen  nicht  zulassen,  sondern  eine  jede  Stube  ihren  eigenen 
Ofen  haben  will;  so  könten  die  gewöhnlichen  vorhandene  Öfen, 
die  meist  perpendicular  aufgesetzt  sind,  folgendergestalt  verändert 
werden,  damit  niemand  genötiget  sey,  die  alten  Öfen  wegzuwerfen. 


Sie  werden  gemeiniglich  in  eine  Querwand  gesetzt,  um  zwey 
Stuben  zugleich  zu  erwärmen.  Wenn  man  mit  den  Kanälen  auf 
diese  Weise  fortführe;  so  ist  kein  Zweifel;  daß  mit  einem  Feuer 
4  Stuben,  wenn  deren  im  andern  Stockwerke  vorhanden,  könten 
geheitzet  werden.  Es  ist  aber  ganz  natürlich,  daß  in  den  andern 
Stuben  eine  große  Hitze  seyn  würde,  wenn  die  obern  nur  erleidlich 
sind.  Indessen  würde  das  Holtz  besser  genutzt.  Dergleichen  Öfen 
das  obere  und  untere  Zimmer  zugleich  zu  heitzen,  giebt  es  noch 
mehrere. 

25.  Weil  aber  dieser  Ofen  viele  Unreinigkeiten  zurück  behält, 
die  sich  leicht  entzünden  können,  wenn  er  nicht  öfters  durch  die 
Thiiren  (a)  gereiniget  wird;  Da  auch  die  Gestalt  nicht  jedermann 
anständig,  und  über  dieses  die  Einrichtung  eines  Gebäudes  der- 
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1.  Zu  dem  Ende  wird  der  Aufsatz  von  dem  untern  Kasten  nach 
einem  beliebigen  Maaße  abgesondert,  damit  die  obere  Ho¬ 
rizontalfläche  a.  b.  in  der  Stube  frey  bleibe.  Der  Aufsatz 
kan  entweder  auf  steinernen  oder  eisernen  Stützen  ruhen, 
welche  letztere  um  mehrerer  Befestigung  willen  mit  eisernen 
Schienen  zusammen  hängen  könten.  Fig.  3.  (Bild  6.) 

2.  Die  obere  Horizontalfläche  des  Kastens  a.  b.  (Bild  6  und  7) 
kan  von  einem  geschickten  Töpfer  aus  glatten  Kacheln  ver¬ 
fertiget  werden.  Eine  eiserne  Platte  aber  hat  den  Vorzug. 
Wem  die  Lust  ankommen  sollte,  auf  dieser  Platte  zu  kochen, 
thut  wohl,  wenn  ein  Stück  davon  von  starken  Eisenblech 
gemacht  wird,  weil  gegossenes  Eisen  leicht  zerspringt,  wenn 
in  der  Hitze  ein  wenig  Wasser  drauf  fällt. 

3.  Der  Rauchfang  c  (Bild  6  und  7)  kan  aus  einem  Stück  (Fig.  2) 
entweder  von  starkem  Eisenblech  oder  von  1  hon,  rund,  oder 
viereckig  gemacht  werden.  Es  muß  aber  nach  dem  Verhält- 
niß  des  Ofens  und  Feuers  dieses  Stück  eine  genügsame  Weite 
haben,  den  Rauch  alle  zu  fassen. 

4.  Ebensolche  Weite  bekommt  der  Ausgang  in  dem  Schorn¬ 
stein  d  (Bild  7).  Dieser  besteht  bey  den  gewöhnlichen  Öfen 
öfters  nur  in  einer  engen  Röhre  von  4  bis  5  Zollen  im  Durch¬ 
schnitte.  Dergleichen  enge  Röhren  sind  sehr  übel  angebracht; 
denn  sie  sind  nicht  hinlänglich  allen  Rauch  abzuführen,  und 
in  wenig  Tagen  sind  sie  verstopft,  daß  der  Rauch  gezwungen 
wird,  andere  Öffnungen  zu  suchen.  Hierdurch  wird  das  Feuer 
und  dessen  Wiirkung  gedrückt  und  gehindert.  Das  Aus¬ 
fegen  einer  solchen  engen  Röhre  ist  auch  nicht  zureichend, 
weil  bey  e  in  kurzer  Zeit  sich  so  viel  Ruß  und  dergleichen 
sammlet,  daß  der  Rauch  dennoch  nicht  durch  die  Röhre 
kommen  kan.  Es  ist  daher  gut,  wenn  bey  e  ziemliche  Öf- 
nung  gelassen,  und  mit  einem  Thürchen,  oder  auf  andere 
beliebige  Art  verschlossen  wird;  damit  dieser  Ort  öfters  ge- 
reiniget  werden  könne. 

26.  Es  ist  nicht  nur  in  der  Naturlehre  gegründet;  sondern  die 
Erfahrung  lehret  es  auch,  daß  ein  starker  Zug  der  Luft  das  Feuer 
sowohl  vermehre,  als  eine  schnelle  Hitze  zuwege  bringe.  Ein 
Schmidt  würde  das  Eisen  ohne  den  Blasebalg  nimmermehr  so 
glüend,  als  er  es  nöthig  hat,  aus  dem  Feuer  bekommen.  Diesen 
Vortheil,  den  ein  Windofen  bisher  für  andern  einigermaßen  voraus 
gehabt,  an  den  ordentlichen  Stubenöfen  anzubringen,  wird  voraus¬ 
gesetzt,  daß  ein  jeder  Ofen  sein  eigenes  Vorgelege  und  seinen 
eigenen  Schlund  in  dem  Schornsteine  bis  oben  hinaus  haben  müsse. 
Weil  nun  dergleichen  Schlund,  wie  bereits  §  14  erwehnet,  auch 
ohne  Feuer,  desto  mehr  aber  mit  Feuer  die  Luft  in  die  Höhe  zieht, 
und  er  gezwungen  werde,  die  benöthigte  Luft  durch  den  Ofen 
zu  holen,  so  wird  bey  f  ein  starkes  eisenblechernes  Fallthürchen 
angebracht,  welches  anfänglich,  und  so  lange  das  Feuer  vielen 
Rauch  von  sich  giebt,  um  die  Hälfte  aufgehoben  wird.  Mit  diesem 
Fallthürchen,  (das  so  eingerichtet  werden  muß,  daß  es  benüthigten 
Falls  gar  ausgehoben  werden  kan,)  wird  das  Feuer  in  dem  Ofen 
wie  eine  Uhr  am  Perpendickel  geschwind  oder  langsam  gestehet 
werden  können.  Es  dienet  zugleich,  wenn  das  Feuer  in  dem  Ofen 
ausgebrannt,  den  Ausgang  desselben  d  zu  bedecken.  Denn  die  ge¬ 
wöhnlichen  Klappen  in  den  Röhren  werden  mit  der  Zeit  außer 
Stand  gesetzt,  solches  zu  verrichten. 

27.  Damit  aber  die  Luft  nicht  geraden  Weges,  ohne  durchs 
Feuer  zu  gehen,  von  dem  Ofenloche  g  bey  h  Eingang  finden  möge; 
so  wird  in  dem  Kasten  entweder  in  der  Höhe  des  Ofenlochs,  oder, 
welches  bequemer  zum  Einheitzen  seyn  wird,  noch  höher,  eine 
Decke  k.  1.  von  Dachziegeln  oder  Eisen  befestiget  und  wohl  ver¬ 
wahret;  das  Feuer  aber  auf  einen  Rost  m.  n.  welchen  Fig.  4.  vor¬ 
stellig  mache,  gelegt,  unter  welchen  öfteis,  ja  täglich,  die  Asche 
hervorgezogen  werden  muß.  Man  gewinnt  damit  mehr  Asche,  als 
eine  in  der  Haushaltung  nothwendige  Sache. 

Weil  das  gegossene  Eisen  nicht  verbrennet,  als  das  geschmie¬ 
dete,  so  ist  ein  gegossener  Rost  besser. 

28.  Damit  auch  die  Stube  einen  beständigen  Zugang  neuer  Luft 
bekommen  möge,  so  wird  von  außen  eine  eiserne  oder  thönerne 
Röhre  o.  p.  die  oval  seyn  kan,  und  ohngefehr  3  Zoll  breit  ist,  durch 
den  Ofen  ins  Zimmer  gefiihret.  Diese  Röhre  wird  außerhalb  bey  p. 
mit  einem  durchlöcherten  Bleche  versehen,  damit  kein  Ungeziefer 
hinein  kriechen  möge,  inwendig  aber  bey  o.  mit  einem  Deckel,  womit 
sie  nach  Gefallen  verschlossen  werden  kan.  Der  häufige  Zufluß  der 
Luft,  so  zugleich  erhitzt  ins  Zimmer  tritt,  trägt  nicht  nur  vieles  zur 
Erwärmung  des  Zimmers  bey;  sondern  verhindert  auch,  daß  die 
Luft  von  außen  durch  Thiiren  und  Fenster  einzudringen  abgehalten 
wird. 

Diese  Röhre,  davon  Herr  Leutmann  der  Erfinder  ist,  kan  am 
bequemsten  auf  die  Art,  wie  Fig.  5  in  den  Ofen  geleitet  werden;  und 
damit  sie  nicht  so  leicht  verbrennen  möge,  giebt  Herr  Leutmann  an, 


daß  sie  mit  geschlagenen  Eyweiß  bestrichen  und  mit  einem  Pulver, 
so  aus  Sandglass,  und  ungelöschtem  Kalcke  bestehet,  bestreuet  wird. 
Es  muß  aber  dieses  Anstreichen  3  bis  4  mal  geschehen. 

29.  Die  Größe  des  Ofens  kan  nicht  leichtlich  bestimmt  werden. 
So  wie  die  Größe  der  Stuben  verschieden  ist,  so  wird  ein  ver¬ 
ständiger  Baumeister  auch  verschiedene  Größen  der  Oefen  anneh¬ 
men.  Ein  langer  enger  Ofen  heitzt  am  besten,  und  ist  auch  am 
wenigsten  Gefahr  dabey,  ob  es  schon  andern  ist,  daß  das  Feuer  an¬ 
machen  beschwerlich  fällt. 

30.  In  manchen  Haushaltungen  pflegt  man  um  das  Holtz  zu  er¬ 
sparen  in  Oefen  zu  kochen.  Hierzu  wird  freylich  ein  geräumigerer 
Kasten  erfordert.  Bey  dem  Aufsatze  hingegen  sollte  dahin  gesehen 
werden,  daß  solcher  nach  der  Figur  der  Flamme  mehr  einer  Pyra¬ 
mide,  als  einem  Würfel  ähnlich  werde.  Wo  aber  beständig  Feuer  auf 
dem  Herde  unterhalten  wird,  kan  die  an  die  Küche  anstoßende 
nächste  Stube  auch  ohne  Ofen  geheitzet  werden,  wenn  in  einer 
beliebigen  Oefnung  der  Brandmauer  eine  eiserne  Platte  oder  auch 
Kacheln  eingesetzt  werden;  der  Heerd  aber  an  diese  Platte  ange- 
bauet  wird,  daß  das  Feuer  an  solche  zugleich  anschlagen  könne. 

-31.  Die  Heerdfeuer  kosten  das  meiste  Holtz,  und  werden  bisher 
am  schlechtesten  genutzt.  Der  Herr  Geh.  Rath  Baron  v.  Wolf  er¬ 
innert  solches  in  seinen  Anfangsgründen  p.  492.  „Es  ist  klar  genug, 
daß  die  wenigste  Wärme  auf  unsern  Heerden  genutzet  wird,  und, 
weil  die  Hitze  nur  von  einer  Seite  in  den  Topf  dringet,  das  Wasser 
langsam  zum  kochen  gebracht  wird.  Derowegen  wäre  es  billig, 
daß  man  auf  eine  andere  Art  der  Heerde  dächte,  usw.“  Man  hat  auch 
würklich  Heerde  ersonnen,  da  (mit  einem  Feuer)  man  zugleich 
backen,  kochen  und  braten  kan.  Vielleicht  könte  auch  die  nächste 
Stube  geheitzet  werden. 


32.  In  Vorwerkern  und  sonst 
auf  dem  Lande,  wo  man  heuti¬ 
ges  Tages  gewohnt  ist,  dem 
Viehe,  besonders  dem  Rindviehe, 
warme  Gerüchte  vorzusetzen, 
sollte  dahin  gesehen  werden, 
daß  das  hiezu  benöthigte  Wasser 
zugleich  mit  dem  Einheitzen  ge¬ 
kocht  werde;  doch  also,  daß  der 
aufsteigende  Brasen  keineswegs 
in  die  Stube  komme,  weil  da¬ 
durch  die  Balken  und  alles 
Holtzwerk  zur  Stockung  und 
Fäulniß  gebracht  wird;  man  hat 
dieses  Umstandes  wegen  ver¬ 
schiedene  Erfindungen,  die  aber 
noch  nicht  zur  Vollkommenheit 
gediehen  sind. 

33.  Zur  Ersparung  des 
Holtzes  beim  Einheitzen  gehört 
auch  die  Beschaffenheit  des 
Zimmers  §  19.  Dieses  soll 
dermaßen  sorgfältig  erbauet 
werden;  daß  es  die  hereinge¬ 
führte  Wärme,  so  lange  als 
möglich,  behalte,  und  nicht  ver¬ 
fliegen  lasse. 

34.  Die  Wärme  is 
Uebermacht  der  in  di< 
übergetretenen  aethe 

Bild  8.  Theile,  welche  ohne  Unte 

alle  Körper  durchdringen.  uci 
Aether  oder  das  elementarische  Feuer  hingegen  ist  eine 
subtile  Materie,  die  mit  einer  ausdehnenden  Kraft  begabt 
ist.  In  wie  weit  es  also  möglich,  daß  dieses  subtile  Wesen,  von 
welchem  die  Naturforscher  meinen,  daß  solches  durch  keine  fernere 
Abstraction  zergliedert  werden  kan,  sondern  der  menschliche  Ver¬ 
stand  dabey  Halte  machen  muß,  in  4  Wänden  behalten  werden 
könne,  kan  ein  jeder  leicht  urtheilen.  Hierzu  kommt  die  Menge  und 
die  oft  außerordentliche  Höhe  der  Thüren  und  Fenster. 

35.  Weil  aber  diese  subtile  Mateiie  doch  mehr  Zeit  nöthig  hat, 
einen  starken  Körper  zu  durchdringen,  als  einen  schwächern,  so  ist 
klar,  und  die  Erfahrung  bekräftiget  auch  solches,  daß  eine  Stube  von 
starken  Wänden  umgeben,  die  Wärme  länger  behält,  als  die  so  mit 
schwachen  versehen  ist.  Ein  Baumeister  verfährt  also  sehr  unrecht, 
wenn  er  glaubt,  dem  Eigenthiimer  in  Aufrichtung  schwacher  Wände, 
die  öfters  an  manchen  Stellen  unter  6  Zoll  gefunden  werden,  vieles 
zu  ersparen.  Der  Bewohner  muß  diese  Sparsamkeit  jeden  Winter 
hoch  genug  verzinsen. 

36.  Da  starke  Wände  verhindern,  daß  die  Wärme  nicht  so  leicht 
von  innen  heraus  dringen  kann  so  verhindern  sie  auch  das  Gegen- 
theil:  nemlich,  daß  die  große  Hitze  des  Sommers  von  außen  herein- 
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zukommen,  nicht  so  leicht  Gelegenheit  findet.  Es  verursachen  also 
starke  Wände,  ausser  dem,  daß  sie  ein  Gebäude  dauerhafter  machen, 
des  Sommers  kühle  Stuben.  Eine  doppelte  Bequemlichkeit. 

37.  Die  Wärme  sucht  vermöge  ihrer  Leichtigkeit  eher  die  Höhe, 
als  die  l  iefe.  Etwas  niedrige  Stuben  sind  also  leichter  zu  erheitzen, 

als  allzuhohe.  _ 

Die  hohen  Stuben  sind  an  manchen  Orten  so  gewöhnlich,  ohne 

daß  man  die  Ursache,  warum  der  Baumeister  solches  großes  Maaß 
angenommen,  außer  den  Regien  der  Baukunst,  die  doch  ein  jeder, 
ohne  ein  Verbrechen  zu  begehen,  übertreten  mag,  eigentlich  errathen 
kan.  Vielleicht  erinnern  sie  sich  bey  Erbauung  so  hoher  Stuben,  die 
manchesmahl  drey  Mannslängen  kaum  erreichen,  der  Ursache,  die 
Alexandern  bewog,  seinen  kleinen  Macedoniern  unter  andern  anzu¬ 
befehlen,  große  Bettstellen  im  Lager  zu  hinterlassen,  Curt.  Lib.  IX, 
Cap.  111  cubiliaque  amplioris  formae,  quam  pro  corporum  habitu 
relinqui,  (jussit)  ut  speciem  onmium  augeret,  posteritati  fallax  mi- 
raculum  praeparans.  Diesen  unnöthigen  Aufwand,  der  viel  ehei  den 
Wänden  zugesetzt  werden  könnte,  erinnert  auch,  wo  ich  nicht  ine, 
der  Verfasser  der  Betrachtungen  in  der  Einsamkeit. 

38.  Da  die  Wärme  jederzeit  geneigt  ist  die  Höhe  zu  suchen; 
so  hat  man  sich  keineswegs  zu  befürchten,  daß  sie  durch  den  Fuß¬ 
boden,  sondern  vielmehr  durch  die  Decke  dringen  werde.  Daher 
kommt  es,  daß  in  Stuben  des  untern  Stocks,  (besonders,  wenn  die 
freie  Luft  unter  dem  Fußboden  hir.streichen  kan),  nie  oder  gar  selten 
ein  warmer  Fußboden  angetroffen  wird.  Hingegen  sind  diejenigen, 
die  über  einer  eingeheitzten  Stube  wohnen,  dem  untern  Bewohner 
viele  Verbindlichkeit  schuldig. 

39.  Der  Herr  Geheime  Rath  Baron  von  Wolff  erzählet  in  seinen 
nützlichsten  Versuchen  t.  2.  c.  9.  §  134,  daß  gliiende  Kohlen  vei- 
mittelst  zweyer  auf  zwanzig  Schuh  weit  von  einander  gegenüber 
stehenden  Brennspiegel  so  viel  gewürket,  daß  der  eine  Brennspiegel 
würklich  Zunder  angebrannt  habe.  Man  sieht  hieraus,  daß  auch  dei 
bloße  Ausfluß  des  Feuers  von  polirten  Hohlflächen  anstatt  durch¬ 
zudringen,  abprelle.  Es  kan  dieser  Versuch  einigermaßen  nachgeahmt 
werden,  wenn  man  zwischen  ein  Feuer  und  einen  entgegengesetzten 
zinnernen  Teller  tritt,  da  man  von  solchen  eine  ziemliche  Wärme 
empfindet.  Daher  scheint  es  nicht  unmöglich  zu  seyn,  etwas  zu  er¬ 
sinnen  das  die  Wärme  in  einem  Zimmer  länger  erhielte.  Vielleicht 
verrichten  es  in  etwas  solche  W'ände,  so  mit  Kreide  angestrichen  und 
polirt  sind.  Auch  kan  eine  Aushöhlung  (Niche)  so  dem  Ofen  gegen¬ 
über  in  der  Wand  angebracht  wird,  wenn  sie  polirt  ist,  zu  hurtigei 
Erwärmung  eines  Zimmers  vieles  beytragen. 

40.  Zur  Ersparung  des  Holtzes  beim  Einheitzen  gehört  endlich 
auch  tüchtiges  Brennholtz  §  19.  Meine  Absicht  ist  nicht,  die  vei- 
schiedenen  Arten  des  Holtzes  zu  untersuchen,  da  in  einer  Gegend 
alle  Arten  des  Holtzes  gar  selten  anzutreffen  sind,  und  die  Einwohner 
sich  mit  dem  begnügen  müssen,  was  ihr  Land  hervorbringt;  odei, 
was  sie  durch  die  Zufuhre  am  wohlfeilsten  haben  können.  Ich  will 
blos  von  der  Zurichtung  und  dessen  äußerlichen  Umständen  etwas 
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4L  Tüchtiges  Brennholtz  muß  recht  trocken  sein.  Dieses  zu 
erhalten  ist,  nach  den  Beobachtungen  aller  Landwirthe,  keinesweges 
hinlänglich,  daß  es  ein  Jahr  vorher  gefällt  und  zerschlagen  sei.  Das 
Fällen  soll  zu  rechter  Zeit  und  nach  dem  Lauffe  des  Monden  ge¬ 
schehen,  widrigenfalls  das  Holtz  niemahls  recht  austrocknen,  noch 
sn.it  brennen,  folglich  auch  keine  sonderliche  Hitze  geben  würde. 
V  ollte  man  nun  den  alten  Landwirthen  folgen,  so  beobachtet  man, 
e  bekannt,  bei  Fällung  des  schwarzen  Holtzes  den  abnehmenden, 
i  Laubholtze  hingegen  den  zunehmenden  Mond. 

Der  Einfluß  des  Mondes'  in  unsere  Erdgewächse  wird  von 
einigen  gebilliget,  von  andern  hingegen  geläugnet.  Beide  Theile 
könten  sich  durch  angestellte  Versuche  vereinigen.  Mancher  Gärtner 
läugnet  nicht,  daß  er  wenigstens  in  einigen  Dingen,  z,  E,  bey  Blumen¬ 
werk  sich  nach  dem  Laufe  des  Monden  richte.  Warum  sollte  es  bey 
andern  Gewächsen  nicht  auch  statt  haben?  da  sie  öfters  den  Miß¬ 
wachs  einiger  Sachen  mit  Schaden  wahrnehmen  und  eifahien.  Wenn 
dergleichen  Landregeln  versucht  ur.d  wahr  befunden  würden,  so 
könnte  man  sich  jederzeit  reichliche  Erndten  und  vollkommene 
Früchte  versprechen. 

42.  Daß  manches  Holtz  nicht  gut  brennen  will,  folglich  aucti 
keine  sonderliche  Hitze  giebt,  hat  seine  gute  Richtigkeit.  Ein  Merk¬ 
mal,  woran  dergleichen  Holtz  erkannt  wird,  ist,  wenn  auf  dem  Säge¬ 
schnitte  eine  Art  Mooßes  gewachsen  ist.  Dieses  ist  nach  der  Land¬ 
wirthe  Meinung  zu  Unrechter  Zeit,  und  ohne  daß  auf  das  Alter  des 
Mondes  Achtung  gegeben  worden,  gefället. 

43.  Welches  ist  nun  aber  die  beste  Zeit  Holtz  zu  fällen?  Der 
Herr  Geh.  Rath  Baron  von  Wolff  setzt  solche  (ohn  des  Mondes  zu 
gedenken)  in  seinen  Anfangsgründen  der  Baukunst  p.  319.  von  der 
Mitte  des  Decernbers  an,  bis  gegen  die  Mitte  des  Februar.  Alte 
Haiißwirthe  hingegen  halten  das  Holtz,  so  im  December  gefällt  wor¬ 
den,  nicht  für  das  beste.  Es  bliebe  beständig  schwer,  und  behielte 


also  immer  einige  Feuchtigkeiten,  die  es  aus  der  Luft  an  sich  zöge. 

Ich  halte  dafür,  die  beste  Zeit  Holtz  zu  fällen  sei,  welche  derjenigen 
am  nächsten  ist,  da  der  Baum  wiederum  anfängt  den  Saft  an  sich  zu 
ziehen. 

44.  Windbrüche  taugen  nach  der  Landwirthe  Meinung  zu  nichts, 
als  höchstens  zum  Wasserbau.  Sie  sollen  niemahls  recht  austrocknen. 
Vielleicht  könte  man  der  Sache  zu  Hilfe  kommen,  wenn  sie  gleich 
nach  dem  Fall  die  abnehmenden  Monde  von  der  Wurzel  abgesondert 
würden. 

45.  Nicht  wohl  getrocknetes  Brennholtz  giebt  nicht  nur  wenig 
Wärme,  indem  ist  auch  fast  die  einzige  Ursache,  daß  die  Oefen,  vor¬ 
nehmlich  die  eisernen,  von  der  ausdünstenden  kalten  Feuchtigkeit 
zerspringen. 

Dieses  zu  verhüten,  muß  nasses  Holtz,  besonders  der  Sage¬ 
schnitt  nicht  zu  nahe  an  die  I  afel  des  Ofens  gelegt  weiden. 

46.  Tüchtiges  Brennholtz  soll  kernicht  seyn,  oder  seine  gewisse 
Reife  haben.  Ein  gutes  altes  kernichtes  Holtz  giebt  eine  viel  schnelle¬ 
re  und  stärkere  Hitze,  als  junges,  dessen  ganzes  Fleisch  gleichsam 
noch  Kalbfleisch  ist.  Aus  diesen  und  andern  Gründen  sind  die  an 
vielen  Orten  eingeführten  Gehaue,  wo  vieles  junges  Holtz  unter¬ 
mengt  ist,  und  wenn  diese  Gehaue  blos  des  Brennholtzes  wegen 
geschehen,  solche  Handlungen,  die  der  Ersparung  des  Holtzes  zu¬ 
wider  laufen.  Der  Schatten  des  stehenden  Holtzes  ist  nicht  so  wohl 
eine  Hinderniß  zum  Aufkommen  des  jungen  Anfluges,  als  vielmehr 
das  schädliche  Streu  hacken  oder  rechen,  und  die  Hütung  der  Schaafe 
und  andern  Viehes. 

Der  Wachstum  aller  Dinge  sowohl  im  animaligen  als  vegetabi¬ 
lischen  Reiche  gehet  anfänglich  sehr  langsam  von  statten,  und  ein 
Baum  nimmt,  je  mehr  er  Wurzeln  faßt,  nach  Verhältniß  immer  stai- 
ker  zu,  und  gelanget  eher  zu  seiner  Reiffe.  Ein  Schaarholtz  braucht 
bei  weitem  nicht  so  viele  Jahre  ein  Balken  zu  werden,  als  ein  jähri¬ 
ges  Stämmchen  Zeit  nöthig  hat,  ein  Schaarholtz  zu  heißen.  Dieser 
Vortheil  wird  durch  die  Gehaue  vernichtet.  Auch  wild  dadurch  den 
Sturmwinden  das  Thor  geöffnet,  Windbrüche  zu  machen. 

47.  Wie  viele  Jahre  zur  Reiffe  eines  Baumes  erfordert  werden, 
überlasse  ich  denjenigen  zu  beurtheilen,  die  damit  umzugehen  Ge¬ 
legenheit  gehabt.  Von  den  Forstbedienten  kan  solche  Wissenschaft 
nicht  füglich  gefordert  werden.  Man  sieht  wohl,  daß  ein  alter  ab¬ 
gestorbener  Baum,  der  dadurch,  daß  er  abgestorben,  überreif  zu 
seyn  scheint,  eine  ziemliche  Anzahl  Jahre  erlebt  habe.  Es  möchten 
also  die  Nachkommen  auf  den  Gehauen,  die  ihr  Vorfahr  angelegt, 
schwerlich  reifes  Holtz  zu  genießen  bekommen. 

48.  Kernschälige  Bäume,  deren  in  den  Wäldern  viele  von  ver¬ 
schiedenem  Alter  angetroffen  werden;  sind  jederzeit  leif  zu  achten. 
Sie  geben  ein  gutes  Brennholtz. 

Die  meisten  Forstbedienten,  vornehmlich  aber  der  Landmann, 
kennen  die  kernschäligen  Bäume  sehr  wohl  an  einem  Merkmale,  daß 
der  Schwamm  genennet  wird. 

49.  Beim  Einheitzen  ist  zu  merken,  daß  es  besser  gethan  sei; 
wenn  nach  dem  Verhältniß  des  Ofens  gleich  anfangs  ein  starkes 
Feuer  gemacht  wird.  Hierdurch  wird  nicht  nur  das  Holtz  besser 
genutzt;  sondern  auch  der  Ofen  reiner  erhalten.  Dahingegen  ein 
schwaches  Feuer,  wenn  es  auch  den  ganzen  Tag  brennt,  den  Ofen 
verstopft,  und  das  Zimmer  nur  leidlich  erwärmt;  ohngeachtet  eben 
so  viel  und  noch  mehr  Holtz  dabey  verbrannt  werden. 

50.  Ein  starkes  Feuer  wird  am  leichtesten  gemacht,  wenn  das 
Brennholtz  so  kurz,  als  nöthig,  geschnitten,  und  in  kleinere  Stücke 
als  gewöhnlich,  zerspalten  wird. 

Ein  Beweis  hievon  ist  das  Feuer  der  Töpfer,  als  welche  ihr 
Holz  sehr  klein  zerspalten. 

Dissolve  frigus,  ligna  super  foco 
Large  repotiens:  atque  benignius 
Deprome  quadrimum  Sabina 
O  Thaliarche  nerum  diota. 

Horat. 

Schlußwort. 

Die  vorstehende  Veröffentlichung  beweist  allen  Interessenten 
der  deutschen  Kachelofenindustrie,  wie  während  der  Regierung 
König  Friedrichs  des  Großen  die  Königliche  Akademie  der  Wissen¬ 
schaften  für  die  heiztechnische  Verbesserung  des  Kachelofens  Sorge 
trug.  Bei  der  zweihundertjährigen  Wiede  r  k  eh  r  des 
Geburtstages  dieses  großen  Preußen-Königs  a*m 

2  4.  Januar  1912wirddarumdieseVeröffentlic  hu  ng 

gleichzeitig  ein  Gedenkblatt  sein,  das  sein  Anden¬ 
kenehrt. 

Die  geschichtliche  Forschung  gibt  uns  aber  auch  die  Grundlagen 
zum  Verständnis  der  Gegenwart.  Wenn  die  heiztechnische  Ver¬ 
besserung  des  Kachelofens  jetzt  nicht  so  auf  der  Höhe  steht,  wie  man 
überall  erwarten  sollte,  so  muß  bedacht  werden,  daß  die  heiztecr. 
nische  Wissenschaft,  die  der  preußische  Staat  1763  so  vieh  erh?'ßend 
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für  den  Kachelofen  begründete,  seitdem  staatlicherseits  in  gleicher 
Weise  nicht  mehr  gefördert  worden  ist.  Diese  Förderung  blieb  seit 
150  Jahren  fast  nur  den  Interessentenkreisen  überlassen.  Staatshilfe 
und  Staatsmittel  werden  hingegen  seit  einer  Reihe  von  Jahren  der 
Verbesserung  der  Zentralheizung  zugewandt.  Der  Kampf  um  die 
Existenz  aller  derjenigen  Kreise  des  Mittel-  und  des  Arbeiterstandes 
(Ofenfabrikanten,  Ofensetzmeister  und  Gehilfenschaft,  ungefähr 
50  000  im  deutschen  Reiche)  mußte  in  langen  Jahren  mit  eigenen 
Mühen  und  Mitteln  geschehen.  Je  mehr  dieser  Kampf  au  Schärfe 
gewinnt,  destomehr  erhoffen  jene  bedrängten  Existenzen,  daß  auch 
jetzt  wieder  die  preußische  Staatsregierung  ihnen  Fürsorge  und  Mit¬ 
hilfe  durch  Staatsmittel  gewährt  und  zwar  in  ähnlicher  Weise,  wie 
es  der  Zentralheizung  gegenüber  geschieht,  die  ihre  Haupt-Pflege- 
stätte  an  der  Technischen  Hochschule  zu  Charlottenburg  hat.  Die 
berufenen  Vertreter  der  Kachelofenfabrikanten  haben  darum  in  letz¬ 
ter  Zeit  Schritte  eingeleitet,  damit  in  Zukunft  auch  der  Kachelofen  an 
der  Hochschule  Versuchs-  und  Lehrobjekt  werden  soll. 

Wie  nötig  es  ist,  daß  auch  für  die  Verbesserung  des  Kachel¬ 
ofens  in  unserem  Vaterlande  jetzt  etwas  Besonderes  getan  wird, 
zumal  die  deutsche  Kachelofenindustrie  auf  die  Ausfuhr  nach  dem 
Auslande,  namentlich  nach  Rußland  in  hohem  Maße  angewiesen  ist, 
dürfte  auch  daraus  hervorgehen,  daß  das  russische  Bautenministe¬ 
rium  im  letzten  Jahre  ein  Preisausschreiben  auf  moderne  Kachelöfen 
erließ  und  das  k.  k.  Gewerbeförderungsamt  in  Wien  einen  Muster¬ 
betrieb  für  Hafner  und  Ofensetzer  einrichtet,  der  d  e  fachliche  Fort¬ 
bildung  der  Angehörigen  dieses  Gewerbes  fördert  und  der  auch  als 
Erprobungsanstalt  dienen  soll.  Seit  April  v.  Js.  besteht  an  den  Kgl. 
vereinigten  Maschinenbauschulen  in  Cöln  eine  Fachschule  für  In- 
stallations-  und  Betriebstechnik,  deren  erste  Abteilung  eine  Fach¬ 
schule  für  Installationstechnik  der  Gas-,  Wasser-,  Heizungs-  und 
Lüftungsanlagen  ist. 

Wenn  fortan  unsere  Fach-  und  technischen  Hochschulen  in  glei¬ 
cher  Weise,  wie  sie  die  Zentralheizungsanlagen  als  Lehrgegenstand 
aufnehmen,  auch  die  heiztechnisch  wissenschaftliche  Verbesserung 
des  Kachelofens  pflegen,  so  ist  daran  nicht  zu  zweifeln,  daß  dieser 
seinen  alten  bevorzugten  Platz  im  deutschen  Wohnhause  auch  fer¬ 
nerhin  behalten  und  dadurch  alle  von  seinem  Bestehen  abhängigen 
Existenzen  des  deutschen  Mittel-  und  Arbeiterstandes  weiterhin  in 
Nahrung  setzen  wird. 

Möge  daher  auch  auf  diesem  volkswirtschaftlichen  Gebiete 
noch  heute  wie  zui  Zeit  Friedrichs  des  Großen  die  Losung  sein: 

Preußen  in  Deutschland  voran! 


Keramische  Haushaltskühlgefäße. 

Die  Industrie  der  Kältetechnik,  die  in  den  letzten  Jahrzehn¬ 
te*1  auf  dem  Gebiete  des  Großbetriebes  Hervorragendes  geleistet,  die 
Kühlhäuser  und  -Anlagen,  Eisenbahnkühlwagen  u.  dergl.  mehr  von 
hoher  technischer  und  wirtschaftlicher  Vollkommenheit  geschaffen  hat, 
hat  auch  durch  den  Bau  von  kleinen  Kühlschränken,  insbesondere 
Eisschränken  sich  das  ausgedehnte  Absatzgebiet  des  Privathaushalts 
zu  erobern  gesucht.  Daß  der  Eisschrank  trotz  seiner  Brauchbarkeit 
und  Zweckmäßigkeit  sich  bisher  nur  in  verhältnismäßig  wenigen 
Haushaltungen  einzubürgern  vermocht  hat,  dürfte  seine  Ursache 
einesteils  in  dem  für  den  Minderbemittelten  immerhin  noch  ziemlich 
erheblichen  Anschaffungspreis,  andernteils  und  wohl  hauptsächlich 
aber  in  der  Beschaffung  und  den  Kosten  des  ständig  benötigten  Be¬ 
triebsmittels,  des  Eises  haben.  Wollte  man  also  den  großen  Markt 
des  kleinen  Haushalts  erobern,  so  mußte  man  vor  allen  Dingen  be¬ 
stlebt  sein,  von  der  Notwendigkeit  der  Benutzung  derartiger  Kühl¬ 
mittel  wie  Eis  oder  Chemikalien  überhaupt  frei  zu  werden.  Der  Weg, 
den  man  zur  Erreichung  dieses  Zieles  zu  beschreiten  hatte,  lag 
eigentlich  sehr  nahe,  brauchte  man  doch  nur  die  Gewohnheiten  der 
Bewohner  wärmerer  Länder  bei  dem  Bestreben,  ihr  Trinkwasser 
möglichst  kühl  und  erfrischend  zu  erhalten,  zur  Richtschnur  zu  neh- 
™e,n2  Dem  Reisenden,  der  z.  B.  die  afrikanischen  oder  europäischen 
Mittelmeerländer  durchstreift  hat,  wird  unzweifelhaft  nicht  die  Be¬ 
obachtung  entgangen  sein,  daß  die  dort  heimischen  Bewohner,  ins¬ 
besondere  die  Landbevölkerung,  ihr  Trinkwasser  meist  in  unglasier¬ 
ten,  porösen  Tonflaschen  aufbewahren,  die  sie  an  einem  möglichst 
luftigen  Ort  aufzustellen  pflegen.  Durch  dieses  so  einfache  und  auf 
den  aus  der  Wärmelehre  wohl  allgemein  bekannten  Satz,  daß  durch 
Verdunstung  Wärme  gebunden  wird,  sich  stützende  Mittel  erreichen 
jene  Südländer  den  beabsichtigten  Zweck  in  der  Tat  in  erstaunlich 
einfacher  Weise.  Es  ist  daher  zu  verwundern,  daß  unsere  so  hoch 
entwickelte  keramische  Industrie  nicht  bereits  früher  dazu  über¬ 
gegangen  ist,  diesen  in  den  südlichen  Ländern,  wenn  auch  in  pri¬ 
mitiver  Form,  im  Allgemeingebrauch  befindlichen  Gedanken  zu  einer 


den  Anforderungen  des  kleinen  Haushalts  entsprechenden  Verwen¬ 
dungsform  auszubauen,  zumal  sich  der  Tonindustrie  dadurch  ein 
neues  ausgedehntes  W  rkungsfeld  mit  hervorragenden  Absatzmög¬ 
lichkeiten  eröffnet. 

Eine  kürzlich  herausgekommene  Neuerung,  bei  welcher  das 
Schwitzen  des  porösen  1  ones  zur  Erzielung  einer  ergiebigen  Ver¬ 
dunstungsfläche  und  damit  zu  einer  entsprechenden  Wärmeent¬ 
ziehung  aus  dem  Innern  eines  zur  Aufnahme  von  Nahrungs-  und  Ge¬ 
nußmittein  eingerichteten  Gefäßes  ausgenutzt  wird,  scheint  dazu  be¬ 
rufen  zu  sein,  in  dieser  Richtung  bahnbrechend  zu  wirken.  Durch 
die  Vereinigung  eines  losen  Einsatzgefäßes  mit  einem  äußeren  Ver- 
diMStungsgefäße,  dessen  Deckel  durch  eine  Flüssigkeitsdichtung  den 
Innenraum  von  der  Außenluft  luft-  und  keimdicht  abschließt,  ist  hier 
in  e  nfachster  Weise  ein  ringsumschlossener  Aufbewahrungsraum  ge¬ 
schaffen,  dem  durch  Verdunstung  des  an  den  Außenwandungen  des 
äußeren  Gefäßes  durchschwitzenden  Wassers  ständig  Wärme  ent¬ 
zogen  wird.  Bei  den  im  Laufe  des  vergangenen  Sommers  angestellten 
Versuchen  gelang  es,  mit  Hilfe  eines  derartigen  Kühlgefäßes  die 
Tempera  tu  i  im  Aufbewahrungsraum  um  10  b's  12°  niedriger  zu  er¬ 
halten  als  die  umgebende  Außenluft.  So  ergaben  beispielsweise  die 
thei mometrischen  Messungen  bei  einer  Außentemperatur  von  23u 
eine  Innenwärme  von  12°,  ein  Ergebnis,  das  sich  auch  praktisch  au 
dci  zum  Zwecke  des  Versuchs  in  den  Aufbewahrungsraum  hinein- 
ges teilten  Butter  offenbarte,  die  sich  in  durchaus  gut  streichfähiger 
Beschaffenheit  befand,  während  die  zum  Vergleich  der  freien  Außen¬ 
wanne  ausgesetzte  Butter  gleicher  Güte  dünnflüssig  wie  öl  gewor¬ 
den  war. 

Da  men  die  Bauart  der  Gefäße,  die  je  nach  Bedarf  und  Nach¬ 
frage  ein«.  Ausführung  in  den  verschiedensten  Größen  und  Ausstat¬ 
tung:  n  zulassen,  in  den  Rahmen  der  üblichen  Fabrikationstechnik 
rallt  und  die  Gefäße  zu  einem  verhältnismäßig  billigen  Preise  auf  den 
rAa  Kt  Re  bi  acht  werden  können,  so  dürfte  diese  Neuerung  Aussicht 
haben,  ein  ständ'ges  Fabrikationserzeugnis  aller  derjenigen  Tonwa- 
remabriken  zu  werden,  denen  der  hierfür  geeignete  Ton  zu  Verfü¬ 
gung  ste'T 


Kupferrot  unter  Glasur. 

Zu  dem  m  Nr.  29,  1911,  der  Keramischen  Rundschau  veröf- 
lenthchte"  Aufsatz  teilt  uns  die  Königliche  Porzellanmanufaktur 
Meißen  mit,  daß  d  e  Anregung  zu  den  Versuchen,  Kupferrot  als  Mal- 
faibe  unter  Glasur  zu  verwenden,  nicht  von  Herrn  Professor  Achten- 
hagen  ausgegangen  ist,  daß  diese  Versuche  vielmehr  schon  lange 
vor  dem  Amtsantritt  des  genannten  Herrn  im  Gange  waren. 


Patente, 


...  ,  r,  i\uiiuäuwu  Können  atircn  unsere  Ver- 

nnttchmg  alle  I  atentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes  ab 

iin  drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind’wh 
ueii,  Auszuge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
’‘ber  ‘rfenTl  u.nd,  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
patentburo  für  Ionmdustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen 
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im>  Gflntzelstr.  1,  u.  Dr.  Martin  Schweig,  Weißwasser,  O.-L. 
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32  V.  9858.  \  erfahren  zur  Herstellung  von  Ouarzgespinst- 
faclen.  Dr.  Voelker  6c  Comp.  Q.  m.  b.  H„  Beuel  b.  Bonn.  2.  2.  11. 
...  ..32b:,  F-  29J57-  Verfahren  zur  Anfertigung  von  Metallfassung 
tur  Mosaik  und  Kunstverglasung.  Hildegard  von  der  Forst,  Münster 
i.  W„  Schillerstr.  13.  21.  4.  10. 

80  a.  B.  57  909.  Tonreiniger  mit  Siebzylinder  und  in  ihm 
umlaufender  Schnecke.  Michael  Bohn.  Nagykikinda,  Ung.  16.  3.  10. 

80  a.  R.  31658.  Tonreiniger  mit  Siebzylinder  und  Schnecken- 
\\  e  1 1  e  a  deren  Gänge  durch  Hemmscheiben  unterbrochen  sind 
Friedrich  Roserneier,  Detmold,  Lageschestr.  81.  22.  9.  10. 

80a.  Sch.  38308.  Schaufeltrommel  zum  Abbauen  und  Mischen 
von  1  on  und  dergl.  Hans  Schneidberger,  Göggingen  b.  Augsburg. 
5.  5.  11. 

80a.  V.  8570.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formstiicken  mit 
zwischen  den  Pressen  belegenem  Zuführbehälter,  bei  der  durch 
Kettenzüge  sowohl  die  sich  selbsttätig  füllenden  Formkästen  bewegt, 
als  auch  die  Pressen  betätigt  werden.  Hartung,  Kuhn  &  Cie.,  Maschi¬ 
nenfabrik  Act.-Ges.,  Düsseldorf.  25.  6.  09. 

80c.  R.  31176.  Kanalofen  mit  beweglichem  Herd.  Arthur  Ramen, 
Helsingborg,  Schweden.  6.  7.  10. 

81c.  D.  23522.  Verfahren  zum  Verpacken  von  Glasflaschen 
(Säureballons)  in  Transportkörbe.  Otto  Domnick,  Aken  a.  d.  Elbe. 
18.  6.  10. 

Teilweise  Nichtigkeitserklärung. 

Der  Patentanspruch  1  des  der  Treuhand-Vereinigung  Akt. -Ges. 
in  Berlin  gehörigen  Patents  165832,  Kl.  32a,  betreffend  „Maschine 
zur  Erzeugung  von  Hohlkörpern  aus  Glas“;  Zus.  z.  Pat.  161344; 
ist  durch  Entscheidung  des  Kaiserlichen  Patentamts  vom  2.  6.  10, 
bestätigt  durch  Entscheidung  des  Reichsgerichts  vom  7.  10.  11,  für 
nichtig  erklärt. 

Erteilungen. 

42b.  242732.  Meßmaschine  für  Platten,  Fliesen  u.  dergl.  mit 
Vorrichtung  zum  Aufdrucken  des  Meßergebmsses  auf  das  gemessene 
Werkstück.  Karl  Schwarz,  Petershagen  a.  d.  Ostbahn.  28.  3.  11. 
Sch.  38030. 

42i.  242847.  Thermoelektrisches  Pyrometer.  Hartmann  &  Braun 
Akt.-Ges.,  Frankfurt  a.  M.  11.  6.  11.  H.  54  512 

48c.  242850.  Verfahren  zum  Aufträgen  der  Emailmasse  auf  die 
Werkstücke.  Waldes  &  Co.,  Metallwarenfabrik,  Wrschowitz  b. 
Prag.  29.  1.  11.  W.  36556. 

75a.  242676.  Maschine  zum  Gravieren  gerader  oder  gewellter 
Linien  auf  umlaufenden  Glashohlkörpern.  Paul  Bornkessel,  Berlin, 
Kottbuser  Ufer  39/40.  26.  11.  10.  B.  60968. 


Gebrauchsmuster. 

Eintragungen. 

12a.  489963.  Gefäß  aus  Quarzglas  mit  lichtdurchlässigen  Stellen 
zwecks  Beobachtung  des  Inhalts.  Saccharin-Fabrik,  Akt.-Ges.,  vorm. 
Fahlberg,  List  &  Co.,  Salbke  b.  Westerhüsen.  6.  11.  11.  S.  26026. 

21c.  489678.  Isolator  für  elektrische  Leitungen,  mit  unter  dem 
Schutzdach  angeordneter  Scheibe.  Porzellan-Industrie-Gesellschaft 
Berghaus,  Auma.  24.  11.  11.  P.  20470. 

30g.  489806.  Glasflakon  für  ätherische  Flüssigkeiten  mit  im  Aus¬ 
flußende  angebrachtem  Wattefilter.  Gustav  Zimmermann,  Stiitzer- 
bach  i.  Th.  15.  11.  11.  Z.  7678. 

30g.  490385.  Tropfflasche.  Bach  &  Riedel,  Berlin.  17.  3.  11. 
B.  52257. 

32a.  490665.  Rollschere  zur  Formung  von  Flaschenhälsen. 
Josef  Rindskopfs  Söhne,  Kosten  b.  Teplitz-Schönau,  Böhmen.  30. 

11.  11.  R.  31412. 

34f.  490731.  Krug,  dessen  Außenfläche  plastisch  edier  mensch¬ 
lichen  Figur  nachgebildet  ist.  Job.  Jos.  Ferdinand,  Höhr.  28.  11.  11. 
F.  25866. 

45h.  489542.  Kippbarer  Steinzeugtrog  für  Schweineställe.  Hecker 
&  Schmid,  Nürnberg.  25.  11.  11.  H.  53610. 

54g.  489712.  Merkplatte  aus  Quarzglas  für  Veraschungsgut. 
Dr.  Voelker  &  Comp.,  G.  m.  b.  H.,  Beuel  a.  Rh.  2.  11.  11.  V.  9651. 

64a.  489632.  Drahtbügelflaschenverschluß,  dessen  Kopf  nahezu 
gleichen  Durchmesser  wie  die  Flaschenmündung  besitzt,  und  bei 
welchem  die  Dichtung  durch  einen  nur  schmalen  Gummiring  erzielt 
wird.  Flaschen-  u.  Verschluß-Industrie  Lichtenstein  &  Co.,  Frank¬ 
furt  a.  M.  17.  8.  11.  F.  25282. 

64a.  489655.  Bierkrug  mit  studenfschen  Emblemen.  Fritz 

Appell,  Coburg.  14.  11.  11.  A.  17571. 

64a.  489688.  Vorrichtung  zum  Befestigen  der  Verschlußplättchen 
von  Plättchenverschlüssen  für  Flaschen  und  andere  Gefäße  mittels 
Handkurbelantrieb.  Glasfabriken  und  Raffinerien  Josef  Inwald 
A.-G.,  Wien.  27.  11.  11.  G.  29082. 

64a.  489689.  Vorrichtung  zum  Befestigen  der  Verschlußplättchen 
von  Plättchenverschlüssen  für  Flaschen  und  andere  Gefäße  durch 
Niederdrücken  der  Werkzeughülse.  Glasfabriken  und  Raffinerien 
Josef  Inwald  A.-G.,  Wien.  27.  11.  11.  G.  29083. 

64a.  489730.  Hebelverschluß  für  Flaschen  oder  ähnliche  Be¬ 
hälter.  Berta  Zirn,  Schopfheim  i.  B.  15.  11.  11.  Z.  7682. 

64a.  490008.  Flaschenverschluß  mit  quer  zum  Flaschenhals  an¬ 
geordnetem  Ausfluß.  Otto  Zschimmer,  Plauen  i.  V.  19.  7.  11.  Z.  7381. 

64a.  490264.  Als  Trinkglas  zu  verwendende  Flasche.  Anna 
Noell,  geb.  Würtz,  Hildesheim,  Vogelweide  19.  27.  7.  11.  N.  11059. 


bare1^eT£™?S"TrSC,hlf  Fmels  ,einer  durchlochtc.  dreh- 
M  40406  M  5  Rlxdorf’  Ka,ser  Friedrichstr.  14.  1.  12.  II. 

«i« 'P~  '  ffiSSS!  mit 

pressena'dpr0^of^litriaSChninKerSCblui^St°pSe^  mit  Krage»  zum  Auf- 
I  essen  der  Dichtungsscheiben  auf  den  Rand  des  Flaschenhalses 

Gustav  H.  Sachsenröder,  Barmen-Unterbarmen.  21.  11.  11.  S.  26099! 


Zeitschriftenschau. 


an„.Dl ,e.  ^»techriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts- 
a  gäbe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
1  hh  de",en,gen  .Au|satzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 

hSSSü?  ünhen h  UuQr  F^aßen’  dle  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


n-  7S^ec.hsaal  Nr-  52-  Neuer  Zolltarif  für  Serbien. 

ie  Zollsätze  sowie  die  I  araberechnungen  für  Keram-  und  Glas¬ 
waren  werden  mitgeteilt. 

LJas  Zeugnis  der  gewerblichen  Arbeiter.  Indem 

dem  Berliner  lageblatt  entnommenen  Aufsatz  bespricht  Land- 
nchter  a.  D.  Ernst  Mumm  die  in  §§  113  und  114  der  Gewerbeordnung 
enthaltenen  Vorschriften,  die  für  alle  gewerblichen  Arbeiter  mit 
{.Vsnaam.e  ^ei  Lehrlinge,  also  für  Gesellen,  Gehilfen,  Betriebsbeamte, 
Werkmeister,  Techniker,  Fabrikarbeiter  und  alle  Personen  in  ähn¬ 
lichen  Stellungen  in  gewerblichen  Betrieben  gelten.  Nach  einer 
Entscheidung  des  Berliner  Gewerbegerichts  gelten  sie  auch  für 
Heimarbeiter,  dagegen  nicht  für  Gehilfen  in  Apotheken  und  für 
Handlungsgehilfen.  Das  Zeugnis  kann  erst  beim  Austritt  aus  dem 
Dienste  gefordert  werden.  Die  Frage,  ob  ein  Arbeiter,  der  die 
Arbeit  vor  Beendigung  des  Vertrages  verläßt,  schon  bei  seinem 
Abgang  ein  Zeugnis  verlangen  kann,  ist  streitig,  aber  mehrere  Ge¬ 
werbegerichte  haben  den  Arbeitern  diesen  Anspruch  zugesprochen 
Das  Anbringen  unstatthafter  Merkmale  ist  strafbar.'  Für  alle 
Streitigkeiten  über  die  Aushändigung  und  den  Inhalt  des  Zeugnisses 
sind  die  Innungsschiedsgerichte  bezw.  die  Gewerbegerichte  zustän¬ 
dig.  Wenn  kein  Gewerbegericht  vorhanden  ist,  so  ist  zunächst  der 
Gemeindevorsteher  anzurufen  und,  falls  dessen  Entscheidung  nicht 
anerkannt  wird,  ist  Klage  vor  dem  ordentlichen  Gericht  zu  er¬ 
heben.  Minderjährige  können  ihr  Zeugnis  selbst  verlangen,  aber 
auch  der  Vater  oder  der  Vormund  können  das  Zeugnis  fordern  und 
beanspruchen,  daß  es  ihnen  und  nicht  den  Minderjährigen  ausgehän¬ 
digt  wird.  Den  Lehrlingen  ist  bei  Beendigung  der  Lehrzeit  ohne 
ausdrückliches  Verlangen  ein  Zeugnis  auszuhändigen.  Lehrbriefe 
der  Innungen  ersetzen  das  Lehrzeugnis.  Wird  der  Lehrbrief  ver- 
we’gert,  so  muß  der  Lehrherr  ein  Zeugnis  ausstellen. 

Die  Glasindustrie  Nr.  50,  51,  52.  Die  Schule  des  Hüt¬ 
tenmeisters  in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Als 
Trübungsmittel  für  Milchglas  dienen  Kryolith,  Knochenasche,  Baker¬ 
guano,  Tonerde,  Kaolin,  Feldspat,  Alaun  und  Federweiß.  Phosphor¬ 
säure  dient  zur  Herstellung  optischer  Gläser.  Sodann  werden  die 
Farbstoffe  und  die  Entfärbungsmittel  aufgezählt.  In  dem  3.  Ab¬ 
schnitte  wird  das  Schmelzen  des  Glases  behandelt.  Im  Gemenge¬ 
raume  muß  vollkommene  Sauberkeit  herrschen.  Das  Mischen  er¬ 
folgt  in  größeren  Betrieben  durch  Mischmaschinen,  von  denen  eine 
im  Bilde  vorgeführt  wird.  Bei  Zusatz  von  Glasbrocken  schmilzt  das 
Gemenge  leichter.  Brocken  fremder  Herkunft  sollen  nicht  ver¬ 
wendet  werden.  Einige  Versätze  für  Flaschen-,  Tafel-,  Spiegel-, 
Hohl-  und  Preßglas  werden  angegeben. 

Chemische  Technologie  der  Emailrohmate¬ 
rialien.  (Fortsetzung.)  Pink  wird  dem  Email  auf  der  Mühle  in 
Mengen  von  6 — 10  a.  H.  zugesetzt.  Gelb  liefern  saures  antimon¬ 
saures  Kali  in  Verbindung  mit  Zinkoxyd  und  Eisenoxyd,  Neapel¬ 
gelb.  Bariumchromat,  Bleichromat,  das  in  Verbindung  mit  Selen 
Korallenrot  gibt,  und  Cadmiumsulfid.  In  dem  folgenden  Abschnitt 
werden  zunächst  einige  Grenzwerte  nach  Vondracek.  Shaw  und 
aus  einem  Aufsatz  der  Keramischen  Rundschau  1908  angegeben. 
Bezüglich  der  letzteren  Arbeit  sei  bemerkt,  daß  dieselbe  allerdings 
eine  größere  Anzahl  von  Versätzen  aus  der  Praxis  mitteilt  (also 
nicht  Laboratoriumsversuche,  wie  Grünwald  willkürlich  annimmt), 
aber  durchaus  keine  Grenzwerte  aufstellt.  Sodann  werden  einige 
Angaben  aus  einer  von  Shaw  in  den  Transact.  of  the  Amer.  Cerarn. 
Soc.  1909,  S.  103 — 152  veröffentlichten  Arbeit  gemacht. 


Geschichtliches. 

Die  gerissenen  und  punktierten  holländischen  Gläser  und  ver¬ 
wandte  deutsche  Arbeiten.  Von  Robert  Schmidt.  Cicerone.  3.  Heft. 
21.  S.  817 — 829.  Mit  15  Abb.  Leipzig,  November  1911. 

Wahrscheinlich  durch  venetianische  Erzeugnisse  angeregt,  be¬ 
gann  Ende  des  16.  Jahrhunderts  in  Holland  die  Verzierung  der  Gläser 
durch  Reißen  mit  dem  Diamanten.  Die  Abhandlung  gibt  eine  Zusam¬ 
menstellung  solcher  Arbeiten  wieder,  deren  hervorragendste  von 
Anna  Roemers-Visscher  und  von  Willem  von  Heemskerk  herrühren. 
Unter  den  deutschen  Glasreißern  sind  der  Cölner  Peter  Wolf  und  der 
Hildesheimer  Kanonikus  Busch  angeführt.  Die  nur  in  Holland  aus- 
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geübte  Kunst  des  Punktierens  der  Gläser,  holländisch  „Stippen“  ge¬ 
nannt,  soll  technisch  auf  verschiedene  Art  bewirkt  sein,  neben  dem 
Einschlagen  der  Punkte  mittels  der  Diamantspitze  oder  der  Radier¬ 
nadel  direkt  in  die  Glasoberfläche  soll  auch  eine  vorherige  Ätzung 
der  Oberfläche  stattgefunden  haben,  was  aber  vom  Verfasser  des 
Aufsatzes  nicht  festgestellt  werden  konnte.  Die  schönsten  Arbeiten 
des  Stippens  rühren  von  dem  in  Utrecht  geborenen,  im  Haag  domi¬ 
zilierten  Wolff  her,  sie  gehören  nach  der  Meinung  des  Verfassers 
zu  dem  edelsten,  was  die  Glaskunst  der  Rokoko  und  Empirezeit  her¬ 
vorgebracht  hat. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  1.  Einfluß  von  Zinkoxyd  im  Email  auf  die  Gesundheit. 

Ist  die  Verwendung  von  Zinkoxyd  für  Emaille  gesundheitsschäd¬ 
lich? 

Frage  2.  Zinkoxyd  im  Kochgeschirremail.  Ist  die  Verwendung 
von  Zinkoxyd  für  emaillierte  Kochgeschirre  in  Österreich  gestattet? 

Frage  3.  Umänderung  einer  Steingutmasse.  Wir  verarbeiten 
eine  Masse,  welche  aus  34  Gew.-T.  Quarz,  10  Gew.-T.  Feldspat, 
22  Gew.-T.  Wildsteiner  Ton,  10  Gew.-T.  Meißner  Ton  und  24  Gew.- 
T.  Kaolin  zusammengesetzt  ist.  Wir  wünschen  diese  Masse  zu  ändern, 
nachdem  sich  in  der  Fabrikation  verschiedene  Übelstände  bemerk¬ 
bar  machen.  Der  Rohbrand  muß  erstens  mal  verhältnismäßig  hoch 
gehalten  werden  (Segerkegel  8 — 9),  damit  die  Glasur  rissefrei  hält, 
denn  bei  blos  etwas  schwächerem  Rohbrande  treten  ziemlich  viel 
Haarrisse  auf.  Teller,  Vorratstonnen,  Blumenkübel  usw.  verziehen 
sich  teils  vor,  teils  nach  dem  Rohbrande;  bei  etwas  rascherer 
Kühlung  der  Rohöfen  stellen  wir  massenhaftes  Auftreten  von  Kühl¬ 
rissen  fest,  hauptsächlich  bei  Suppentellern.  Die  Absaugung  der 
Ofenwärme  erfolgt  nach  teilweiser  Abkühlung  mit  einem  Exhaustor, 
welcher  20  cbm  Luftmenge  in  der  Minute  befördert;  die  Öfen 
(System  Schulze)  haben  durchweg  einen  Inhalt  von  60  cbm;  außer¬ 
dem  treten  verschiedentlich  Rohrisse  auf,  ganz  besonders  aber  bei 
denjenigen  Suppentellern,  welche  aufgeformt  knapp  über  den  Rippen¬ 
rohren  der  Dampfheizung  zu  stehen  kommen.  Es  wird  nun  ersucht, 
bekannt  geben  zu  wollen,  wie  diesen  verschiedenen  Übelständen 
abgeholfen  werden  kann,  oder  es  wird  um  Angabe  eines  geeigneten 
Versatzes  einer  Hartsteingutmasse  nebst  Glasur  gebeten;  erstere 
für  Segerkegel  5 — 8,  letztere  für  Segerkegel  01a — 2a.  Die  Masse 
wird  gemahlen,  die  Glasur  soll  Farben  gut  entwickeln.  Erzeugt 
werden  Teller,  Tassen,  Schüsseln,  Küchen-  und  Waschgarnituren, 
Krankenhausartikel  weiß  und  dekoriert  und  Blumenkübel  in  farbigen 
Majolikaglasuren.  Zur  Verfügung  stehen:  fetter  und  weniger  fetter 
Kaolin,  Feldspat,  Quarzmehl  gebrannt  und  ungebrannt,  alles  böhmi¬ 
scher  Herkunft,  Meißner,  Wildsteiner  und  Michelober  Ton  sowie 
alle  nötigen  Glasurrohstoffe.  Wir  bitten  ferner  auch  angeben  zu 
wollen,  in  welcher  Menge  Kobaltsalz  zum  Bläuen  der  Masse  vorteil¬ 
haft  angewendet  werden  soll  und  welche  Menge  Ammoniaksoda 
der  Gieß-  und  Drehermasse  zugesetzt  wird. 

Frage  4.  Türkischer  Marmor  auf  Emailgeschirr.  Mit  welcher 
Vorrichtung  wird  auf  Emailgeschirr  der  türkische  Marmor  erzeugt, 
und  wer  liefert  dieselbe?  Es  ist  dies  weißer  Marmor  mit  farbigen 
Strichen. 

Frage  5.  Vermeidung  von  Haarrissen.  Muß  man,  um  bei  einer 
aus  Ball  clay,  Kaolin,  Sand  und  Stone  zusammengesetzten  Steingut¬ 
masse  Haarrisse  zu  vermeiden,  mehr  plastischen  Ton  nehmen  oder 
weniger,  außer  anderen  vorzunehmenden  Änderungen? 

Frage  6.  Einfuhr  englischer  Tone  nach  Deutschland.  Werden 
englische  Tone,  und  zwar  besonders  solche  aus  Devonshire  in  Süd¬ 
england.  in  nennenswertem  Maße  nach  Deutschland  eingeführt? 
Sie  sollen  sehr  gut  sein  und  in  England  zur  Herstellung  der  be¬ 
kannten  besseren  keramischen  Waren  ausgebreitete  Verwendung 
finden,  sowie  darüber  hinaus  in  großen  Mengen  nach  anderen  Län¬ 
dern  ausgeführt  werden.  Trifft  das  zu?  Welche  Eigenschaften  hat 
dieser  Devonshire-Ton  im  besonderen? 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Fabrikbesitzer  Otto  Heinz,  Mitinhaber  der  Por- 
zellatifabrik  Rudolf  Heinz  &  Co.  in  Neuhaus  am  Rennweg. 
Porzellanmaler  August  Gustav  Höhne  in  Copitz. 

Keramischer  Neujahrsgruß. 

Herr  Kommerzienrat  Max  Roesler  in  Rodach  hat  auch  in  diesem 
Jahre  seine  persönlichen  und  geschäftlichen  Freunde  mit  einem  sinni¬ 
gen  keramischen  Neujahrsgruß  erfreut,  der  diesmal  in  Gestalt  eines 


Briefbeschwerers  erscheint.  Der  Griff  des  praktisch  und  geschmack¬ 
voll  gestalteten  Beschwerers  zeigt  in  der  Mitte  die  Fabrikmarke  in 
Gestalt  einer  Rose,  an  deren  beiden  Seiten  der  Namenszug  der  Firma 
und  die  Jahreszahl  1912  angebracht  sind.  Der  Untersatz  hebt  sich  in 
seiner  schönen  kobaltblauen  Glasur  mit  zarter  Goldäderung  wir¬ 
kungsvoll  von  dem  in  Weiß  und  Gold  gehaltenen  Griffe  ab.  Einen 
ganz  besonderen  persönlichen  Wert  erhält  die  Neujahrsgabe  aber 
durch  den  von  dem  Schenker  verfaßten  sinnigen  Spruch; 

Immer  frohe  Botschaft  finde 
Unter  dem,  was  er  beschwert! 

Stark  und  munter  überwinde 
Jederzeit,  was  Dich  beschwert! 

Zieglerschule  Lauban.  Der  dritte  Meisterkursus  an  der  Ziegler¬ 
schule  in  Lauban,  der  vom  23.  November  bis  6.  Dezember  einschl. 
abgehalten  wurde,  hat  aufs  Neue  die  Nützlichkeit  der  Veranstaltung 
für  die  Ziegelindustrie  erwiesen.  Der  Kursus  wurde  von  41  Herren 
besucht,  von  denen  fast  genau  die  Hälfte  aus  Betriebsleitern  und  Zie¬ 
gelmeistern,  die  andere  Hälfte  aus  Ziegeleibesitzern  bestand. Unter  den 
1  eilnehmern  waren  ziemlich  alle  Provinzen  Preußens  und  ein  großer 
Feil  der  übrigen  deutschen  Bundesstaaten,  daneben  aber  auch  das 
Ausland  durch  Österreich-Ungarn,  Holland  und  Rußland  vertreten. 
Sie  alle  verband  das  Bestreben,  sich  mit  der  Entwickelung  und  den 
Neuerungen  ihres  Berufes  gründlich  vertraut  zu  machen  und  die  ge¬ 
gebene,  manchen  viel  zu  kurz  erscheinende  Zeit  nach  Möglichkeit 
auszunutzen.  Der  Meisterkursus  verlief  genau  nach  dem  vorher  aus¬ 
gegebenen  Plane.  Morgens  von  8  bis  nach  12  Uhr:  Vorträge,  die  von 
Mitgliedern  des  Lehrkörpers  der  Zieglerschule  und  von  einigen  aus¬ 
wärtigen  Herren,  die  zu  diesem  Zwecke  herangezogen  worden 
waren,  abgehalten  und  durch  die  sehr  vollständigen  Sammlungen 
von  Anschauungs-  und  Lehrmitteln,  wie  sie  der  Zieglerschule  zur 
Verfügung  stehen,  wirkungsvoll  unterstützt  wurden.  Abends  von 
5  bis  7  Uhr:  Aussprachen  über  die  vorausgegangenen  Vorträge  und 
über  die  auf  Zetteln  eingegangenen  Fragen.  Die  letztere  Einrichtung 
bot  den  Kursteilnehmern  Gelegenheit,  besondere  Schwierigkeiten 
ihres  Betriebes  vorzutragen,  um  in  gemeinsamer  Aussprache  mit  den 
Vortragenden  und  unter  einander  Abhilfe  dafür  zu  suchen  und  recht 
häufig  auch  zu  finden.  Besuche  benachbarter  Ziegeleien  und  Ton¬ 
werke,  wie  auch  der  beiden  Fabriken  für  Ziegeleimaschinen  von 
Raupach  und  Roscher  in  Görlitz  trugen  ebenfalls  das  ihrige  dazu  bei, 
den  Zweck  des  Meisterkurses  zu  erfüllen.  Daher  ist  wohl  kaum  einer 
der  Teilnehmer  unbefriedigt  von  Lauban  geschieden.  Einige  Teil¬ 
nehmer  haben  sich  sogar  schon  zum  Besuche  des  nächsten  Kurses 
wieder  vormerken  lassen. 

Schweig’sche  Glas-  und  Porzellanwerke  A.-G.  in  Weißwasser 
O.-L.  Der  Generalversammlung  wurde  der  Rechenschaftsbericht  für 
das  am  30.  Juni  v.  J.  beendete  erste  Geschäftsjahr  vorgelegt.  Das 
Ergebnis  der  mit  einem  Kapital  von  1  150  000  M  arbeitenden  Ge¬ 
sellschaft  wurde  durch  nicht  befriedigende  Preise  ungünstig  beein¬ 
flußt.  Insbesondere  machte  sich  in  der  Fensterglasabteilung  die  Kon¬ 
kurrenz  neuerstandener  Werke  in  der  Lausitz  und  dem  Königreich 
Sachsen  fühlbar.  Der  Rohgewinn  stellte  sich  auf  60  447  M,  wovon 
52  881  M  zu  Abschreibungen  verwendet  werden.  Von  dem  verblei¬ 
benden  Reingewinn  von  7566  M  werden  378  M  dem  Reservefond 
überwiesen,  1150  M  für  Talonsteuer  zurückgestellt  und  6038  M  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen.  In  den  ersten  Monaten  des  neuen  Ge¬ 
schäftsjahres  ist,  abgesehen  von  besseren  Preisen,  eine  wesentliche 
Steigerung  des  Umsatzes  zu  verzeichnen.  Gegenwärtig  ist  das  Unter¬ 
nehmen  mit  Aufträgen  reichlich  versehen. 

Porzellanfabrik  Kahla.  Die  Dividende  der  Gesellschaft  ist.  wie 
die  Verwaltung  mitteilt,  auf  18  v.  H.  zu  schätzen.  Im  Vorjahre  betrug 
die  Dividende  12  v.  H. 

Ransbacher  Mosaik-  und  Plattenfabrik  G.  m.  b.  H.  Durch  T 
schreiben  wird  mitgeteilt,  daß  Herr  Arno  Nimax  aus  der  Dire 
ausgeschieden  ist  und  die  Geschäftsführung  der  von  der  Ransbt 
Mosaik-  und  Plattenfabrik  neu  gegründeten  Firma  Wandplattenfa  k 
Engers.  G.  m.  b.  H.  übernommen  hat.  An  seiner  Stelle  hat  1 
Gustav  Nimax  die  Geschäftsführung  der  erstgenannten  Firma  über¬ 
nommen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Engers.  Neu  eingetragen  wurde:  Wandplattenfabrik  Engers 

G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  und 
der  Verkauf  von  keramischen  Platten  und  sonstigen  Tonwaren  und 
der  An-  und  Verkauf  von  allen  in  das  Fach  einschlagenden  Artikeln 
und  Rohmaterialien.  Stammkapital:  400  000  M.  Geschäftsführer  sind: 
Kaufmann  Otto  Nimax  (Hamburg)  und  Fabrikdirektor  Arno  Ni¬ 
max  (Ransbach).  Jeder  Geschäftsführer  ist  berechtigt,  die  Gesell¬ 
schaft  allein  zu  vertreten. 

Zülpich.  Neu  eingetragen  wurde:  Keramische  Werke,  G.  m.  b. 

H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Ver¬ 
trieb  von  keramischen  Artikeln  jeglicher  Art.  Stammkapital:  20  000 
Mark.  Geschäftsführer  und  allein  zur  Vertretung  der  Firma  berech¬ 
tigt  ist  Kaufmann  Peter  Kammerscheidt. 

Kitzingen.  Pfirschinger  Mineralwerke,  G.  m.  b.  H.  Die  Firma 
ist  geändert  in:  Fränkische  Tonwerke,  G.  m.  b.  H. 

Eichstädt.  Anton  Schink,  Glas-  und  Porzellanwarenhandlung  und 
Zinngießerei.  Isabella  Schink,  Zinngießerswitwe,  führt  das  von  ihrem 
Ehemann  Anton  Schink  betriebene  Geschäft  unter  der  bisherigen 
Firma  weiter. 
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Selb.  Porzellanfabrik  Lorenz  Hutschenreuther,  A.-G.  Die  Ver- 
tretungsbefugnis  des  Kaufmanns  Heinrich  Kalbfus  und  die  Prokura 
des  Betriebsleiters  Ludwig  Herrmann  sind  erloschen 

Berlin.  Alexander  Miehe,  Keramisches  Musterlager.  Die  an  R. 
Krabbo  und  H.  J.  T.  Urban  erteilte  Gesamtprokura  ist  erloschen. 

Konkurse.  Töpfermeister  Ernst  August  Hörisch  in  Dresden, 
Wachsbleichste  41  1.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Sala 
(Dresden,  Marschallstr.  18).  Anmeldefrist:  10.  Januar  1912.  Wahl- 
und  Prüfungstermin:  20.  Januar  1912.  Offener  Arrest  mit  Anzeige¬ 
pflicht:  10.  Januar  1912. 

Töpfermeister  August  Schröer  zu  Spandau.  Termin  zur  Prüfung 
der  nachträglich  angemeldeten  Forderungen:  16.  Januar  1912. 


Glasindustrie. 

Industriebegiinstigungen  in  Rumänien.  Der  Glasfabrik  „Gruia 
in  Gruia  wurde  die  zollfreie  Einfuhr  für  jährlich  400  Tonnen  weißen 
Sand  bis  zur  Abänderung  des  Industriebegiinstigungsgesetzes  be¬ 
willigt. 

Ausnahmetarif  für  Glastafeln.  Vom  29.  Dezember  1911  ab  ist 

ein  Ausnahmetarif  S  9a  für  ungeschliffene  Glastafeln  zur  Ausfuhr  aus 
Österreich  über  See  nach  außereuropäischen  Ländern  im  Verkehr 
von  Klingenthal  nach  deutschen  Seehafenstationen  eingeführt.  Nä¬ 
here  Auskunft  erteilt  das  Verkehrsbüro  der  Königlichen  Eisenbahn¬ 
direktion  Altona. 

Wittener  Glashütte  Akt.-Ges.  Die  Gesellschaft  wird  der  „Frankf. 
Ztg.“  zufolge  den  maschinellen  Betrieb  für  die  1  afelglasfabrikation 
einführen,  da  man  glaubt,  damit  eine  wesentliche  Herabsetzung  der 
Fabrikationskosten  herbeiführen  zu  können. 

Glashüttenwerke  Weißwasser,  A.-G.  Das  am  30.  Juni  v.  J.  ab¬ 
gelaufene  Geschäftsjahr  hatte  unter  den  Schwierigkeiten  zu  leiden, 
die  mit  der  durch  die  Übernahme  der  Glashüttenwerke  German, a, 
Joseph  Schweig  &  Co.  G.  m.  b.  H.  bedingten  Organisationsver¬ 
änderung  verknüpft  waren.  Auch  waren  größere  Ausbesserungen  an 
den  Öfen  vorzunehmen.  Durch  den  Bau  eines  größeren  Betriebs-  und 
Lagerhauses  hofft  die  Verwaltung  die  früheren  hohen  Bruchschäden 
auf  ein  erträgliches  Maß  zurückzuführen  und  auch  eine  Verbilligung 
des  Betriebes  zu  erreichen.  In  der  Hauptsache  w-^r  das  Ergebnis 
durch  den  erheblichen  Rückgang  der  Preise  einiger  Hauptartikel 
ungünstig  beeinflußt.  Da  sich  im  laufenden  Geschäftsjahre  die  Preise 
etwas  gebessert  haben  und  wichtige  Aufträge  vorliegen,  ist  ein 
besseres  Ergebnis  zu  erwarten.  Von  dem  56  322  M  betragenden  Rori- 
gewinn  werden  43  422  M  zu  Abschreibungen  verwendet.  Der  Rein- 
gewinn  wird  nach  Überweisung  von  645  M  an  den  Reservefonds, 
Rückstellung  von  3220  M  für  Talonsteuer  mit  9034  M  auf  neue  Rech- 
nung  vorgetragen.  Die  Generalversammlung  genehmigte  den  voige- 
legten  Abschluß  und  erteilte  die  Entlastung.  Die  ausscheidenden  Auf¬ 
sichtsratsmitglieder  wurden  wiedergewählt. 

Rheinische  Glashütten-A.-G.  in  Cöln-Ehrenfeld.  In  der  01  deut¬ 
lichen  Hauptversammlung  wurde  von  einem  Aktionär  eine  Reine  von 
Anfragen  gestellt,  so,  ob  der  aus  dem  Verkauf  der  Cölner  Verkaufs¬ 
abteilung  an  die  Kristallene  Roß  erzielte  Gewinn  von  etwa  65  000  M 
in  dem  Verlust  verrechnet  worden  sei.  Dies  wurde  bestätigt,  so  daß 
der  Verlust  aus  dem  Betriebe  (127  185  M,  wie  wir  bereits  mitteilten) 
sich  um  diesen  Betrag  höher  stellt.  Weiter  wurde  um 
nähern  Aufschluß  über  die  bevorstehenden  Veränderungen 
gebeten.  Aus  den  Darlegungen  des  neuen  kaufmännischen 
Vorstandes  (der  alte  kaufmännische  Vorstand  ist  Anfang 
des  Jahres  und  der  technische  Vorstand  vor  kurzem  aus¬ 
geschieden)  geht  hervor,  daß  in  einer  Reihe  von  Betriebszweigen, 
u.  a.  auch  erst  kürzlich  aufgenommenen,  von  denen  sich  der  alte 
Vorstand  viel  versprochen  hatte,  mit  großem  Verlust  gearbeitet 
n  ist;  einzelne  Artikel  wurden  ganz  wesentlich  unter  dem  Her- 
lgspreis  verkauft.  Man  beabsichtigt,  diese  Zweige  zum  lei 
fallen  zu  lassen,  zum  Teil  auf  das  Notwendigste  zu  beschranken, 
Jagegen  sich  mehr  auf  die  andern  Zweige,  in  denen  die  Gesell- 
t  durch  Betriebsverbesserungen  wettbewerbsfähig  geworden  ist 
(Kristall-,  Hohl-  und  Preßglas)  zu  werfen.  Lebhafte  Erörterungen 
entspannen  sich  bei  Anschneidung  der  Flachglasfrage.  Es  zeigten 
sich  hier  wesentliche  Unterschiede  in  der  Auffassung  des  Vorstandes 
einerseits  und  der  Inhaber  der  Firma  Weber  <5c  bortemps,  die  den 
Vertrieb  des  Flachglases  für  Ehrenfeld  vertraglich  übernommen  hat, 
anderseits.  Der  Vertrag  läuft  bis  zum  1.  Januar  1913  und  soll,  wie 
von  den  Herren  W.  &  F.  angekündigt  wurde,  in  den  nächsten  agen 
gekündigt  werden.  Diese  Absicht  wurde  damit  begründet,  daß  sich 
die  Verhältnisse  im  Flachglasgeschäft  geändert  hätten.  Der  höhere 
Preis  den  man  an  Ehrenfeld  zahle,  finde  heute  keinen  Ausgleich  mehi 
in  dem  bessern  Erzeugnis,  da  andere  Fabriken  hochgekommen  seien 
und  gleich  gute  Ware  lieferten.  Die  Firma  beabsichtige,  eine  eigene 
Hütte  zu  bauen,  um  selbst  Flachglas  herzustellen.  Nach  Ablauf  des 
Vertrags  mit  Ehrenfeld  werde  unbedingt  ein  Preiskampf  eintreten, 
der  jeden  Verdienst  ausschalte.  Der  Vorstand  führte  demgegenüber 
aus  wenn  man  sich  von  W.  &  F.  trenne,  so  bedeute  dies  keinen  Aus¬ 
fall  in  diesem  Zweige.  Die  Firma  W.  &  F.  habe  im  Jahre  für  etwa 
eine  halbe  Million  abgenommen,  man  werde  mit  einer  andern  rirma 
in  Verbindung  treten  oder  den  Vertrieb  an  die  Grossisten  selbst 
übernehmen,  wobei  durch  Ausschaltung  der  Zwischenfirma  ein  grö¬ 
ßerer  Verdienst  in  Aussicht  stehe,  wenn  diese  Art  auch  größere  Un¬ 
kosten  in  sich  berge.  Einen  Preiskampf  fürchte  man  nicht,  da  Ehren¬ 
feld  geschützte  Marken  herstelle,  die  der  Markt  benötige.  Diese 


Ausführungen  wurden  von  den  Inhabern  der  Firma  W.  6c  F.  ent¬ 
schieden  bestritten,  die  Herren  stellten  sich  den  Aktionären  zu  wei¬ 
terer  Auskunft  zur  Verfügung.  Bezüglich  des  augen¬ 

blicklichen  Geschäftsganges  teilte  der  Vorstand  mit,  in 
den  ersten  drei  Monaten  habe  man,  hauptsächlich  wegen 
der  großen  Hitze,  die  Schwierigkeiten  bei  der  Arbeiter¬ 
schaft  verursacht  habe,  mit  Verlust  gearbeitet,  der  Oktober 

habe  ohne  Gewinn  und  Verlust  und  der  November  mit  einem  kleinen 
Gewinn  abgeschlossen.  Es  werde  in  der  Hauptsache  dadurch  gespart, 
daß  man  nur  auf  Bestellung  arbeite  und  das  große  Lager  nach  Mög¬ 
lichkeit  zu  verringern  suche.  Nachdem  der  neue  Vorstand  beim  Aus¬ 
tritt  des  alten  einen  Überblick  gewonnen  habe,  sei  er  zu  der  Über¬ 
zeugung  gekommen,  daß,  wenn  man  jetzt  liquidiere,  für  die  Aktio¬ 
näre  nichts  übrig  bleibe.  Das  Bild  werde  jedoch  in  kurzer  Zeit  ganz 
anders  werden;  bei  den  Unkosten  könne  man  80  000  M  sparen.  Zu 
dem  Antrag  auf  die  Kapitalherabsetzung  von  900  000  M  auf  300  000  M 
äußerte  der  Vorsitzende,  es  müßten  unbedingt  größere  Abschreibun¬ 
gen  auf  verschiedene  Anlagewerte,  die  vom  frühem  Vorstand  zu 
iioch  angesetzt  seien,  vorgenommen  werden.  Die  Kapitalherabsetzung 
entspreche  auch  der  augenblicklichen*  Bewertung  der  Aktien.  Der 
Antrag  wurde  genehmigt,  doch  wurde  angeregt,  bald,  etwa  gegen 
Ende  Januar,  eine  Besprechung  der  Aktionäre  in  Verbindung  mit  der 
Verwaltung  darüber  vorzunehmen,  ob  es  nicht  ratsam  sei,  in  Liqui¬ 
dation  zu  treten.  Vom  Aufsichtsrat  wurde  beantragt,  die  Entlastung 
des  frühem  Vorstandes  auszusetzen,  da  dieser  seinen  vertraglichen 
Verpflichtungen  nicht  nachgekommen  sei.  Dem  Aufsichtsrat  wurde 
Entlastung  erteilt  und  ein  der  Reihe  nach  ausscheidendes  Aufsichts¬ 
ratsmitglied  wiedergewählt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Friedrichshain  N.-L.  von  Poncet  Glashüttenwerke  A.-G.  mit 
Zweigniederlassung  in  Berlin.  Die  beschlossene  Erhöhung  des  Grund¬ 
kapitals  ist  durchgeführt.  Das  Grundkapital  beträgt  jetzt  1  800  000  M. 
Auf  diese  Grundkapitalserhöhung  werden  ausgegeben  300  Stück  je 
auf  den  Inhaber  und  über  1000  M  lautende  Aktien,  die  vom  Ge¬ 
schäftsjahr  1912/13  einschließlich  ab  gewinnanteilsberechtigt  sind,  zum 
Kurse  von  130  v.  H.  abzüglich  4  v.  H.  Zinsen  der  eingezahlten  Be¬ 
träge  vom  Tage  der  Zahlung  bis  zum  31.  März  1912.  Das  gesamte 
Grundkapital  zerfällt  nunmehr  in  1800  Stück  je  auf  den  Inhaber  und 
über  1000  M  lautende  Aktien. 

Waldsassen.  Gebrüder  Bloch.  Spiegel-  und  Tafelglasfabriken. 
Der  Gesellschafter  Adolf  Bioch  ist  gestorben.  Neu  eingetretene  Ge¬ 
sellschafter  sind:  Fabiikbesitzerswitwe  Emma  Bloch  (Waldsassen) 
und  Fabrikbesitzer  Fritz  Weinberger  (Waldsassen). 

Triebei.  Hohl-Giashiittenwerk  Felix  Machowicz.  Die  Firma  ist 
erloschen. 

Altenield.  Carl  Rose,  Glaswaren-  und  Thermometerfabrik. 
Dem  Kaufmann  Siegmund  Fischer  (Altenfeld)  ist  Prokura  erteilt. 

Konkurs.  Fabrikbesitzer  Bruno  Heckert,  Glashütte  und  Kristall¬ 
schleifereien  zu  Petersdorf  i.  R.  Das  Verfahren  ist  durch  Zwangs¬ 
vergleich  beendet. 


Emailleindustrie. 

Radebeuler  Guß-  und  Emaillirwerke  vorm.  Gebr.  Gebier.  Das 

Geschäftsjahr  1910/11  brachte  bei  lebhafter  Beschäftigung  eine  Er¬ 
höhung  des  Umsatzes.  Der  Fabrikationsgewinn  stellt  sich  einschließ¬ 
lich  12  559  M  Vortrag  aus  1909/10  auf  249  752  M.  Nach  Abzug  von 
94  937  M  Unkosten  und  16  607  (19  790)  M  Zinsen  sowie  40297  M 
Abschreibungen  verbleibt  ein  Reingewinn  von  97  912  (887151  M, 
aus  dem  2000  M  dem  Unterstützungsfonds,  8000  M  dem  Delkredere¬ 
fonds  4000  M  der  Talonsteuerreserve.  8617  M  den  Reserven  zuge¬ 
führt  4054  M  als  Gratifikationen,  3068  M  als  Tantiemen  gezahlt  und 
7  (4)’v.  H.  Dividende  gleich  49  000  (28  000)  M  verteilt  werden.  19  172 
(12  558)  M  werden  vorgetragen.  Für  das  laufend0  Geschäftsjahr  er¬ 
wartet  die  Direktion  ein  gutes  Eigebnis. 


Verschiedenes. 


Ausgabe  neuer  Versicherungsmarken.  Das  4.  Buch  „Invaliden- 
md  Hinterbliebenenversicherung“  der  Reichsversicherungsoi dnung 
ritt  mit  dem  1.  Januar  1912  in  Kraft.  Infolgedessen  werden  neue 
Versicherungsmarken  ausgegeben,  und  zwar: 

Einwochen-  Zweiwochen 


Dreizehnwochen¬ 
marken 
zu  2,08  M 
3,12  „ 

4,16  „ 

5,20  „ 

6,24 


marken  marken 

ir  Lohnklasse  1  .  .  .  zu  16  Pf.,  zu  32  Pf., 

II  ...  „  24  „  48  „ 

„  III  .  .  •  ,,  32  „  64  „ 

„  IV  ...  „  40  „  80  „ 

„  V  .  .  .  „  48  „  96  ..  ;  t  m 

;owie  eine  Zusatzmarke  für  freiwillige  Zusatzversicherung  zu 
Der  Jahresarbeitsverdienst  beträgt  nach  9  1245  für 
Klasse  I  bis  zu  350  M, 

II  von  mehr  als  350  bis  zu  550  M, 

”  ui  „  550  „  850  M, 

”  iv  ,  850  „  1150  M, 

V  „  1150  M.  „ 

Als  Jahresarbeitsverdiepst  <§§  >8»  ‘81)K^*„k^kasse  das 

>iner  Krankenkasse  oder  knappschaftlichen  Krankenkasse 
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300fache  des  Grundlohnes,  im  übrigen  der  30öfache  Betrag  des  Orts- 
lolmes,  soweit  das  Oberversicherungsamt  für  einzelne  Berufszweige 
‘nichts  anderes  bestimmt.  Als  Grundlohn  setzt  die  Satzung  der  Kran¬ 
kenkasse  den  durchschnittlichen  Tagesentgelt  derjenigen  Klassen 
Versicherter,  für  welche  die  Kasse  errichtet  ist,  bis  5  M  für  den  Ar¬ 
beitstag  fest.  Die  Satzung  kann  den  durchschnittlichen  Tagesentgelt 
auch  nach  der  verschiedenen  Lohnhöhe  der  Versicherten  sfufenwe.se 
bis  6  M  festsetzen.  Die  Satzung  kann  auch  statt  des  durchschnitt¬ 
lichen  Tagesentgeltes  den  wirklichen  Arbeitsverdienst  der  einzelnen 
Versicherten  bis  6  M  für  den  Arbe.tstag  als  Grundlohn  bestimmen. 
Wenn  im  Voraus  für  Wochen.  Monate.  Vierteljahre  oder  Jahre  eine 
feste  bare  Vergütung  vereinbart  ist.  die  den  Durchschnittsbetrag 
übersteigt  (§  1247)  so  ist  diese  •~,aßnrobend.  Die  Versicherung  in 
einer  höheren  Lohnklasse  ist  erlaubt  (§  1248),  der  Arbeitgeber  aber 
zum  höheren  Beitrag  nur  verpflichtet,  wenn  er  sie  mit  dem  Ver¬ 
sicherten  vereinbart  hat.  Die  Versicherungsanstalt  veröffentlicht 
für  die  einzelnen  Orte  ihres  Bezirks  und  für  jede  Grupoe  der  Ver¬ 
sicherten  die  Lohnklassen  und  Beiträge.  Nach  §  1472  können  alle 
Versicherungsnflichtigen  und  Versicherungsberechtigte  zu  jeder  Zeit 
und  in  beliebiger  Zahl  Zusatzmifrken  einer  beliebigen  Versicherungs¬ 
anstalt  in  die  Quittungskarte  kleben.  Sie  erwerben  dadurch  Anspruch 
auf  Zusatzrente  für  den  Fall,  daß  sie  invalide  werden.  Die  durch  Zu¬ 
satzmarken  erworbene  Anwartschaft  erlischt  nicht. 

Mit  dem  Verkauf  der  neuen  Marken  ist  am  27.  Dezember  be¬ 
gonnen  und  die  alten  Versicherungsmarken  werden  noch  bis  zum 
30.  Juni  1912  von  den  Postanstalten  weiter  verkauft.  Vom  1.  Juli  1912 
ab  werden  alte  Marken  nur  noch  von  den  Versicherungsanstalten 
an  das  Publikum  verkauft.  Da  die  alten  Marken  nur  für  Zeiten,  die 
vor  dem  1.  Januar  1912  liegen,  zu  kleben  sind,  so  empfiehlt  es  sich, 
zur  Erleichterung  der  Abfertigung  am  Schalter  ausdrücklich  zu  be¬ 
tonen,  ob  neue  oder  alte  Versicherungsmarken  gebraucht  werden. 
Alte  Marken  können  jedoch  bs  zum  31.  Dezember  1913  gegen  neue 
Marken  bei  den  Postanstalten  umgetauscht  werden,  wenn  die  Mar¬ 
ken  nicht  verdorben  sind. 

Wechselformulare  mit  abtrennbaren  Protestbenachrichtigungen. 

Nach  der  Wechselordnung  hat  jeder  Girant  drei  Tage  Zeit,  seinen 
Vormann  von  der  erfolgten  Protestaufnahme  zu  benachrichtigen 
Da  nun  vielfach  5 — 10  Giros  auf  dem  Wechsel  vorhanden  sind,  so  er¬ 
hält  der  Aussteller  oft  erst  nach  Wochen  Kenntnis  davon.  Hierdurch 
entstehen  für  ihn  wirtschaftliche  Nachteile.  Sehr  praktisch  erscheint 
daher  eine  Neuerung,  die  von  Herrn  J.  J.  Czerny  (Breslau  II)  ein¬ 
geführt  worden  ist.  Es  handelt  sich  um  ein  Wechselformular  mit  ab¬ 
trennbarer  Protestbenachrichtigung  (D.  R.  G.  M.).  Der  letzte  Girant 
bezw.  Besitzer  des  Wechsels  hat  lediglich  den  am  Formular  befind¬ 
lichen  Abschnitt,  der  eine  kurze  Benachrichtigung  über  die  erfolgte 
Protestaufnahme  enthält,  abzutrennen  und  an  die  auf  dem  Abschnitt 
angegebene  Adresse  des  Ausstellers  unter  Belastung  des  Portos  auf 
der  Protestwechselrechnung  einzusenden.  Der  Protestabschnitt  muß 
bei  Ausschreibung  des  Wechsels  seitens  des  Ausstellers  ausgefüllt 
werden.  Wir  machen  auf  das  neue  Wechselformular  aufmerksam, 
da  es  viel  Anklang  findet  und  sich  Freunde  erwerben  dürfte. 

Kurse  über  Handelskunde  und  Buchführung.  Die  unentgeltlichen 
Kurse  über  Handelskunde  und  Buchführung,  veranstaltet  vom  Orts¬ 
verband  Groß-Berlin  des  Hansa-Bundes,  werden  auch  im  Jahre  1912 
in  den  verschiedensten  Teilen  Groß-Berlins  fortgesetzt.  Auch  diesmal 
umfaßt  jeder  Kursus  3  Abende  und  zwar  von  S'A  bis  10  Uhr. 

Die  Teilnahme  an  den  Kursen  ist  frei  für  Jedermann. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sei  darauf  hingewiesen,  daß  der  Neu¬ 
druck  der  vergriffenen  ersten  Auflage  des  vom  Ortsverband  Groß- 
Berlin  des  Hansa-Bundes  herausgegebenen  Lehrbüchleins  „Hansa- 
Buchfiihrung“,  die  Buchführung  des  gewerblichen  Mittelstandes. 
(Preis  60  Pf.)  erfolgt  ist. 

Die  Handwerkskammer  zu  Berlin.  Die  Organisation  der  Kam¬ 
mer,  ihr  Zweck,  ihre  Aufgaben  und  ihre  Wirksamkeit,  besonders  aber 
ihre  gemeinnützigen  Einrichtungen  sind  den  selbständigen  Handwer¬ 
kern  des  Kammerbezirks,  der  den  Stadtkreis  Berlin  und  den  Regie¬ 
rungsbezirk  Potsdam  umfaßt,  leider  noch  nicht  in  der  Weise  und  in 
dem  Umfange  bekannt,  wie  es  das  eigenste  Interesse  der  Hand¬ 
werker  selbst  verlangt.  Selbstredend  hatte  die  Handwerkskammer 
in  den  ersten  Jahren  ihres  Bestandes  die  erforderlichen  organisa¬ 
torischen  Aufgaben  zu  lösen,  so  vor  allem  die  auf  dem  wichtigen 
und  vielseitigen  Gebiete  des  Lehrlingswesens  liegenden  Regelungen 
zu  erlassen  und  durchzuführen.  Nach  Erledigung  dieser,  viel  Arbeit 
und  viel  Zeit  erfordernden  Obliegenheiten  machte  sie  von  den  durch 
das  Gesetz  eingeräumten  Befugnissen  Gebrauch,  indem  sie  die  ver¬ 
schiedensten.  der  Hebung  und  Förderung  der  gewerblichen,  techni¬ 
schen,  wirtschaftlichen  und  sozialen  Lage  des  Handwerks  dienenden 
Veranstaltungen  traf.  An  solchen  gemeinnützigen  Einrichtungen  be¬ 
stehen  bei  der  Handwerkskammer  Berlin  zur  Zeit  folgende: 

1.  Die  Lehrstellenvermittelung,  welche  unentgeltlich  für  Lehr¬ 
herren  und  Eltern  Lehrlinge  beziehungsweise  Lehrstellen  vermittelt. 

2.  Die  theoretischen  und  praktischen  Meisterkurse,  welche  be¬ 
stimmt  sind,  die  allgemein  theoretische  wie  die  fachliche  Ausbildung 
der  Meister  und  Gesellen  zu  fördern. 

3.  Das  Sachverständigen-Institut,  das  dazu  dient,  bei  Meinungs¬ 
verschiedenheiten,  welche  über  Güte  und  Preisangemessenheit  von 
Arbeiten  und  Lieferungen  zwischen  Handwerkern  einerseits  und 
Lieferanten  oder  Kunden  andererseits  entstehen,  auf  Antrag  durch 
Erstattung  von  Gutachten  möglichst  gerichtliche  Prozesse  zu  ver¬ 
meiden. 


4.  Die  Rechtsauskunftsstelle,  welche  den  Handwerkern  des 
Kammerbezirks,  soweit  möglich,  in  allen  Rechtsangelegenheiten  un¬ 
entgeltlich  Auskunft  und  Rat  erteilt. 

5.  Das  I  reuhänderinstitut,  das  selbständigen  Handwerkern, 
wenn  sie  unverschuldet  in  geschäftliche  Schwierigkeiten  geraten 
sind,  unentgeltlich  mit  sachverständigen  Diensten  nach  Möglichkeit 
helfen  soll. 

6.  Die  Kranken-Unterstützungskasse  a.  G.  selbständiger  Hand¬ 
werker  im  Bezirke  der  Handwerkskammer  zu  Berlin,  deren  Bezirk 
nunmehr  auch  auf  den  Bezirk  der  Handwerkskammer  Frankfurt 
a.  O.  ausgedehnt  wird.  Der  Kassenvorstand  —  Handwerkskammer¬ 
haus  Berlin  SW  61,  Belle-Alliancestr.  5  1  —  wird  auf  Wunsch  jede 
Auskunft  über  die  Kasse  geben. 

Der  Vorstand  der  Handwerkskammer  beabsichtigt  die  Einrich¬ 
tung  weiterer  gemeinnütziger  Veranstaltungen,  wozu  bereits  die 
Vorarbeiten  in  Angriff  genommen  sind. 

Die  französischen  Tarabestimmungen.  Die  Vertagung  der  neuen 
raravorschriften  bis  zum  31.  März  1912  wird  amtlich  durch  ein 
Dekret  des  Präsidenten  der  Republik  verlautbart.  In  dem  einleitenden 
Berichte  der  Minister  des  Handels  und  der  Finanzen  wird  darauf 
hingewiesen,  daß  die  Durchführung  der  neuen  Vorschriften  bereits 
einmal  vertagt  wurde,  weil  auf  gewisse  Klagen  des  Handels  einige 
Änderungen  wünschenswert  erschienen,  dank  denen  die  Durchfüh¬ 
rung  praktischer  und  besser  spezialisiert  erfolgen  könnte.  Für  die 
Prüfung  dieser  Frage  und  die  Ausarbeitung  eines  neuen  Textes  ist 
aber  eine  gewisse  Frist  erforderlich,  weshalb  die  Minister  eine  wei¬ 
tere  Fristerstreckung  um  drei  Monate  empfehlen. 

Überseetelegramme  zu  halber  Gebühr.  Das  Amtsblatt  des 

Reichspostamts  bringt  die  Nachricht  von  der  Einführung 
von  Uberseetelegrammen  zu  halber  Gebühr.  Solche  Pri¬ 
vattelegramme,  die  in  offener  Sprache  abzufassen  sind,  und 
deren  Beförderung  nach  Abwickelung  des  vollbezahlten  Verkehrs 
erfolgt,  werden  vom  1.  Januar  1912  ab  zunächst  zugelassen  im  Ver¬ 
kehr  mit  Togo,  Kamerun,  Deutsch-Siidwestafrika,  Deutsch-Ostafrika, 
den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  ferner  mit  Shanghai,  Peking, 
Isingtau,  J  ientsien  und  mehreren  anderen  chinesischen  Städten 
sowie  mit  einer  Reihe  britischer  außereuropäischer  Kolonien,  darun¬ 
ter  Britisch  Indien,  S-ingapore.  Ade.n  Britisch  Ostafrika  und  Uganda, 
der  Südafrikanischen  Union,  Rhodesia,  Zanzibar.  Wegen  der  weiteren 
Ausdehnung  der  neuen  Einrichtung  auf  sonstige  überseeische  Länder 
führt  das  Reichspostamt  bereits  Verhandlungen.  Das  Amtsblatt  ver¬ 
öffentlicht  gleichzeitig  die  Bedingungen,  unter  denen  Überseetele¬ 
gramme  zu  halber  Gebühr  zugelassen  werden. 

Postgiroverkehr  mit  Luxemburg.  Vom  1.  Januar  1912  ab  tritt 

zwischen  dem  Deutschen  Reich  und  Luxemburg  ein  Postgiroverkehr 
in  der  Weise  in  Wirksamkeit,  daß  jeder  Inhaber  eines  Postscheck¬ 
kontos  bei  einem  deutschen  Postscheckamt  von  seinem  Konto  Be¬ 
träge  auf  ein  Konto  bei  dem  Großherzoglichen  Postscheckamt  in 
Luxemburg  überweisen  kann.  Ebenso  kann  vom  gleichen  Zeitpunkt 
ab  jeder  Inhaber  eines  luxemburgischen  Postscheckkontos  Über¬ 
weisungen  auf  ein  deutsches  Postscheckkonto  in  Auftrag  geben. 
Der  neue  Verkehr  wird  sich  in  derselben  Form  und  nach  denselben 
Gebührensätzen  abwickeln,  wie  der  mit  Österreich-Ungarn,  der 
Schweiz  und  Belgien  bestehende  internationale  Postgiroverkehr.  Zu 
den  Überweisungsaufträgen  nach  Luxemburg  benutzen  die  Konto¬ 
inhaber  dieselben  Formulare  (Giropostkarten.  Überweisungsformu¬ 
lare,  Scheckformulare)  wie  im  inländischen  Verkehr.  Der  Betrag  der 
Überweisung  ist  vom  Auftraggeber  stets  in  der  Reichswährung  an¬ 
zugeben.  Im  Verkehr  mit  Luxemburg  dürfen,  ebenso  wie  im  Verkehr 
mit  der  Schweiz  und  mit  Belgien,  d'ie  Abschnitte  der  Überweisungs¬ 
formulare  usw.  vom  Auftraggeber  zu  Mitteilungen  an  den  Empfänger 
benutzt  werden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Unterpörlitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Thüringer  Glasröhren¬ 
sandwerk  Unterpörlitz.  G.  m.  b.  H.  in  Unterpörlitz.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  der  pachtweise  Erwerb  und  Betrieb  des  in  Unter¬ 
pörlitz  belegenen  Sandwerks,  das  zurzeit  von  Hermann  Jahn  betrie¬ 
ben  wird  und  im  Eigentum  der  Gemeinde  Unterpörlitz  steht:  außer¬ 
dem  der  Erwerb  und  Betrieb  ähnlicher  auf  Ausbeutung  oder  Ver- 
arbeitung  gerichteter  Unternehmungen. 

Die  Kaufleute  Hermann  Jahn  in  Oberpörlitz  und  Georg  Höfler 
in  Grenzhammer  sind  Geschäftsführer.  Die  Gesellschaft  ist  auf 
die  Dauer  des  mit  der  Gemeinde  Unterpörlitz  laufenden  Pachtver¬ 
trages  über  das  Sandwerk  dort  geschlossen. 

Berlin.  Ifö  Ofenbau-Gesellschaft  m.  b.  H.  Dem  Oberingenieur 
Klas  Johansson  (Berlin)  und  dem  Kaufmann  Willy  Hübner  (Berlin) 
ist  Gesamtprokura  erteilt  derart,  daß  sie  gemeinschaftlich  oder  jeder 
in  Verbindung  mit  dem  Geschäftsführer  vertretungsberechtigt  sind. 

Meißen,  Eckardt  &  Weiße,  Meißner  Tonwerke.  Die  Gesellschaft 
ist  aufgelöst.  Zu  Liquidatoren  sind  bestellt:  Der  Kaufmann  Karl 
Friedrich  Wilhelm  Eckardt  (Penzig  O.-L.)  und  der  Tonwerksbesitzer 
Ernst  Eduard  Weiße  (Meißen). 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 

Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichtenrade-Berlin. 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Randschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415,418. 

XX.  Jahrgang,  Nr.  2. 


Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  11.  Januar  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillier  werke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verband  keramischer  Gewerke 
in  Deutschland. 

Amerikanische  Ton-Industrie-Ausstellung 
Chicago  1912. 

Vom  7.  bis  12.  März  ds.  Js.  wird  im  Coliseum  in  Chicago  die 
von  der  International  Blick  and  Clay  Products  Exposition  Co.  ver¬ 
anstaltete  „First  Clay  Products  Exposition“  stattfinden,  die  in  erster 
Linie  der  einheimischen  hochentwickelten  Ziegel-  und  Terrakotta- 
Industrie  dienen,  daneben  auch  die  Porzellan-  und  Steingut-Industrie 
berücksichtigen  will.  Der  Besuch  der  Ausstellung  dürfte,  da  sie  zeit¬ 
lich  mit  einem  ebenfalls  im  März  stattfindenden  Kongreß  der  Ziegel¬ 
und  Terrakotta-Fabrikanten  zusammenfällt,  ein  guter  werden;  auch 
verspricht  die  Beschickung  recht  lebhaft  zu  werden,  da  bereits  jetzt 
drei  Viertel  des  verfügbaren  Raumes  belegt  sind.  Wie  die  „Ständige 
Ausstellungskommission  für  die  Deutsche  Industrie“  von  sachver¬ 
ständiger  Seite  erfährt,  soll  im  Wesentlichen  der  Bau  von  Ziegel- 
Wohnhäusern  gefördert  und  damit  für  die  einschlägigen  Industrien 
vermehrter  Absatz  herbeigeführt  werden.  Gleichzeitig  soll  in  der 
Presse  dem  drüben  noch  vorherrschenden  Gebrauch  der  billigeren 
Holzhäuser,  insbesondere  unter  Hinweis  auf  die  damit  verbundene 
Feuersgefahr  und  die  hohen  Versicherungsprämien,  entgegengearbei¬ 
tet  werden. 

Die  Veranstaltung  trägt  ernsthaften  und  soliden  Charakter  und 
dürfte  auch  finanziell  durchaus  gesichert  sein.  An  ihrer  Spitze  stehen 
R.  C.  Penfield  (Chicago,  Chamber  of  Commerce  Building  815),  der 
Leiter  der  American  Clay  Exposition  Company  und  die  Herren:  Wm. 
Schlake,  Präsident  der  Illinois  Brick  Company  in  Chicago,  A.  T. 
Leack,  Herausgeber  der  Zeitschrift  „Brick  &  Clay  Record“  in  Chi¬ 
cago  und  W.  I.  Dickey  in  Kansas  City. 

Die  Teilnahme  der  ausländischen  Industrie  wird  dringend  ge¬ 
wünscht.  Ob  der  deutschen  keramischen  Gruppe,  deren  führende 
Stellung  in  der  Einfuhr  von  Porzellan-  und  Steingutwaren  nach  den 
Vereinigten  Staaten  bekannt  ist,  namhafte  Vorteile  aus  einer  Be¬ 
schickung  der  Ausstellung  erwachsen  würde,  muß  von  den  einzelnen 
Beteiligten  von  Fall  zu  Fall  entschieden  werden. 

Die  Drucksachen  der  Ausstellung  (Anmeldeformulare  und  orien¬ 
tierende  Prospekte)  können  an  der  Geschäftsstelle  der  Ständigen 
Ausstellungskommission  (Berlin  NW  40,  Roonstraße  I)  eingesehen 
werden. 

$ 

Ueber  die  Bleikrankheit  und  ihre 

Verhütung. 

(Nach  einem  von  Prof.  F.  Blum,  Direktor  des  Biol.  Instituts 
zu  Frankfurt  a.  M.  abgehaltenen  Vortragszyklus.) 

Im  Bergwerksbetriebe  spielt  die  Bleikrankheit  für  gewöhnlich 
noch  keinerlei  Rolle.  Die  Gefahr  droht  erst  in  der  Hütte,  wo  das 
Blei  aus  seiner  festen  Verbindung  mit  dem  Schwefel  getrennt  wird. 
Sie  sowohl  wie  die  Betriebe,  die  von  ihr  das  Blei  zu  weiterer  Ver¬ 
arbeitung  übernehmen,  sind  daher  als  die  Geburtsstätten  der  satur- 
nialen  Intoxikation  anzusehen.  Die  Größe  der  Gefahr  für  den  Arbeiter 
hängt  ab: 

1)  von  der  Art  der  jeweils  zur  Verarbeitung  kommenden  Blei¬ 
verbindung, 

2)  von  der  Möglichkeit  des  Zutritts  des  Bleipräparats  zum  Kör¬ 
per  des  Arbeiters. 


Das  Studium  der  Bleivergiftung  hat  deshalb  zwei  Dinge  zu 
beobachten: 

1)  Die  Giftigkeit  der  verschiedenen  Bleipräparate, 

2)  die  Eingangswege  in  den  Organismus. 

Zu  I)  Bleiverbindungen  sind  umso  giftiger,  je  löslicher  sie  in 
,  den  Verdauungssäften  sind.  Bleiglätte  und  Bleiweiß  setzen  sich  mit 
einer  Salzsäurelösung  von  2  auf  Tausend  ausgiebig  um.  Die  Giftig¬ 
keitsfolge  der  von  Blum  im  Tierexperiment  untersuchten  Blei  Verbin¬ 
dungen  ist  folgende:  Am  giftigsten  ist  Bleiacetat,  dann  folgen  Blei¬ 
glätte,  Bleiweiß,  Bleichlorid,  Bleijodid,  Bleisulfat,  Bleisilikat  und 
Bleisulfid.  Die  Resorbierbarmachung  findet  wohl  hauptsächlich  nn 
Magen  statt.  Blums  aus  Tierexperimenten  gewonnene  Unter¬ 
suchungsergebnisse  stimmen  mit  den  von  anderer  Seite  gesammel¬ 
ten  praktischen  Erfahrungen  sehr  gut  überein. 

Zu  2)  Die  Eingangspforte  des  Bleis  in  den  Organismus  'st  der 
Verdauungsapparat.  Haut  und  Atmungsorgane  spielen  hierbei  keine 
Rolle.  Es  kommt  daher  alles  darauf  an,  ob  und  in  welcher  Menge 
im  Magensaft  lösliches  Blei  in  den  Verdauungsapparat  eingeführt 
wird. 

Welches  ist  das  Schicksal  des  gewissermaßen  assimilierten  Bleis 
in  der  Zirkulation  und  in  den  Organen?  In  der  Leber  finden  sich  oft 
reichliche  Mengen  Blei  aufgespeichert,  ohne  daß  das  Organ  zu  Leb¬ 
zeiten  oder  bei  mikroskopischer  Untersuchung  verändert  erscheint. 
In  der  Niere,  dem  Rückenmark,  im  Gehirn  und  der  Wand  des  Ma¬ 
gendarmkanals  hat  man  es  gefunden.  Blum  fand  es,  abgesehen  von 
diesen  Punkten,  gelegentlich  auch  im  Herzfleisch  und  in  den  Lymph- 
driisen.  In  jüngster  Zeit  konnte  er  noch  folgende  bemerkenswerten 
Befunde  haben:  Ein  Kaninchen  hatte  bis  3  Wochen  vor  seiner  Tötung 
Bleiglätte  zu  fressen  bekommen.  3  Wochen  nach  beendeter  Blei¬ 
glättefütterung  wurde  es  durch  Entbluten  getötet;  in  seinem  Blut 
fanden  sich  quantitativ  meßbare  Mengen  von  Blei.  Es  ist  somit 
auch  das  Blut  ein  Speicher  für  Blei. 

Subkutan  einverleibtes  Bleijodid  und  Bleiglätte  werden  zum 
großen  Teil  in  Bleikarbonat  übergeführt,  aus  dem  Depot  nach  dem 
Darm  hin  transportiert  und  in  dem  Kot  ausgeschieden.  Im  Gehrn 
wurde  Blei  in  einer  in  Alkohol  und  Äther  löslichen  Phosphorver¬ 
bindung  gefunden.  So  dürften  also  im  Körper  ausfallende  Bleiver¬ 
bindungen  Bleikarbonat  sein,  die  wahrscheinlich  durch  Leukocyten 
nach  dem  Darm  hin  transportiert  werden.  Im  Gehirn  kommt  es  nach 
dem  mitgeteilten  Befunde  zu  Umsetzungen  mit  wichtigen  Gewebs- 
bestandteilen. 

Als  Organ  der  Bleivergiftung  ist  also  anzusehen,  daß  das  im 
Verdauungskanal  gelöste  Blei  in  die  Zirkulation  aufgenommen  wird 
und  mit  bestimmten,  bisher  noch  nicht  genügend  bekannten  Bau¬ 
steinen  der  Gewebe  sich  verbindet,  wobei  es  die  Gewebe  selbst 
lebensunfähig  macht. 

W as  den  Ausscheidungs  weg  des  Bleis  betrifft,  so  kommt 
einzig  und  allein  der  Verdauungstraktus  in  Betracht  und  zwar  von 
seinem  Beginn  bis  zu  seinem  Ende.  Der  Stuhl  enthält  noch  lange  Zeit 
Blei,  nachdem  jede  weitere  Bleizufuhr  aufgehört  hat.  Dieses  kann 
also  nur  einer  Excretion  in  den  Darm  entstammen.  Der  Bleisaum 
der  Mundschleimhaut  ist  durch  die  Kapillaren  der  Schleimhautgefäße 
hindurchgetretenes  Blei,  das  durch  in  die  Tiefe  gedrungenen  Schwe¬ 
felwasserstoff  in  Bleisulfid  verwandelt  ist.  Blum  gelang  es,  bei  Ka¬ 
ninchen  einen  regelrechten  Bleisaum  zu  erzeugen,  als  er  den  Unter¬ 
kiefer  eines  getöteten  Kaninchens  in  Schwefelwasserstoffwasser 
legte.  Dieser  Bleisaum  lag  in  der  Tiefe  der  Schleimhaut  und  ent¬ 
sprach  so  völlig  dem  Bleisaum  des  Menschen.  Aus  diesem  Experi¬ 
ment  erkennt  man  deutlich,  daß  die  Ausscheidung  des  Bleis  bereits 
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in  den  obersten  Teilen  des  Verdauungskanals  beginnt  Im  Verdau¬ 
ungskanal  kann  es  wieder  löslich  gemacht  werden,  und  es  kann  be¬ 
greiflicherweise  ohne  weitere  Bleiaufnahme  doch  noch  geraume  Zeit 
eine  erneute  Bleiattacke  in  die  Erscheinung  treten,  so  daß  wir  es 
hier  geradezu  mit  einem  Circulus  vitiosus  zu  tun  haben. 

Bei  Sektionen  von  an  Bleivergiftung  Gestorbenen  fand  man 
in  tieferen  Teilen  des  Darmes  ebenfalls  häufig  bläuliche  Verfärbun¬ 
gen,  die  in  der  Tiefe  der  Schleimhaut  lagen.  Zum  Teil  handelte  es  sich 
hier  um  Personen,  die  längst  kein  Blei  mehr  bekommen  hatten,  so 
daß  dieser  Befund  ein  Analogon  bildet  zum  Bleisaum. 


Das  Blei  besitzt  eine  besondere  Affinität  gegenüber  verschie¬ 
denen  Organsystemen.  Die  Gefäßwand  wird  ziemlich  häufig  von  ihm 
geschädigt;  häufig  erkrankt  das  I.  motorische  Neuron,  das  Knochen¬ 
mark  leidet  Not,  Befruchtung  und  Schwangerschaft  können  durcn 
Blei  gefährdet  werden.  Aus  alledem  ist  ersichtlich,  daß  die  Angriffs¬ 
punkte  des  Bleis  außerordentlich  mannigfaltig  sind. 


Krankheitsbild. 

Die  akute  Bleivergiftung  rührt  her  von  einer  kurz 
dauernden  starken  Überschüttung  des  Organismus  mit  Blei.  Die 
Symptome  treten  stürmisch  ein.  Zuweilen  ist  auch  eine  örtliche 
Ätzwirkung  festzustellen. 

Bei  der  chronischen  Bleivergiftung  treten  Anämie, 
Kolik,  Arthralgien,  Lähmungen  durch  Affektion  des  I.  motorischen 
Neurons,  Schrumpfniere,  Gicht,  Sehstörungen,  Gehirnkrankheiten 
(Delirium,  Psychosen,  Epilepsie,  Hysterie,  Neurasthenie)  in  die  Er¬ 
scheinung. 

Zur  Diagnose  genügt  in  den  meisten  Fällen  der  Nachweis  des 
Umgangs  mit  Bleipräparaten:  Wichtig  für  die  Erkennung  des  blei- 
igen  Ursprungs  dieses  übrigens  charakteristischen  Krankheitsbildes 
und  ein  Fingerzeig  nach  dieser  Richtung  hin  ist  das  Vorhandensein 
des  Bleisaums.  Von  manchen  wird  ein  die  roten  Blutkörperchen  be¬ 
treffender  pathologischer  Befund,  nämlich  die  basophile  Körnelung 
für  wichtig  gehalten.  Spezifisch  ist  diese  Probe  jedoch  keineswegs.  Für 
die  Beurteilung  der  Schwere  des  Falles  ist  jedoch  die  Heranziehung 
der  klinischen  Blutuntersuchungsmethoden  von  Wichtigkeit.  Es  findet 
sich  Hämoglobinarmut,  Verminderung  der  Zahl  der  roten  Blutkörper¬ 
chen,  polychromatophile  Zellen,  gekörnte  rote  Blutkörperchen  bei 
keiner  Form  der  Bleivergiftung  ist  das  Blutbild  ganz  normal. 

Von  größter  Wichtigkeit  ist  die  Bestimmung  des  Blutdruckes. 
Wir  besitzen  in  ihm  ein  Warnungssignal  für  die  am  meisten  zu  be¬ 
fürchtende  Form  der  Bleivergiftung,  die  Schrumpfniere.  Die  Er¬ 
höhung  des  Blutdruckes  geht  durchaus  nicht  immer  Hand  in  Hand 
mit  chemisch  oder  mikroskopisch  nachweisbaren  Veränderungen  des 
Urins.  Sie  ist  aber  ein  sicheres  Zeichen  dafür,  daß  sich  Prozesse, 
die  zur  Schrumpfniere  in  naher  Beziehung  stehen,  im  Körper  ab¬ 
spielen.  Der  hohe  Blutdruck  ist  aber  beim  Bleikranken  um  so  mehr 
zu  fürchten,  als  seine  Blutgefäße  im  Sinne  einer  vermehrten  Brü¬ 
chigkeit  verändert  sind;  daher  kann  es  bei  derartigen  Kranken  frü- 
zeitig  zu  Schlaganfällen  kommen.  Dauernd  erhöht  gefundene  Blut¬ 
druckwerte  sind  das  Signal  zur  Entfernung  der  Betroffenen  aus  der 
gefährlichen  Nähe  des  Bleis. 


Therapie. 

Das  langgepriesene  Jodkali  ist  wirkungslos.  Denn  weder  bildet 
sich  lösliches  Bleijodid,  noch  wird  unter  seinem  Einfluß  das  Blei 
durch  die  Nieren  herausgeschwemmt.  Eingefiihrtes  Bleijodid  wird 
unter  Abspaltung  seines  Jodarms  zerlegt.  Jod  geht  durch  den  Urin 
weg.  Blei  wird  nach  dem  Darm  befördert  und  hier  ausgeschieden. 

Eine  gewisse  Begründung  kommt  der  Abfiihrtherap'e  zu:  ln  den 
Verdauungskanal  ausgeschiedene  Bleimengen  werden  durch  sie  der 
Reaktivierung  entzogen.  Bei  Koliken  ist  sie  kontraindiziert.  Hier  sind 
Opiate  und  Belladonna,  Atropin  in  ihrem  Recht.  Für  die  Hypertonie 
und  Bleischrumpfniere  kommt  die  salzarme,  beziehungsweise  salz¬ 
freie  Diät  in  Betracht.  Sie  hat  sich  hier  wie  auch  bei  anderen  For¬ 
men  der  Schrumpfniere  sehr  bewährt. 


Man  muß  also  auch  kleine  Zufuhr  von  Blei  streng  fern  halten. 
Techniker  und  Arzt  müssen  sich  hier  in  die  Hände  arbeiten.  Dem  Arzt 
liegt  ob  Voruntersuchung  vor  Einstellung,  ärztliche  Übeiwachung 
des  Gesundheitszustands  und  die  Entscheidung,  wann  nach  iibeistan- 
dener  Bleierkrankung  die  Arbeit  wieder  begonnen  werden  darf. 

Dem  Arzte,  der  über  die  Tauglichkeit  des  Arbeiters  zu  urteilen 
hat,  muß  ein  präzis  abgefaßter  Fragebogen  und  eine  Instruktion  dazu 
gegeben  werden.  In  den  Fragebogen  gehört  die  Familiengeschichte 
und  Vorgeschichte  des  Patienten,  besonders  hinsichtlich  früherer 
Bleierkrankungen.  Die  Untersuchung  hat  alle  Organe  zu  berücksich¬ 
tigen,  die  durch  Blei  besonders  gefährdet  sind  (Urin,  Blut,  Lähmun¬ 
gen,  Blutdruck)  Lebensgewohnheiten  (Unreinlichkeit,  Alkohol, 

Nikotin). 

Die  Zeit,  die  der  Arzt  auf  eine  solche  Untersuchung  verwendet, 
muß  entsprechend  entlohnt  werden.  Dem  Arbeitgeber  und  der  Kasse 
erspart  eine  solche  genaue  Prüfung  des  Angestellten  manches  Geld¬ 
opfer. 

Von  großem  Vorteil  sind  dann  K  oder  ^jährliche  Nachunter¬ 
suchungen.  Eine  ausgebrochene  Bleierkrankung  soll  man  ausklingen 
lassen.  Besteht  noch  das  geringste  Symptom,  so  darf  der  Arbeiter 
nicht  eingestellt  werden. 

Schließlich  faßt  Blum  die  verschiedenen  auf  Bekämpfung  der 
Bleigefahr  zielenden  Gesichtspunkte  in  folgende  Thesen  zusammen: 

1)  Die  Anlieferung  des  Erzes  geschehe  in  feuchtem  Zustande. 
Eine  etwa  nötige  Trocknung  finde  nicht  früher  als  erst  unmittelbar 
vor  der  ersten  Trockenverarbeitung  und  räumlich  in  direktem  An¬ 
schluß  an  die  dazu  nötige  Apparatur  statt. 

2)  Die  Apparatur  sei,  wenn  irgend  möglich,  durch  Ummante¬ 
lung  vollkommen  abgeschlossen.  Überall,  wo  eine  solche  Isolierung 
nicht  durchführbar  ist,  muß  tunlichst  jede  Öffnung  in  der  Apparatur 
durch  Anbringung  von  weiten  Rauchfängen  überdeckt  werden. 

3)  Da  der  Essenzug  durch  Einflüsse  von  außen  in  seiner  Kraft 
schwankend  ist,  empfiehlt  sich  die  Verbindung  sämtlicher  Abzüge 
mit  konstant  arbeitenden  Exhaustoren. 

4)  Mantel  oder  Rauchfang  und  Exhaustor  genügen  erst  dann 
vollkommen,  wenn  der  Abzug  so  ausgiebig  ist,  daß  bei  jeder  Arbeits¬ 
art  der  gewöhnliche  Standort  des  Arbeiters  von  bleiigen  Dämpfen 
und  Staub  nicht  mehr  erreicht  wird.  Es  empfiehlt  sich  zur  Kontrolle 
der  diesbezüglichen  Leistungsfähigkeit,  einen  mit  einem  Bleisammler 
beschickten  unverstellbaren  Apparat  dem  Abzugssystem  anzu¬ 
schließen. 

5)  Der  abgesaugte  bleiige  Dampf  und  Staub  werde  durch  Flug¬ 
staubkanäle  und  Filtration  an  dem  Übertritt  in  die  Atmosphäre  ver¬ 
hindert,  auch  die  schweflige  Säure  muß  von  der  Hüttenluft  fernge¬ 
halten  werden. 

6)  Sämtliche  Räume  der  Hütte  seien  hoch,  hell,  luftig  und  mit 
möglichst  wenig  Wänden  versehen. 

7)  Der  Standort  des  Arbeiters  werde  für  jede  Arbeit,  soweit 
als  möglich,  genau  bestimmt  und  in  größtmögliche  Entfernung  von 
der  Apparatur  verlegt. 

8)  Bei  Arbeiten,  bei  denen  trotz  obiger  Vorsichtsmaßregeln  die 
Gefahr  der  Einatmung  usw.  von  Blei  vorliegt,  seien  die  Arbeiter  ge¬ 
halten,  je  nach  der  Art  der  Arbeit  entweder  feuchte  Schwämme  vor 
Mund  und  Nase  oder  in  anderen  Fällen  gut  anschließende  Respira¬ 
toren  zu  tragen,  die  mit  Luftfiltern  ,  aber  ohne  Ventile  ausgestattet 
sind. 

9.  Solche  Arbeiten  dürfen  nur  kurze  Zeit  währen.  Der  Schwamm 
ist  jedesmal  vor  und  nach  Gebrauch  in  fließendem  Wasser  zu 
reinigen. 

10)  In  jedem  Raum  seien  mit  verdeutlichenden  Abbildungen 
versehene  und  in  einfacher  Weise  die  hygienischen  Maßnahmen 
wiedergebende  Betriebsordnungen  angeschlagen. 

11)  Die  Einstellung  in  einen  Betrieb  werde  von  der  Kenntnis 
aer  Betriebsordnung  abhängig  gemacht.  Die  Prüfung  und  ständige 
Überwachung  der  richtigen  Befolgung  liege  bei  größeren  Hütten 
einem  besonderen  Beamten  ob. 


Prophylaxe. 

Zum  Zustandekommen  einer  Bleivergiftung  genügen  schon 
kleine  Mengen,  die  sich  aber  allmählich  summieren.  So  trank  ein 
Patient  von  einem  Wasser,  das  im  Liter  2,9  Milligramm  Blei  enthielt, 
täglich  2Yi  Liter.  Nach  2  Jahren  kam  es  zu  den  ersten  Erscheinungen. 
Nach  wieder  2ü  Jahren  war  das  ausgesprochene  Bild  der  Vergiftung 
vorhanden.  Im  Ganzen  waren  also,  vorausgesetzt,  daß  das  Wasser 
immer  2,9  mg  enthielt,  12,6  g  Blei  aufgenommen  worden.  Bei  einer 
Patientin,  die  während  3  Tagen  versehentlich  je  0,5  g  Bleiweiß  ein¬ 
nahm,  traten  nach  einigen  Tagen  starker  Bleisaum,  Ulcerationen  im 
Mund,  Anämie  auf. 


12)  Vor  Einstellung  eines  jeden  Arbeiters  finde  eine  ärztliche 
Untersuchung  desselben  nach  bestimmten,  in  Fragebogen  festzule¬ 
genden  Normen  statt.  Eine  jährliche  Wiederholung  dieser  Unter¬ 
suchung  und  Vergleich  des  Ergebnisses  ist  dringend  erwünscht. 

13)  Jegliche  Erkrankung,  vornehmlich  aber  die  Bleikrankheiten, 
sollen  verzeichnet  und  diesen  Zustandsattesten  angereiht  werden. 

14)  Nach  Überstehen  einer  Bleierkrankung  ist  der  Arbeiter  noch 
mehrere  Wochen  von  jedem  Bleibetrieb  fern  zu  halten,  da  mit  Ab¬ 
legen  der  äußeren  Krankheitssymptome  eine  vollkommene  Entfer¬ 
nung  des  Bleis  aus  dem  Körper  noch  nicht  stattgefunden  hat  und  so 
eine  Disposition  für  die  Neuerkrankung  gegeben  ist. 
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15)  Es  müssen  Bade-  und  Wascheinrichtungen  in  jeder  Hütte 
vorhanden  sein,  und  die  Arbeiter  zu  deren  Benutzung  angehalten 
werden.  Vorschriften  darüber  sind  in  jede  Instruktion  aufzunehmen. 

16)  Die  Bildung  und  das  Haftenbleiben  von  Bleiseifen  bei  der 
Reinigung  soll  vermieden  werden;  zur  Vermeidung  des  Entstehens 
von  Bleiseifen  empfiehlt  sich  die  Überführung  des  anhaftenden  Bleies 
in  Bleisulfid.  Die  geeignetste  Seife  zur  Reinigung  ist  die  Akremnin- 
seife.  Waschungen  mit  Chlorkalk,  die  auch  empfohlen  wurden,  sind 
zu  verwerfen,  weil  der  Chlorkalk  die  Hände  rissig  macht,  wodurch 
eine  gründliche  Säuberung  erschwert  wird. 

17)  Jede  Hütte  besitze  je  nach  der  Grölte  ihrer  Belegschaft 
einen  oder  mehrere  geräumige,  heizbare  Speiseräume  mit  Kantine. 
Das  Betreten  dieser  Räumlichkeiten  ist  erst  nach  der  vorgeschriebe¬ 
nen  Reinigung  und  Umkleidung  gestattet.  Außerhalb  dieser  Räum¬ 
lichkeiten  darf  nichts  genossen  werden. 

18)  Der  Genuß  starker  Alkoholien  und  saurer  Speisen  ist  zu 
untersagen. 

19)  Vor  Beginn  der  Schicht  werde  allen  Arbeitern  eine  schlei¬ 
mige  Speise  verabreicht;  während  der  Schicht  ist  eine  ähnliche 
Speisung  eventuell  zu  wiederholen. 

20)  Eine  Resorption  von  Blei  vom  Darm  oder  sonst  einer  Stelle 

aus  in  das  Körperinnere  muß  um  so  energischer  bekämpft  werden, 
als  zur  Zeit  noch  kein  Mittel  bekannt  ist,  das  die  Ausscheidung  des 
Bleies  zu  beeinflussen  vermöchte.  Jodkali  ist  in  dieser  Richtung 
wirkungslos.  Dr.  A.  V.  Marx. 


Die  Fabrikation  von  Muffeln. 

Schamottemuffeln  finden  in  den  verschiedensten  Industriezwei¬ 
gen  die  mannigfachste  Verwendung:  In  der  Porzellan-  und  Steingut- 
Industrie,  als  Einsätze  für  transportable  Glüh-  und  Härteöfen,  für 
kleine  Versuchsöfen  und  in  größeren  Muffelöfen,  wie  solche  zum 
Brennen  von  Glasuren,  zum  Emaillieren  und  Glühen  von  Blechen, 
Stanzwaren  usw.  benutzt  werden.  Sie  werden  von  den  Verbrauchern 
in  den  verschiedensten  Formen  und  Abmessungen  verlangt,  und  die 
kleineren  Muffeln  werden  von  den  Schamottewerken  aus  einem  Stück 
geliefert  (Bild  1-  4).  Eine  allgemein  gültige  Massezusammensetzung 
für  Muffeln  läßt  sich  nicht  geben,  da  jedes  Werk  seine  besondere 
Mischung  hat.  Jedenfalls  muß  die  Masse  jedoch  so  zusammengesetzt 
sein,  daß  die  Muffel  neben  genügender  mechanischer  Festigkeit  das 
fortwährende  Erhitzen  bis  zur  Rotglut  mit  nachfolgendem  Abkühlen, 
ohne  zu  springen  und  rissig  zu  werden,  aushält. 

Die  Muffeln  werden  durch  Handformerei  hergestellt.  Die  am 
meisten  gebräuchliche  Formweise  ist  folgende:  Der  Former  schlägt 
die  genügend  maschinell  vorbereitete  und  gemaukte  Formmasse  zu 
einem  Block  auf,  dessen  Oberfläche  den  Gesamtwandungen  der  zu 
formenden  Muffelgröße  entspricht.  Die  Oberfläche  des  Masseblockes 


wird  geglättet  und  mit  angelegten  Holzleisten,  die  der  Stärke  der 
Muffelwandungen  zuzüglich  Schwindung  entsprechen  und  gleich¬ 
zeitig  als  Führung  dienen,  wird  ein  Masseblatt  mit  einem  Draht  ab¬ 
geschnitten.  Dieses  Masseblatt  wird  in  die  erforderlichen  Teile  zer¬ 
legt,  und  diese  werden  auf  Formunterlagen  gebracht,  um  anzutrock¬ 
nen.  Ihre  weitere  Verarbeitung  erfolgt  erst  in  stark  angesteiftem, 
beinahe  lederhartem  Zustande.  Die  Formgebung  der  Muffel  geschieht 
über  einem  Holzkern,  dessen  Abmessungen  dem  innern  Raum  der 
Muffel  entsprechen,  unter  Zugabe  der  ermittelten  Schwindung.  Zu¬ 
nächst  wird  nun  das  Masseblatt,  aus  dem  der  Boden  der  Muffel  ge¬ 
bildet  werden  soll,  auf  eine  glatt  gehobelte,  gerade  Holzunterlage 


gebracht  und  darauf  der  Holzkern  gelegt.  Jetzt  werden  zuerst  die 
Rück-  und  Seitenwandungen,  die  an  den  Stellen,  wo  sie  Zusammen¬ 
stößen,  vorher  aufgerauht  und  angefeuchtet  werden  müssen,  unter 
Benutzung  des  Holzkerns  zusammengefügt.  Der  Deckel  der  Muffel 
wird  zuletzt  aufgebracht.  Sämtliche  Verbindungsstellen  werden 
durch  sorgfältiges  Zusammenkneten  und  Stampfen  fest  miteinander 
verbunden,  worauf  die  Muffel  sauber  geglättet  wird.  Nun  kann  der 
Holzkern  vorsichtig  herausgezogen  werden,  der  zu  diesem  Zwecke 
mit  einem  Handgriff  versehen  ist  und  zum  leichteren  Loslösen  vor¬ 
her  gut  eingeölt  wurde.  Ein  kleines,  mit  einem  Nagel  in  der  Rück¬ 
wand  der  Muffel  an¬ 
gebrachtes  Loch  för¬ 
dert  das  Loslösen  des 
Kernes  sehr,  da  die 
Luft  durch  dieses  Loch 
nachdringen  kann. 
Jetzt  wird  das  Nach¬ 
putzen  der  Innenwan¬ 
dungen  der  Muffel  vor. 
genommen,  und  die 
Verbindungsstellen  der 
Masseblätter  werden 
auch  von  innen  zusam¬ 
mengeknetet.  Die  fer¬ 
tige  Muffel  wird  nach 
einem  Trockenplatz 
geschafft,  der  nicht  zu 
stark  von  der  Hitze 
bestrichen  wird  und 
vor  Zugluft  geschützt 
ist,  so  daß  das  Trock¬ 
nen  des  Formstückes 
ganz  allmählich  erfolgt. 

Die  beschriebene 
Formweise  ist  jedoch 
nur  dann  anwendbar, 
wenn  die  Länge  der 
Muffeln  einen  Meter 
nicht  überschreitet,  da 
der  Former  bei  größe¬ 
rer  Länge  mit  der 
Hand  nicht  bis  zur 
Rückwand  der  Muffel  langen  kann,  so  daß  ein  inniges  Verbinden  der 
einzelnen  Muffelwände  bis  zur  Rückwand  innen  unmöglich  wird.  Alle 
Muffeln  von  größeren  Längen  müssen  aus  einer  entsprechend  ein¬ 
gerichteten  Holzform  mit  stark  angesteifter  Masse  gestampft  werden. 

Vorteilhaft  ist  es  auch,  größere  Muffeln  in  einzelne  Teile  zu 
zerlegen,  die  ineinanderfalzen.  (Bild  5.)  Es  hat  dies  noch  den  weiteren 
Vorteil,  da  bei  etwaigem  Reißen  eines  Muffelteiles  nach  längerer 
Betriebsdauer  nur  dieser  eine  Teil  ersetzt  zu  werden  braucht  und 
nicht  die  ganze  Muffel  unbrauchbar  wird.  Muffeln  von  ganz  besonders 
großen  Abmessungen  werden  aus  einzelnen  Nut-  und  Federplatten 
zusammengesetzt,  wie  dies  aus  Bild  6  ersichtlich  ist.  Diese  Platten 
werden  in  der  üblichen  Weise  aus  Holzformen  geschlagen. 

Im  Ofen  dürfen  Muffeln  niemals  belastet  werden,  da  sie  sonst 
infolge  ihrer  geringen  Wandstärke  sich  verdrücken  und  ausbauchen. 
Aus  einem  Stück  gefertigte  Muffeln  müssen  stets  mit  der  Öffnung 
nach  oben  eingesetzt  werden.  Zum  Schutze  gegen  Flugasche  sind 
die  Öffnungen  mit  dünnen  Schamotteplatten  abzudecken.  Langsames 
Auheizen  und  Abkühlen  der  Öfen  ist  zur  Erzielung  rissefreier  Ware 
unerlässig.  Der  Versand  von  Muffeln  soll  niemals  lose  im  Waggon 
erfolgen,  sondern  nur  in  Kisten,  wobei  kleinere  Muffeln  in  die  grö¬ 
ßeren  hineingeschoben  und  sämtliche  Zwischenräume  fest  mit  Stroh 
oder  Holzwolle  ausgefüllt  werden.  F.  J. 
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Die  Dresdner  Fayencefabrik. 

Der  Cicerone  bringt  aus  der  berufenen  Feder  von  Prof.  Ernst 
Zimmermann  Mitteilungen  über  die  von  Böttger  ein  Jahr  vor  der 
Erfindung  des  europäischen  Porzellans  angelegte  Dresdener  Fa¬ 
yencefabrik  und  ihre  Erzeugnisse.  Obschon  diese  Fabrik  76  Jahre 
lang  bestanden  hat  und  eine  ganze  Anzahl  ihrer  Arbeiten  aus  ver¬ 
schiedenen  Zeitabschnitten  erhalten  geblieben  sind,  ist  sie  der 
später  begründeten  Porzellanmanufaktur  gegenüber  doch  beinahe 
ganz  in  Vergessenheit  geraten.  Ebenso  wie  in  seinem  Werke  über 
die  Erfindung  und  Frühzeit  des  Meißener  Porzellans,  nimmt  Prof. 
Zimmermann  auch  in  den  einleitenden  Worten  dieser  Studie  wiedei 
Gelegenheit,  der  fast  systematisch  betriebenen  Verkleinerung  und 
Geringschätzung  Böttgers  mit  aller  Entschiedenheit  entgegenzu¬ 
treten,  den  er  ein  ungewöhnliches  technisches  Genie  nennt. 


14.  Nr.  2. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


Die  zahlreichen  industriellen  Unternehmungen  Böttgers,  die 
sich  keineswegs  allein  auf  die  Porzellanmanufaktur  beschränkt 
haben,  wenngleich  sie  die  bedeutendste  von  ihnen  gewesen  ist. 
fußten  auf  den  Grundsätzen  des  damals  herrschenden,  aus  Frank¬ 
reich  stammenden  Merkantilsystems.  Er  war  in  dieser  Anschauung 
der  Schüler  und  Nachfolger  des  bedeutenden  Mathematikers  und 
Physikers  Ehrenfried  Walther  von  Tschirnhausen,  der,  mit  den  fran¬ 
zösischen  Verhältnissen  aus  eigener  Kenntnis  vertraut,  gegen  Ende 
des  17.  Jahrhunderts  bemüht  war,  in  seinem  sächsischen  Vater¬ 
lande  eine  reichere  industrielle  Tätigkeit  zu  schaffen.  Die  bereits 
vorhandenen  Ansätze  dazu  wurden  durch  den  Sachsen  auf  das 
Schwerste  heimsuchenden  nordischen  Krieg  wieder  vernichtet.  Nach 
dem  Friedensschlüsse  von  1706  beschloß  August  der  Starke  auf 
1  schirnhausens  Rat  zur  Hebung  des  verarmten  Landes  eine  all¬ 
gemeine  Industriegründung,  deren  Ausführung  in  Böttgers  Hände 
gelegt  werden  sollte.  Er  hatte  zwar  das  von  ihm  erwartete  Gold 
noch  nicht  hergestellt,  war  jedoch  als  ein  Mann  von  nicht  gewöhn* 
licher  Begabung  erkannt  worden. 

Die  erste  unter  den  verschiedenen  geplanten  Unternehmun¬ 
gen,  die  ins  Leben  gerufen  wurde,  war  eine  Fayencefabrik,  da  die 
Errichtung  einer  solchen  Böttger  vermutlich  als  vergleichsweise 
einfach  erschien,  übrigens  auch  gerade  damals  eine  Modesache 
war.  Fayencefabriken  galten  als  sehr  aussichtsvoll,  denn  ihre  Er¬ 
zeugnisse  sollten  das  in  immer  größerem  Umfange  begehrte  ost¬ 
asiatische  Porzellan  ersetzen,  dessen  Nacherfindung  noch  nicht  ge¬ 
glückt  war.  Böttger  ließ  anfangs  1708  auf  dem  ihm  zugewiesenen 
Grundstück  ein  Brennereigebäude  errichten,  verschrieb  einen  Mei¬ 
ster  aus  Holland  —  der  sich  freilich  später  als  ein  Märker  ent¬ 
puppte  —  sowie  einen  Maler  und  bezog  größere  Mengen  von 
Colditzer  Ton.  Sein  Arzt  und  technischer  Beistand,  Dr.  Bartelmei, 
wurde  auf  eine  Studienreise  geschickt,  die  ihn  zwar  ziemlich  weit 
herumbrachte,  indes  anscheinend  ohne  besonderen  Nutzen  für  das 
neue  Unternehmen  war. 

Die  Annahme  Böttgers,  daß  die  Errichtung  einer  Fayence¬ 
fabrik  eine  einfache  und  leicht  durchführbare  Sache  sei,  erwies 
sich  als  unzutreffend,  und  es  traten  mancherlei  Enttäuschungen 
ein.  Die  erste  war  die,  daß  der  holländische  Meister  keine  Gefäße, 
sondern  nur  Fliesen  zu  fabrizieren  verstand.  Für  die  Herstellung 
von  Gefäßen  nahm  Böttger  nun  einen  bis  dahin  in  Berlin  beschäftigt 
gewesenen  Dreher  Eggebrecht  und  mehrere  Dresdener  Töpferge¬ 
sellen  an,  so  daß  die  Fabrik  in  zwei  gesonderte  Betriebe  zerfiel.  Als 
Werkstoff  wurde,  in  Befolgung  des  merkantilistischen  Grundsatzes, 
möglichst  alle  nötigen  Rohstoffe  aus  dem  Inlande  zu  beziehen,  neben 
dem  Colditzer  Ton  auch  noch  solcher  aus  dem  sächsischen  Orte 
Waldenburg  verwandt.  Trotz  aller  dieser  Bemühungen  ging  es 
aber  mit  dem  Betriebe  noch  immer  nicht  vorwärts.  Es  scheint 
nur  eine  ganze  kleine  Anzahl  von  Fliesen  gelungen  zu  sein  —  an 
ihrer  Hauptmenge  wollte  die  Glasur  ebenso  wenig  haften  wie  an 
den  Gefäßen.  Übrigens  waren  auch  wohl  die  in  festem  Lohn  ste¬ 
henden  Meister  recht  lässig.  Der  Optimist  Böttger  stellte  zwar  in 
dem  anfangs  1709  an  den  König  gerichteten  Schreiben,  das  die  end¬ 
lich  geglückte  Erfindung  des  Porzellans  meldete,  auch  die  Lieferung 
einer  größeren  Zahl  von  Fayencegefäßen  in  nahe  Aussicht,  allein 
es  vergingen  noch  Jahre,  bis  diese  Fabrikation  Erfolg  hatte.  Die 
Holländer  wurden  1710  entlassen,  der  Fliesenmeister  allerdings 
später  nebst  einem  Dreher  wieder  eingestellt,  aber  zur  Arbeit  auf 
die  Albrechtsburg  in  Meißen  geschickt,  so  daß  der  Betrieb  der 
Fayencefabrik  sich  nun  auch  räumlich  in  zwei  Abteilungen  sonderte, 
was  sehr  bald  große  Nachteile  im  Gefolge  hatte.  Es  gab  nämlich 
auf  der  Albrechtsburg  keine  Möglichkeit,  die  aufgedrehten  Fayence¬ 
gefäße  zu  brennen,  denn  die  dort  vorhandenen  Öfen  reichten  schon 
für  den  Brand  des  roten  Steinzeuges  nicht  aus,  und  für  den  Bau 
neuer  Öfen  fehlte  das  Geld.  Die  Leute  wurden  nun  im  Jahre  1713 
endgültig  entlassen,  und  noch  lange  Zeit  standen  auf  der  Albrechts¬ 
burg  ganze  Zimmer  voll  von  den  aufgedrehten  aber  ungebrannten 
Fayencegefäßen. 

Auch  die  Dresdener  Fabrik  kam  nicht  vorwärts.  Bis  1712 
war  noch  keine  verkäufliche  Ware  hergestellt  worden,  so  daß  Bött¬ 
ger  sich  entschloß,  das  Unternehmen  auf  sechs  Jahre  an  Eggebrecht 
unter  vorteilhaften  Bedingungen  für  ihn  zu  verpachten,  wodurch 
es  endlich  auf  eine  Gedeihen  verheißende  Grundlage  gestellt  war. 
Es  wurden  jetzt  brauchbare  Gefäße  fabriziert,  mit  welchen  die 
Leipziger  Messen  bezogen,  und  für  deren  Vertrieb  auch  in  Dresden 
ein  Laden  gemietet  wurde.  Als  sehr  verhängnisvoll  erwies  sich 
ein  Besitzwechsel  des  für  die  Fabrik  eingerichteten  Hauses.  Der 
neue  Eigentümer  schikanierte  und  schädigte  sie  auf  jede  Weise, 
es  entstanden  mehrere  Prozesse,  und  sie  wurde  schließlich  mit  be¬ 
trächtlichen  Kosten  verlegt.  Die  neu  erbauten  Öfen  bewährten 
sich  anfangs  nicht,  einige  Brände  mißlangen  vollständig,  und  1718 
scheint  Böttger  das  ganze  Unternehmen  für  50  Taler  an  Eggebrecht 
verkauft  zu  haben.  Diesen  Umstand  berichtet  allein  Böttgers 


sonst  sehr  wenig  zuverlässiger  Biograph  Engelhardt,  doch  dürfte 
er  hier  Recht  haben,  denn  nur  als  freier  Besitzer  der  Fabrik  konnte 
Eggebrecht  auf  Grund  eines  ihm  von  der  russischen  Regierung 
unter  glänzenden  Bedingungen  angebotenen  Vertrages  für  zwei 
Jahre  nach  St.  Petersburg  gehen  und  die  Leitung  des  Dresdener 
Unternehmens  seiner  Frau  überlassen.  (Schluß  folgt.) 

Das  Märchenhaus  in  Leipzig. 

Zu  dem  in  Nr.  52  v.  Js.  der  Keramischen  Rundschau  veröffent¬ 
lichten  Aufsatz  von  Dr.  FI.  Pudor  schreibt  uns  die  Firma  Richard 
Mutz  &  Rother  G.  m.  b.  H.  in  Liegnitz  zu  der  Behauptung,  das 
Material  übertreffe  an  Härte  dasjenige  von  Scharvogel  und  Mutz 
(Liegnitz)  bedeutend:  „Dieser  Ausspruch  ist  unwahr,  insofern,  als 
unser  Material  ganz  zweifellos  bedeutend  härter  ist,  als  dasjenige, 
welches  von  der  Fiima  Heinrich  Kretzschmann  geliefert  wird,  denn 
das  Borsdorfer  wird,  wie  Herr  Heinrich  Pudor  schreibt,  bei  Seger- 
kegel  la  gebrannt  und  ist  gewöhnlicher  Ton.  Wir  glasieren  unsere 
Terrakotten  auf  Steinzeugscherben,  welcher  bei  Segerkegel  8  ge¬ 
brannt  wird.“ 

Außerdem  schreibt  die  Firma  Verblendsteinwerke  Heinr. 
Kretzschmann  in  Borsdorf  b.  Leipzig  folgendes: 

Für  Verblender  wird  bei  uns  nicht  ein  ganz  gewöhnlicher  Ton 
verwendet,  sondern  der  Verblenderton  ist  bei  uns  und  doch  wohl 
auch  allgemein  eine  bessere  Sorte  unter  den  Tonen.  Die  Brenntem¬ 
peratur  steht  nicht  bei  Segerkegel  la  =  1100'*,  sondern  sie  beträgt 
1300°  (etwa  Segerkegel  10  die  Red.)  Allerdings  sind 
die  Formen  zur  Herstellung  der  Terrakotten,  nach  Vor¬ 
schrift  des  Herrn  Architekten  Brachmann  durch  den 
Bildhauer  Herrn  Joh.  Hartmann  modelliert,  uns  geliefert 
worden;  dies  darf  aber  nicht  als  erschwerender  Umstand 
angeführt  werden,  da  auch  die  Fabrik  sich  selbst  die  Form  mo¬ 
dellieren  lassen  kann.  Wir  haben  nach  den  uns  gelieferten  Formen 
d'e  Terrakotten  geformt  und  gebrannt.  Alsdann  hat  Herr  Architekt 
Brachmann  nach  seinem  Wunsch  die  von  uns  hergestellten  Glasuren 
auf  die  Terrakotten  selbst  aufgetragen,  damit  er  in  der  Farbengebung 
frei  nach  seinem  Geschmack  und  künstlerischen  Empfinden  handeln 
konnte.  Selbstverständlich  kann  das  Glasieren  auch  von  der  Fabrik 
besorgt  werden,  wenn  farbige  Skizzen  geliefert  werden.  Die  Sorge 
für  das  Gelingen  der  Glasur  in  der  Zusammensetzung  der  einzelnen 
Farben  an  sich  und  beim  Brennen  hat  selbstverständlich  niemals 
der  Architekt,  sondern  nur  die  Fabrik.  Von  einer  langen  Lieferfrist 
sollte  nur  geredet  werden,  wenn  sie  genau  angegeben  wird,  um  eine 
Nachprüfung,  ob  sie  wirklich  als  zu  läng  bezeichnet  werden  kann, 
zu  ermöglichen;  jedenfalls  dauert  die  Herstellung  der  Terrakotten 
bei  uns  nicht  länger  als  anderswo.  Die  Herren  Architekten  rechnen 
(wohl  aus  nicht  genügender  Kenntnis  der  in  den  Fabriken  vorlie¬ 
genden  tatsächlichen  Verhältnisse)  meistens  nicht  mit  den  Lieferfris¬ 
ten,  die  unbedingt  für  sorgfältiges  Trocknen  und  Brennen  (bei  Gla¬ 
suren  dann  auch  noch  für  ein  nochmaliges  Brennen)  gefordert  wer¬ 
den  müssen,  und  es  wäre  eine  aufklärende  Tätigkeit  der  berufenen 
Organe  sehr  wünschenswert  und  dankbar.  Denn  in  den  meisten 
Fällen  erfolgt  die  Bestellung  viel  zu  spät,  obgleich  Zeit  genug  für 
eine  rechtzeitige  Aufgabe  vorhanden  war,  und  wenn  dann  nicht 
gleich  alles  da  ist,  wird  über  zu  lange  Lieferfristen  geklagt. 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

la.  W.  37  785.  Sand-Wasch-  und  Klassiervorrichtung  mit  hin¬ 
tereinander  angeordneten,  mit  Auffangtrichtern  und  Überleitungs¬ 
rinnen  versehenen  Siebtrommeln.  Aloysia  Winderl,  geh.  Falk. 
Neunburg  vorm  Wald.  29.  7.  11. 

421.  Sch.  35  225.  Glasrohr  mit  Längsrinne.  Schott  &  Gen., 
Glaswerk,  Jena.  26.  3.  10. 

64a.  O.  7220.  Flaschenbügelverschluß  mit  an  seinen  beiden 
unteren  Enden  ösenartig  ausgebildetem  Haltebügel.  Arthur  C.  A. 
Oeters,  Hamburg,  Raboisen  18.  23.  9.  10. 

64a.  R.  29  828.  Aus  einem  in  den  Hals  des  Gefäßes  einzuset¬ 
zenden  zweiteiligen,  den  Austritt  der  Flüssigkeit  und  den  Eintritt 
der  Luft  regelnden  Verschlußkörper  bestehende  Vorrichtung  zur 
Verhinderung  unerlaubten  Wiederfüllens  von  Flaschen  und  Be¬ 
hältern.  Marcellin  Marius  Re,  Paris.  15.  12.  09. 

80b.  P.  25  066.  Verfahren  zur  Herstellung  feuerfester,  geform¬ 
ter  Körper  aus  schwer  schmelzbaren  Stoffen.  Dr.  Emil  Podszus, 
Rixdorf,  Pflügerstraße  80.  1.  6.  10. 
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82a.  W.  37  244.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Trocknen 
von  ’  reu  gern  oder  Eindicken  bezw.  Abdampfen  von  flüssigem  Gut. 
Uarl  Westphal,  Charlottenburg,  Weimarerstr.  11.  lf).  5.  ll. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

..  .  ,'J5d-  'f  ()48-  Verfahren  zum  Verzieren  von  Glas,  Porzellan, 
Metall  u.  dergl.  nach  Kristallisationsmustern  aus  der  Lösung  eines 
Weckmittels  und  eines  kristallisierenden  Stoffes  durch  '  Ätzen. 

Erteilungen. 

242  897.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Magerungsmitteln 
T!V  .  onwaren.^  Wilhelm  Eckardt  &  Ernst  Hotop,  Ingenieure  für 
I  i ojek tbeai beitung  und  Ausführung  von  Fabrikanlagen  für  die 
Ion-,  üement-  und  Kalkindustrie  G.  m.  b.  H.,  Cöln-Berlin.  2.  11.  10. 
0.  7267. 


Gebrauchsmuster. 

Eintragungen. 

4a.  491  278.  Glaslampe.  Glasfabrik  A.-G.  Brockwitz,  Bez 

Dresden.  31.  10.  11.  G.  29  173. 

24k.  491  933.  Heiztüre  für  Ton-,  Porzellan-  und  Kachelöfen 
mit  doppelter  Wandung  zur  Verhinderung  des  Treibens  der  die 
Heiztiire  umgebenden  Kacheln  und  Kachelgesimse.  J.  Lämle  & 
Söhne,  Feuerbach-Stuttgart.  7.  12.  11.  L.  28  057. 

30  g.  491  888.  Milchflaschcnröhre.  Carl  Wimmers,  Castrop. 
13.  12.  11.  W.  35  430. 

30  g.  491927.  Flaschenhals  mit  Schlitz,  um  ein  langsames 
Ausfließen  von  Flüssigkeiten  zu  bewerkstelligen.  Wilhelm  Degens, 
Cöln,  Schillingstr.  25.  4.  12.  11.  D.  21  548. 

32  a.  491  908.  Kopfformzange  zur  Herstellung  von  Glas¬ 
körpern  mit  nahtlosem  Kopfring.  Jean  Wolf,  Brühl  b.  Cöln 
20.  5.  11.  W.  33  830. 

32b.  491  870.  Schwarzglasimitation.  August  Nischik,  Berlin, 

Landshuterstr.  26.  9.  12.  11.  N.  11  474. 

34  1.  490  969.  Kaffeekanne  mit  Deckelhaltung  zur  Verhinde¬ 

rung  des  Herabfallens  des  Deckels  beim  Hinschenken.  Siegm. 
Paul  Meyer,  Bayreuth.  23.  11.  11.  M.  40  304. 

34  1.  491641.  Filterplatte  für  Kaffeemaschinen.  Steingut¬ 

fabrik  Akt. -Ges.,  Sörnewitz  b.  Meißen.  9.  12.  11.  St.  15  638. 

37  f.  491115.  Emaillierte  Grabtafel.  W.  Fanck,  Trier  a.  M„ 
Zurmaienerstr.  58.  6.  6.  11.  F.  25  725. 

37  f.  491  116.  Emailliertes  Grabschild.  W.  Fanck,  Trier  a.  M„ 
Zurmaienerstr.  58.  6.  6.  11.  F.  25  730. 

51c.  491  845.  Keramischer  Klaviaturbelag  für  Musikinstru¬ 

mente.  Franz  Kapfenberger,  Untermhaus  b.  Gera,  R.  17.  11.  11. 
K.  50  682. 


t.d3e5r2K1l-  0tto  Hoffmann,  Mannheim-Friedrichsfeld  i.  B. 

4905?-  rPvales  Klosetteinsatzbecken  mit  ausgehöhltem 

r  ™nnode"-  0tto  Gr°Penkrießer,  Cassel,  Bremerstr.  16.  16.  11  ll 
'J.  /oyyo. 


Zeitschriftenschau. 


-P1®  ^eitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
Ahh^rfm  en  ge"  .^ulsatf?en*  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
hprhA d  ünhe" .  U,ber  I\raßen‘  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen.  weraen 


cinPm  Pni  f  ai  Nr‘  L  Pinkglasu  ren.  Berge  ersetzte  in 
einem  I  mkrarbkorper  aus  Zmnoxyd,  Marmor  und  wenig  Kalium- 

bichiomat  den  Kalk  durch  Strontium,  Barium,  Magnesium  und 
Zink,  das  Zmnoxyd  durch  Arsentrioxyd  und  Antimontrioxyd.  Die 
eitialtenen  Farbkörper  wurden  einer  Steingutglasur  von  der  For- 


0,4  PbO 
0,2  NasO 
0,1  K^O 
0,3  CaO 


0,40  B2O3 
0,15  AbOa 


■  2  SiOa  zugesetzt. 


Die  verschiedenen  Farbkörper  ergaben  jedoch  keine  gut  rot  gefärb¬ 
ten  Glasuren. 


Moderne  Gaserzeuger  im  Glashüttenbetrieb 
Ouasebart  weist  darauf  hin,  daß  in  manchen  Glashüttenkreisen  die 
Fortschritte  im  Generatorbau  wenig  bekannt  sind.  Der  natürliche 
Auftrieb  der  Gase  kann  einen  Wert  von  10  mm  Wassersäule  er- 
leichen.  Dies  ist  wichtig,  weil  vielfach  angenommen  wird,  daß 
der  Essenzug  die  Luft  unter  dem  Generator  ansauge.  Bei  einer 
Sauggasanlage  ist  der  Kohlenverbrauch  in  der  Regel  sehr  hoch, 
W  ind  und  Wetter  beeinflussen  den  Gang  des  Sauggasgenerators 
wesentlich.  Für  die  Gaserzeugung  zum  Schmelzen  von  Metall  und 
das  ist  die  beste  Kohle  die  billigste.  Die  mit  Gebläse  betriebenen 
Gaserzeuger  können  eingeteilt  werden  in:  1.  solche,  bei  denen 
dei  Betiieb  während  des  Ascheziehens  unterbrochen  wird:  a)  Gas¬ 
erzeuger  mit  Rost,  b)  Gaserzeuger  ohne  Rost,  2.  solche,  bei  denen 
der  betrieb  während  des  Ascheziehens  nicht  unterbrochen  wird: 
a)  Entfernung  der  Asche  von  Hand,  b)  mechanische  Aschenaus¬ 
tragung.  Durch  Schließen  des  Aschenfalls  mit  einer  Tür  kann  der 
Siemensgenerator  mit  einem  Gebläse  versehen  werden.  Den  Trep- 
peni  undrostgenerator  kann  man  sich  durch  Anordnung  mehrerer 
tlei  artiger  Systeme  in  Kreisform  entstanden  denken.  Ferner  werden 
besprochen  der  Wilsongenerator,  der  Duffgenerator,  der  Morgan- 
generator  und  einige  neue  Verbesserungen,  wie  der  Turksche  Kühl¬ 
ring. 


64a.  490885.  Flaschenverschluß,  bei  welchem  der  Stöpsel  durch 
ein  über  eine  gewölbte  Fläche  gezogenes  Metallband  aufgepreßt 
wird.  Gustav  H.  Sachsenröder,  Barmen-Unterbarmen.  21.  11.  11. 
S.  26100. 

64  a.  490  929.  Verschlußkappe  für  Glas-  und  andere  Fla¬ 

schen.  Curt  von  Herder,  Dresden,  Wienerstr.  51.  7.  12.  11. 
H.  53  786. 

64  a.  490  972.  Flaschenstöpsel  mit  Vorrichtung  zur  Verhin¬ 
derung  einer  sofortigen  Vermischung  des  Alkohols  mit  dem  Wasser 

bei  der  Bereitung  von  Grog.  Fritz  Westphal,  Rehhorst  b.  Reinfeld 
i.  H.  25.  11.  11.  W.  35  268. 

64  a.  491  224.  Doppeltfedernde  Vorrichtung  zum  Öffnen  von 
mit  einem  Henkel  versehenen  Deckelgefäßen,  insbesondere  Bier¬ 
gläsern.  Heinrich  Welty,  Aachen,  Paßstr.  21.  1.  12.  11.  W.  35  324. 

64  a.  491  429.  Flaschenverschluß  durch  einen  mit  Draht¬ 

hebel,  Haken  0.  dgl.  anziehbaren  Verschlußdeckel.  Gustav  Sach¬ 
senröder,  Barmen-Unterbarmen.  31.  5.  11.  S.  24  812. 

64  a.  491  430.  Flaschenverschluß.  Thomas  Goi,  Janow,  O.S., 
Kr.  Kattowitz.  30.  6.  11.  G.  27  987. 

64  a.  491  582.  Flaschenverschluß.  Georg  Dörfler,  Raubling, 
Oberbayern.  1.  11.  11.  D.  21  336. 

64  a.  491  689.  Flaschen-Biigelverschluß  mit  an  der  Verbin¬ 
dungsstelle  des  Ober-  und  Unterbügels  auf  beide  Bügelteile  auf¬ 
geschobenem  Ring.  Flaschen-  u.  Verschluß-Industrie  Lichtenstein  & 
Co.,  Frankfurt  a.  M.  5.  12.  11.  F.  25  933. 

67  a.  491  713.  Hebeldruckvorrichtung  für  die  Flachwalzen- 
Schleiferei  und  Poliererei  der  Facetten  von  Gläsern.  Georg  Wolf, 
Fürth  i.  B.,  Maxstr.  8.  16.  11.  11.  W.  35  299. 

75  d.  491  369.  Glas  für  Fassaden  und  Firmenschilder.  Paul 
Ossenberg,  Berlin,  Oranienstr.  131.  15.  11.  11.  O.  6814. 

77f.  489649.  Biskuitbüstenkopf  mit  künstlichen  Augenbrauen 

und  Wimpern.  Albin  Berghold,  Sonneberg,  S.  M.  9.  11.  11.  B.  55533. 

77f.  489885.  Porzellanpuppenaugenpaar  mit  Auf-  und  Unter¬ 
glasurmalerei.  Porzellanfabrik  Burggrub  Schoenau  &  Hoffmeister, 
Buggrub  b.  Kronach,  Oberfranken.  14.  11.  11.  P.  20413. 

80a.  489887.  Preßvorrichtung  zur  mechanischen  Herstellung  von 
Hahngehäusen  und  Hahnkücken  aus  keramischer  Masse,  Steinzeug, 


Neubelastungen  der  Arbeitgeber.  Krause  weist 
auf  die  Mehrbelastung  der  Arbeitgeber  durch  die  Reichsversiche¬ 
rungsordnung  und  die  Versicherung  der  Privatangestellten  hin. 

Die  Glashüte  Nr.  1.  Die  Schule  des  Hüttenmeisters 
i  n  d  e  r  G  1  a  s  i  ndustrie.  (Fortsetzung.)  Schnurpfeil  gibt 
einige  Versätze  für  Bleigläser,  Apparate-  und  Gerätegläser  an  und 
bespricht  dann  die  Farbkörper  für  die  verschiedenen  farbigen 
Gläser. 

Chemische  Technologie  der  Emailrohmate- 
r  i  a  1  i  e  n.  (Fortsetzung.)  Griinwald  fährt  in  der  Wiedergabe  der 
Arbeit  von  Shaw  fort. 

Geschichtliches. 

Coupe  de  faience  persane  du  XIII  e  siede  provenant  de  Rha- 
ges.  Von  G.  Migeon.  Bulletin  des  mu^ees  de  France  1911.  Heft  3. 
S.  38 — 39.  Mit  1  Tafel  und  1  Abb.  im  Text.  Paris  1911. 

Außer  den  bekannten  Rhagesfayencen,  die  sich  durch  ihren 
herrlichen  Metalllüste r  auszeichnen,  gibt  es  noch  eine  zweite  Art, 
die  keinen  Lüster  hat  und  statt  dessen  eine  dünne  polychrome  Glasur 
und  in  schwachem  Feuer  eingebrannte  Goldblättchen  aufweist.  Nach¬ 
dem  das  Louvre  Museum  früher  eine  große  Vase  der  ersten  Art  er¬ 
worben,  ist  es  nunmehr  auch  in  den  Besitz  einer  Schale  mit  einem 
polychromen  Dekor  geD,iot,  die  innen  und  außen  mit  Figuren  und 
Ornamenten  verziert  ist. 

Archäologische  Funde  im  Jahre  1910-  Von  G.  Karo,  R.  Delbrück, 
B.  Pharmakowsky,  F.  Zucker,  A.  Schulten,  E.  Micton,  L.  Renard- 
Grenson,  F.  Haverfield,  O.  Schultheß,  G.  v.  Finäly  und  B.  Filow. 
Archäologischer  Anzeiger  (Beiblatt  zum  Jahrbuch  des  archäol.  In¬ 
stituts).  Bd.  26.  S.  119—349.  Berlin  1911. 

Unter  den  archäologischen  Funden  des  letzten  Jahres  sind  eine 
so  große  Fülle  von  Tongegenständen  der  verschiedensten  Art  zu 
verzeichnen,  daß  wir  nur  eine  geringe  Auswahl  besonders  bemer¬ 
kenswerter  Stücke  anführen  können:  Bei  Chalkis  ergaben  myke- 
nische  Kammergräber  eine  Reihe  vorzüglicher  Vasen  des  spätkre¬ 
tischen  Stils,  darunter  eine  schöne  Kanne  mit  Lilien.  Einige  Vasen  in 
jedem  Grab  waren  verbrannt,  die  übrigen  unversehrt.  Bei  Theben 
waren  in  hellenistischen  Gräbern  die  Verstorbenen  in  großen  Ton¬ 
röhren  beigesetzt.  In  Thessalien  wurde  ein  Tempel  entdeckt,  dessen 
Kultstatue  eine  kolossale  Tonfigur  war,  nur  der  Fuß  ist  erhalten. 


16.  Nr.  2. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


Tiefgrabungen  in  Bassac  (Phigalia)  ergaben  architektonische  Terra¬ 
kotten.  Ein  Heiligtum  der  Demeter  bei  Tegea  barg  tönerne  Früchte, 
Tiere  (vor  allem  Schweine  und  Vögel),  Sphinxen,  zahlreiche  Lampen 
usw-,  sowie  Fragmente  fast  lebensgroßer  weiblicher  Ionstatuen 
des  4. — 5.  Jahrhunderts.  Ein  überlebensgroßer  Terrakottakopf  mit 
Löchern  für  einen  Kranz  kam  auch  auf  Delos  ans  Tageslicht.  In 
Tiryns  ergaben  die  Grabungen  reiche  Stuckreste  mit  Fresken, 
darunter  eine  große  Jagdszene.  Auf  Sizilien  wurden  bei  Akragas 
(Girgenti)  hervorragende  Terrakottabüsten  entdeckt,  wahrschein¬ 
lich  Demeter  und  Kora.  In  Panticapacum  (Kersch)  sind  unter  den 
Funden  einige  schwarzfigurige  Vasen  bemerkenswert,  aus  Olbia 
mehrere  Terrakotten  (Kybele),  sowie  zahlreiche  Tongefäße,  unter 
denen  ein  grtinglasier.ter  Becher  hervorragt.  Auch  Bereyanj  (Süd- 
Rußland)  lieferte  viele  Vasen,  meist  schwarzfigurig.  Seltsame  Bild¬ 
werke  sind  die  bei  Bir  du  Rebka,  dem  alten  Liagu,  (Nord-Afrika) 
zutage  geförderten  tönernen,  z.  T.  lebensgroßen  Götterbilder:  eine 
Figur  mit  Löwenkopf,  die  Gottheit  „Saeculum  frugiferum“,  die  das 
Kind  säugende  Muttergottheit  „Nutrix“,  Atargatis  auf  dem  Löwen 
usw-  In  Corbridge  (Britannien)  ist  die  Tonform  mit  Figur  eines  kelti¬ 
schen  Gottes  erwähnenswert,  aus  el-Bine,  10  km  südlich  von  Akka 
in  Palästina  stammt  die  nach  Bern  gelangte  Tonstatuette  eines  galli¬ 
schen  Reiters. 

Ceramiche  antiche  trovate  nella  cittä,  che  forse  costitnirono 
un  corredo  di  tomba  d’etä  gallica.  Von  G.  Patroni.  Notizie  degli 
scavi.  Bd.  1911.  Heft  1/2.  S.  10—13.  Mit  3  Abbild.  Mailand  1911. 

In  Mantua  wurden  mitten  in  der  Stadt  bei  der  Ausführung  einer 
Wasserleitung  in  einer  Tiefe  von  1,50  m  mehrere  antike  Vasen  ge¬ 
funden,  die  nebeneinander  lagen  und  vermutlich  einst  einem  Grabe 
angehörten.  Es  handelt  sich  um  drei  Gefäße  der  gewöhnlichen 
ungefirnißten  dickwandigen  rohen  Art  und  einen  rotfigurigen 
(Glocken)-Krater  kampanischer  Form.  Die  nicht  sehr  deutlich  er¬ 
kennbaren  Darstellungen  scheinen  Szenen  aus  dem  Totenkult 
wiederzugeben. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  7.  Rundofen  für  Steinzeug.  In  dem  in  der  Keramischen 
Rundschau  1909  erschienenen  Aufsatz  von  Dr.  Berdel  „Die  Ton¬ 
industrie  im  Westerwald“  werden  auf  S.  406  Versuche  mit  einem 
Rundofen  mit  überschlagender  Flamme  erwähnt.  Welchen  Erfolg 
haben  diese  Versuche  gehabt  und  wie  hat  sich  der  Ofen  in  der 
Krug-  und  Kannenbäckerei  eingeführt? 

Frage  8.  Korallrot.  Ich  bitte  um  Angabe  des  Versatzes  für 
ein  gutes  Elbogener  Korallrot. 

Frage  9.  Marmordekor  auf  Glasur.  Wie  kann  man  einen 
Marmordekor  auf  Glasur  hersteilen,  der  schön  ausfällt,  aber  trotz¬ 
dem  eine  rasche  Arbeitsweise  gestattet. 

Frage  10.  Versilbern  von  Gartenkugeln.  Wie  werden  Gar¬ 
tenkugeln  gut  und  sicher  versilbert? 

Frage  11.  Bronze  von  goldähnlichem  Aussehen.  Mit  was 

mischt  man  Bronze,  so  daß  sie  ein  schönes  goldähnliches  Aussehen 
bekommt?  Ich  habe  Arbeiten  mit  Bronze  gesehen,  die  dem  echten 
Gold  sehr  ähnlich  waren. 

Frage  12.  Ätzen  von  Schablonen.  Wir  beziehen  Signier¬ 
schablonen  aus  gelbem  Blech,  die  sehr  genau  gearbeitet  sind  und, 
wie  die  genaue  Betrachtung  ergibt,  durch  Ätzen  mit  Säure  herge¬ 
stellt  sind.  Wie  werden  derartige  Schablonen  durch  Ätzen  herge¬ 
stellt? 

Frage  13.  Maschinen  zur  Herstellung  von  Porzellanglasur. 

Welche  Maschinen  sind  zur  Erzeugung  von  Porzellanglasur  am  vor¬ 
teilhaftesten,  bei  einem  Monatsbedarf  von  ungefähr  1000  kg  Glasur? 
Dampfkraft  ist  vorhanden.  Wie  hoch  würden  sich  die  Anlagekosten 
belaufen? 

Antworten. 

Zu  Frage  1.  Einfluß  von  Zinkoxyd  im  Email  auf  die  Gesund¬ 
heit.  Bei  der  niedrigen  Temperatur,  die  zum  Aufschmelzen  des 
Emails  angewandt  wird,  ist  die  Verwendung  von  Zinkoxyd  zweifel¬ 
los  gesundheitsschädlich,  da  dasselbe  von  den  Säuren  der  Pflanzen, 
wie  sie  beim  Kochen  unserer  Speisen  in  Frage  kommen,  sicherlich 
in  löslicher  Form  aufgenommen  wird.  Beim  Zinnoxyd  liegt  die 
Sache  eben  viel  günstiger.  Denn  wenn  dasselbe  auch  ebenso  wenig 
oder  eigentlich  noch  weniger  als  das  Zinkoxyd  in  der  Glasur  gebun¬ 
den  ist  (Zinn  bildet  bekanntlich  kein  Silikat),  so  ist  es  doch  als 
solches  unlöslich.  Es  ist  daher  von  der  Verwendung  des  Zink¬ 
oxyds,  das  ohnedies  an  Deckkraft  dem  Zinnoxyd  sehr  nachsteht,  in 
jeder  Hinsicht  abzuraten. 


Zweite  Antwort.  Lösliche  Zinksalze  sind  giftig.  Da  auch  das 
beste  Email  häufig  in  geringem  Maße  von  Küchensäuren  angegriffen 
wird,  so  sollte  Zinkoxyd  zu  solchen  Emails,  die  für  Küchengeräte  be¬ 
stimmt  sind,  keine  Verwendung  finden. 

Zu  Frage  2.  Zinkoxyd  in  Kochgeschirremail.  In  Österreich 

bestehen  die  folgenden  Bestimmungen,  welche  sich  auf  Email  be¬ 
ziehen:  Verordnung  der  Ministerien  des  Innern  und  des  Handels 
im  Einvernehmen  mit  dem  Ministerium  der  Justiz  vom  17.  Juli  1906. 
RGBl  142.  §  2.  Als  gesundheitsschädlich  im  Sinne  des  §  1  werden 
bezeichnet:  1.  Alle  Farbstoffe  und  Färbemittel  überhaupt,  welche 
Antimon,  Arsen,  Barium,  Blei,  Cadmium,  Chrom,  Kupfer,  Queck¬ 
silber,  Uran,  Zinn  und  Zink  enthalten.  §  6.  Eß-  oder  Trinkgeschirre 
sowie  Geschirre  und  Geräte,  die  zum  Kochen  oder  zur  Aufbewah¬ 
rung  von  Lebensmitteln  oder  zur  Verwendung  bei  denselben  be¬ 
stimmt  s:nd,  dürfen  nicht  unter  Benutzung  der  im  §  2  bezeichneten 
Farben  gefärbt  werden.  Ausgenommen  von  diesem  in  den  beiden 
vorhergehenden  Absätzen  ausgesprochenen  Verbote  ist  die  Färbung 
durch  in  Glasurmasse,  Glasur  oder  Email  eingebrannte  Farben. 

Die  wiederholt  in  andern  Fachblättern  aufgestellte  Behauptung, 
daß  ein  Zusatz  von  Antimon  und  Zinkoxyd  zum  Email  in  Österreich 
verboten  sei,  beruht  wohl  darauf,  daß  die  Ausnahmebestimmung  in 
§  6  übersehen  wurde. 

Außerdem  besteht  noch  eine  Verordnung  der  Ministerien  des 
Innern,  der  Justiz  und  des  Handels  vom  13.  Oktober  1897,  RGBl  235, 
die  in  der  durch  M.  V.  vom  29.  Juni  1906,  RGBl.  132  geänderten 
Fassung  folgende  Bestimmungen  enthält:  §  1.  Koch-,  Eß-  und 
Trinkgeschirre,  Fliissigkeitsmaße,  als  Kinderspielzeug  dienende  Eß- 
geräte  dürfen  nicht  ....  mit  Glasur  oder  Email  versehen  sein,  die 
bei  halbstündigem  Kochen  mit  einem  in  100  Gew.-T.  4  Gew.-T 
Essigsäure  enthaltenden  Essig  an  diesen  Blei  abgeben.  Glasur  und 
Email  müssen  in  der  Unterlage  gut  verschmolzen  sein  und  dürfen 
nicht  abblättern. 

Wenn  aber  auch  ein  Zusatz  von  Zinkoxyd  zum  Email  nicht 
verboten  ist,  so  ist  trotzdem  die  Herstellung  aller  Emails  straf¬ 
bar,  die  eine  Gefährdung  der  Gesundheit  hervorrufen. 


Zu  Frage  3.  Umänderung  einer  Steingutmasse.  Diese  völlige 
Umänderung  der  Grundlage  Ihrer  Fabrikation  ist  nur  unter  An¬ 
stellung  sorgfältiger  und  zahlreicher  eigener  Versuche  möglich.  Nur 
unter  dieser  Einschränkung  sind  die  nachfolgenden  Bemerkungen 
zu  verstehen,  die  Ihnen  eine  Grundlage  zu  solchen  Versuchen  geben 
sollen.  (Vielleicht  wäre  Ihnen  auch  die  „Anleitung  zu  keramischen 
Versuchen“  von  Dr.  E.  Berdel  zu  empfehlen.).  —  Was  zunächst  die 
Roh  risse  und  das  Verziehen  vor  und  nach  dem  Rohbrande  anlangt, 
so  liegt  beiden  Fehlern  wohl  eine  Ursache  zu  gründe:  nämlich  zu 
große  Fettigkeit  der  Masse.  Die  letztere  enthält  an  und  für  sich 
schon  reichlich  viel  Tonsubstanz  und  außerdem  noch  eine  ziemliche 
Menge  recht  fetter  Tonsubstanz.  Nun  soll  nicht  direkt  die  Ver¬ 
minderung  Ihrer  plastischen  Tone  zu  gunsten  magerer  Tone  oder 
Kaoline  empfohlen  werden,  da  Ihre  Dreher  jedenfalls  auf  die  pla¬ 
stischen  Tone  ziemlich  eingearbeitet  sind.  Dagegen  ist  es  vielleicht 
günstig,  gegen  20 — 30  a.  H.  feingemahlener  Rohscherben  einzu¬ 
führen,  wozu  Sie  ja  den  Bruch  des  Rohbrandes  mit  verwenden  kön¬ 
nen.  Es  wäre  ferner  nicht  ausgeschlossen,  daß  auch  die  Neigung 
zum  Rissigwerden  der  Glasur  dadurch  verschwinden  würde,  da 
dieselbe  häufig  ebenfalls  in  allzu  großer  Fettigkeit  der  Masse  be¬ 
gründet  sein  kann.  Sicher  ist  dies  aber  natürlich  nicht.  Außer 
der  Einführung  der  Scherben  käme  auch  noch  der  Ersatz  von  etwa 
4  v.  H.  Feldspat  durch  Quarz  in  Frage,  um  den  massenhaften  Kühl¬ 
rissen  etwas  entgegenzuarbeiten.  Indessen  kann  auch  der  Scher¬ 
benzusatz  allein  dieselben  schon  vertreiben.  —  Um  nun  den  Roh¬ 
brand  etwas  niedriger  zu  stellen,  wäre  die  Einführung  von  3 — 4  v.  H. 
Magnesit  oder  Kalkspat,  auch  Dolomit  nicht  unvorteilhaft.  Und 
zir  Vermeidung  der  durch  niedrigeren  Rohbrand  bedingten  Glasur¬ 
risse  erhöhen  Sie  zweckmäßig  den  Glasurbrand,  so  daß  beide  Brände 
einander  näher  rücken.  Viele  moderne  Steingutfabriken  haben 
zwischen  Rohbrand  und  Glasurbrand  nur  noch  wenige  Segerkegel 
Unterschied.  • —  Das  Kühlen  selbst,  wie  auch  das  Trocknen  der 
Formlinge  wird  naturgemäß  stets  mit  einer  gewissen  Vorsicht  er¬ 
folgen  müssen,  sei  die  Masse  auch  noch  so  vorteilhaft  zuammen- 
gesetzt.  Ein  absolutes  Mittel  gegen  Risse  bei  scharfem  Trocknen 
und  Abkühlen  gibt  es  natürlich  nicht.  —  Man  könnte  dementspre¬ 
chend  als  Grundlage  zu  Versuchen  empfehlen: 


zu 


I.  Masse  für  Rohbrand  Segerkegel  5 — 8. 
18  Gewuchtsteile  Wildsteiner  Ton 


8 

Meißner  Ton 

25 

Kaolin,  fett 

7 

Feldspat 

39 

Quarz 

3 

Dolomit  od.  Kalkspat  od.  Magnesit 

Die  Masse  ist  mit  20  v.  H.  Scherben  des  gleichen  Versatzes 
vermengen. 


II.  Glasur  für  Segerkegel  2a — 6a. 

140  Gewichtsteile  Feldspat 

80  „  Borax,  Kristallmehl 

25  „  Kalkspat 

65  „  Mennige 

90  „  Quarzsand 

Zur  Mühle: 

360  Gewichtsteile  Fritte 
38  „  Kaolin 


gefrittet 
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Das  Bläuen  der  Masse  geschieht  mit  etwa  0,03—0,05  a.  H. 
Kobaltoxyd,  auf  die  trockene  Masse  berechnet.  Es  entspricht  dies 
etwa  1,2  1,6  a.  li.  Kobaltnitrat  oder  Kobaltsulfat.  Am  besten  ver¬ 
mischt  man  eines  der  letzteren  Salze,  in  wenig  Wasser  gelöst,  mit 
der  fertig  gemahlenen  Masse,  fügt  dann  etwa  die  gleiche  Menge 
ki istallisierter  Soda,  ebenfalls  in  wenig  Wasser  gelöst,  hinzu  und 
vermahlt  wiederum  etwa  1  Stunde.  —  Ohne  diese  Färbungsmittel 
braucht  die  Drehermasse  überhaupt  keine  Soda.  Die  Gießmasse 
bedarf,  abgesehen  von  der  Kobalt-Soda,  noch  außerdem  etwa 
j  0,1— 0,2  a.  H.  Man  vermahlt  die  letztere,  falls  sie  mit  Kobalt  ge¬ 
färbt  werden  soll,  gleich  mit  der  Gesamt-Sodamenge  und  gibt 
später  dann  die  Kobaltsalze  zu. 

Zweite  Antwort.  Ich  empfehle  Ihnen,  mit  den  folgenden  Massen 
und  Glasuren  Versuche  anzustellen. 


Masse  I. 

Sand  von  Hohenbocka  37 

Feldspat  5 

Wildsteiner  Ton  25 

Meißner  Ton  5 

Zettlitzer  Kaolin  25 

Kalkspat  3 

Masse  II. 

Sand  von  Hohenbocka  36 

Feldspat  4 

Meißner  Ton  27 

Zettlitzer  Kaolin  30 

Kalkspat  3 


Glasur  A,  bleihaltig.  Segerkegel  01a— 2a. 
0,05  KaO 
0,10  Na--0 
0,25  CaO 
0,60  PbO 

Fritteversatz: 

Borax,  krist.  38,20 

Borsäure  12,40 

Feldspat  7,80 

Marmormehl  od.  Kalkspat  20,00 
Mennige  137,33 

Zettlitzer  Kaolin  13,54 

Sand  von  Hohenbocka  111,40 

Mühlversatz: 

Fritte  303,05 

Feldspat  20,00 

Marmormehl  od.  Kalkspat  5,00 


Zettlitzer  Kaolin 

20,00 

Sand  von  Hohenbocka 

35,00 

Glasur  B,  bleifrei.  Segerkegel  01a— 

0,50  Naa()  1  Ä|f)  ) 

(1,25  MgO  "  7* 

0,25  Ba<)  1  "'5  Bj0‘  | 

2,2  SKL 

Fritteversatz: 

Borax,  krist. 

95,50 

Soda,  entwässert 

26,50 

Magnesit 

21,00 

Witherit 

49,25 

Sand  von  Hohenbocka 

70,00 

Miihlversatz: 

Fritte 

184,25 

Zettlitzer  Kaolin 

25,80 

Sand  von  Hohenbocka 

50,00 

Dritte  Antwort.  Die  an  Ihrer  Masse  auftretenden  Fehler  sind 
auf  die  Verwendung  von  zu  viel  plastischen  Bestandteilen  zurück¬ 
zuführen.  Es  ist  nicht  vorteilhaft,  den  Ofen  schnell  abzukühlen, 
ebenfalls  kann  ein  zu  schnelles  Trocknen  der  Ware  die  Fehler  noch 
begünstigen.  Um  den  Fehlern  Ihrer  Masse  zu  entgehen,  versuchen 
Sie  nachstehende  Masseversätze,  die  sich  gut  zum  Drehen  und 
Gießen  verwenden  lassen. 

Masse  I. 

Schriihtemperatur  Segerkegel  4 — 6. 


Kaolin,  weniger  fett  25,00 

Wildsteiner  Ton  25,47 

Ouarzmehl,  ungebr.  45,00 

Feldspat  4,53 

Masse  II. 

Schriihtemperatur  Segerkegel  4—5. 
Kaolin,  weniger  fett  15,00 

Wildsteiner  Ton  30,30 

Ouarzmehl,  gebr.  47,00 

Feldspat  7,70 

Masse  111. 

Schriihtemperatur  Segerkegel  5. 
Kaolin,  fett  25,00 

Meißner  Ton  30,00 

Quarz,  gebr.  40,00 

Feldspat  5,00 


Die  Massen  I,  II  und  111  müssen,  wenn  sie  zürn  Gießen  ver¬ 
wandt  werden  sollen,  vorerst  zu  einem  steifen  Brei  angcriihrt  wer- 
ccn;  dann  gibt  man  auf  1  kg  Masse  1  g  Soda,  um  die  Masse  gieß- 
*utig  zu  machen.  Zum  Drehen  soll  die  Masse  ohne  Sodazusatz  ver¬ 
wandt  werden.  Um  d  e  Masse  zu  bläuen,  stelle  man  sich  eine  ge¬ 
sättigte  Lösung  von  Kobaltnitrat  oder  Kobaltsulfat  her,  indem  man 
am  SO  g  Kobaltsalz  100  ccm  Wasser  gibt.  Von  dieser  Lösung  füge 
man  1  g  aut"  1  kg  Masse  hinzu  und  mahle  einige  Stunden.  Zu  den 
drei  Massen  verwende  man  nachstehende  Glasur,  welche  Untergla- 
si  ifarben  sowie  Farben  in  der  Glasur  gut  entwickelt. 


Frittenversatz: 

Mennige  335,00 

Ouarzmehl,  ungebr.  235,00 

Soda,  entwässert  20,00 

Borax,  krist.  26,00 

Kalkspat  118,00 

Borsäure,  krist.  100,00 

Miihlversatz,  Segerkegel  02a: 
Fritte  250,00 

Kaolin  fett  50,00 

Ouarzmehl,  ungebr.  25,00 


Zu  krage  4.  Türkischer  Marmor  auf  Emailgeschirr.  Zur  Her¬ 
stellung  von  marmoriertem  Emailgeschirr  bestreicht  man  das  grun¬ 
dierte  Geschirr  mit  einem  Email  in  der  Färbung,  welche  die  Ädern 
erhalten  sollen,  und  spritzt,  während  diese  Schicht  noch  feucht  ist, 
mit  einer  steifen  Bürste  ein  Email  in  der  gewünschten  Marmorfarbc 
darauf.  Durch  Klopfen  werden  die  Tropfen  dann  soweit  zum  Ausein- 
auderlaufen  gebracht,  daß  die  darunter  liegende  Schicht  nur  noch 
in  feinen  Adern  sichtbar  ist. 

Zu  Frage  5.  Vermeidung  von  Haarrissen.  Im  Allgemeinen  em- 
pnehlt  es  sich,  um  eigentliche  Haarrisse  zu  vermeiden,  den  plasti¬ 
schen  Ton  auf  Kosten  des  Kaolins  zu  vermehren.  Indessen  kommt  es 
auch  vor,  daß  man  sich  in  der  Natur  der  Risse  täuscht,  so  daß  auch 
eine  Vermehrung  des  Ouarzgehaltes  auf  Kosten  von  plastischem 
l'on  und  Feldspat  zum  Ziele  führen  kann. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Sie  die  Haarrissigkeit  Ihrer  Glasur 
durch  Änderung  des  Scherbens  beseitigen  wollen,  so  können  Sie  das 
folgendermaßen  erreichen: 

1.  durch  Verminderung  des  plastischen  Bindemittels  unter 
gleichzeitiger  Vermehrung  des  Ouarzgehaltes. 

2.  indem  ein  Teil  der  Tonsubstanz,  statt  als  Kaolin,  in  Form 
eines  plastischen  Tones  eingeführt  wird. 

3.  durch  Verminderung  des  Feldspatgehaltes. 

4.  durch  feinere  Mahlung  des  Quarzsandes. 

5.  durch  einen  höheren  Vergliihbrand  des  Scherbens. 

Zu  Frage  6.  Einfuhr  englischer  Tone  nach  Deutschland.  Die  eng¬ 
lischen  Tone  sind  unter  dem  Namen  Blue  clay  bekannt  und  sehr 
geschätzt.  Sie  werden  in  England  und  auch  im  Auslande  zur  Her¬ 
stellung  von  Hartsteingut  verwendet.  Die  Ausfuhr  nach  anderen 
Ländern  ist  sehr  beträchtlich,  da  diese  Tone  hochplastisch  sind, 
früh  sintern,  dabei  aber  feuerfest  sind  und  sich  ziemlich  weiß  bren¬ 
nen.  Auch  in  deutschen  Steingutfabriken  findet  englischer  Ton  zur 
Herstellung  von  Hartsteingut,  namentlich  für  Wasserleitungsar¬ 
tikel,  vielfach  Verwendung. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Auszeichnungen.  Dem  Mitinhaber  der  Porzellanfabrik 
Galluba  &  Hofmann  in  Ilmenau,  Alfred  Teufel,  wurde  der  Titel 
Kommerzienrat  verliehen. 

Dem  Gemeindevertreter  Töpfermeister  Gerickc  in  Lobsens 
wurde  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  verliehen. 

Dem  Maschinisten  Christoph  Legat  in  der  Porzellanfabrik 
C.  M.  Hutschenreuther  in  Hohenberg  und  dem  Hafnergehilfen  Jo¬ 
seph  Hettinger  in  der  Hafnerei  Hettinger  in  Aschaffenburg  wurde 
die  bronzene  Medaille  des  Verdienstordens  vom  hl.  Michael  ver¬ 
liehen. 

Ein  90  jähriger  Künstler.  Am  24.  Dezember  v.  Js.  feierte  der 
bekannte  Porzellanmaler  Karl  August  Lippold  in  St.  Petersburg 
seinen  90.  Geburtstag.  Er  wurde  zu  Endschiitz  bei  Weida  (Sachs. - 
Weimar)  geboren  und  folgte  im  Jahre  1855  einem  Ruf  an  die  Kai¬ 
serliche  Porzellanfabrik  zu  St.  Petersburg  als  Leiter  Porzellan¬ 
malerei.  Diesen  Posten  bekleidete  er  33  Jahre  und  hatte  hervor¬ 
ragenden  Anteil  an  der  damaligen  Blütezeit  der  Fabrik.  Außerdem 
war  er  lange  Jahre  hindurch  als  Lehrer  an  der  Baron  Stieglitzschen 
Zentralzeichenschule  tätig.  Der  greise  Künstler  schafft  noch  heute 
in  erstaunlicher  körperlicher  und  geistiger  Frische,  namentlich  Por¬ 
träts,  auf  Porzellan,  in  Öl  und  Aquarell  Kunstwerke,  die  allgemeine 
Anerkennung  finden. 

Geschäftsjubiläum.  Die  Töpferfirma  August  Blut  &  Sohn  in 
Goslar  feierte  Ende  vorigen  Jahres  ihr  100  jähriges  Bestehen. 

Töpfermeister  Max  Kayser  in  Leipzig  feierte  sein  25  jähriges 
Geschäftsjubiläum. 
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Dienstjubiläum.  In  der  Tonwaren-  und  Ofenfabrik  von 
(i.  Mitrasch  in  Gnadenfeld  begingen  der  Werkmeister  David  sein 
40  jähriges  und  der  Gehilfe  Geisler  sein  25  jähriges  Arbeitsjubi- 
läum. 

Sein  25  jähriges  Dienstjubiläum  feierte  der  Töpfer  Theodor 
Müller  in  Naumburg  a.  Qu. 

Neujahrsgrüße.  Die  Firma  Carl  Schumann,  Porzellanfabrik  in 
Arzberg  sandte  uns  eine  hübsche  durchbrochene  Aschenschale  als 
Andenken  an  Arzberg,  mit  der  Umschrift  „Prosit  Neujahr  1912“ 
und  einer  Ansicht  der  500  Arbeiter  beschäftigenden  Fabrik. 

Die  Porzellanfabrik  Ph.  Rosenthal  &  Co.  in  Selb  erfreute  ihre 
Geschäftsfreunde  zum  Jahreswechsel  durch  die  Übersendung  eines 
geschmackvollen  Taschenkalenders  in  Elfenbeinnachahmung,  der 
außer  dem  Kalendarium  je  einen  Maßstab  in  Millimeterteilung  und 
in  englischen  Zoll  enthält. 

Von  The  Roeßler  &  Haßlacher  Chemical  Company,  Chemical 
Department  in  New  York  ging  uns  ein  Wandkalender  mit  künst¬ 
lerischem  Bildschmuck  zu. 

Weihnachtsgratifikationen.  Die  Porzellanfabrik  Königszelt 
zahlte  auch  in  diesem  Jahre  ihren  Arbeitern  und  Beamten  Weih¬ 
nachtsgratifikationen  im  Gesamtbeträge  von  mehr  als  14  000  M. 

Die  von  der  Porzellanfabrik  Heinrich  &  Co.  in  Selb  getroffene 
Einrichtung,  daß  diejenigen  Beamten  und  Arbeiter,  welche  10  Jahre 
hindurch  bei  ihr  beschäftigt  waren,  eine  alljährlich  wiederkehrende 
Prämie  von  50  M  erhalten,  die  zur  Erwerbung  von  Anteilscheinen 
des  gemeinnützigen  Bauvereins  zu  verwenden  sind,  konnte  auch 
in  diesem  Jahr  für  11  Leute  im  Gesamtbetrag  von  550  M  ausge¬ 
zahlt  werden. 

Glasindustrie. 

Auszeichnungen.  Dem  Geh.  Kommerzienrat  Paul  Winkler  in 
hiirth  wurde  das  Ehrenkreuz  des  Verdienstordens  vom  hl.  Michael 
verliehen. 

Dem  Hofglasmaler  Kommerzienrat  Karl  de  Bouche  in  München 
wurde  der  Professortitel  verliehen. 

Dem  Glasschleifermeister  Wilhelm  Hieke  bei  den  Bayerischen 
Kristallglasfabriken  vorm.  Steigerwald  in  Regenhütte  wurde  die 
bronzene  Medaille  des  Verdienstordens  vom  hl.  Michael  verliehen. 

Die  Handels-  &  Gewerbekammer  in  Reichenberg  i.  B.  verlieh 
die  von  ihr  für  langjährige  treue  Mitarbeit  gestiftete  Medaille  an 
folgende  Personen:  I.  Die  Medaille  in  Silber:  Anton  Lieh- 
mann,  Buchhalter  der  Glasraffinerie  Brüder  Rachmann  in  Haida; 
Berthold  Punkhart,  Kontorist  der  Glasraffinerie  Joh.  Umann  in  Tie¬ 
fenbach  a.  D.  II.  Die  Medaille  in  Bronze:  Josef  Erben, 
Julius  Karneth,  Heinrich  Punkhardt,  Erwin  Rösler,  Heinr.  Neumann, 
Johann  Rösler,  Anna  Bradler  in  der  Glasraffinerie  Joh.  Umann  in 
Tiefenbach  a.  D.;  Marie  Faber,  Josef  Hartig,  Josef  Kuhnert  in  der 
Glasraffinerie  Brüder  Rachmann  in  Haida. 

Geschäftsjubiläum.  Die  Tafelglashandlung  David  Bley  in  Posen 
beging  ihr  75jähriges  Bestehen. 

Die  Firma  Jakob  Schappel,  Glasfabrik  in  Frankfurt  a.  M.  beging 
am  1.  Januar  ihr  25jähriges  Geschäftsjubiläum. 

Dienstjubiläum.  Über  30  Arbeitern  der  Glashüttenwerke  in 
Carisfeld  die  25,  30  und  40  Jahre  ununterbrochen  in  dem  Werke  in 
Arbeit  stehen,  wurden  von  den  Besitzern  der  Hüttenwerke  ansehn¬ 
liche  Geld-Prämien  ausgehändigt. 

Eine  Anerkennung  treuer  Mitarbeit  wurde  dem  Glasmeister 
Gustav  Niepoll  in  Osterwald  zu  teil,  der  auf  eine  25jährige  Dienstzeit 
bei  der  Aktiengesellschaft  vorm.  Friedr.  Siemens  zurückblickt.  Ihm 
wurde  durch  den  Leiter  des  Osterwalder  Werkes  eine  namhafte 
Ehrengabe  und  ein  fachgewerblich  reich  ausgestattetes  Diplom 
überreicht. 

Betriebseinschränkungen  des  internationalen  Spiegelglassyndi¬ 
kats.  Wie  die  Frankf.  Ztg.  meldet,  hat  sich  das  internationale  Spie¬ 
gelglassyndikat  in  Brüssel  gegen  Ende  des  Jahres  veranlaßt  gesehen, 
eine  neue  Betriebseinschränkung  für  die  ihm  unterstehenden  Spiegel¬ 
glashütten  für  das  erste  Vierteljahr  1912  anzuordnen.  Die  neue  Be¬ 
triebseinschränkung  spiegelt  die  Tatsache  wieder,  daß  sich  der  im 
Vorjahre  bereits  schleppende  Geschäftsgang  der  europäischen  Spie¬ 
gelglashütten  in  den  letzten  Monaten  nicht  gebessert  hat.  Die  Kauf¬ 
tätigkeit  der  überseeischen  Absatzgebiete  ist  in  der  Tat  seit  dem 
vierten  Quartal  1911  keineswegs  lebhafter  geworden;  sie  hat  sogar 
durch  einige  Absatzgebiete,  die  gegenwärtig  durch  politische  Un¬ 
ruhen  beeinflußt  werden,  wie  China,  Persien  und  die  Länder  des 
Mittelländischen  Meeres,  eine  weitere  Abschwächung  erfahren.  Um 
die  jetzt  bereits  ziemlich  erheblichen  Vorräte  der  Spiegelglashütten 
nicht  zu  sehr  anwachsen  zu  lassen,  hat  das  internationale  Spiegel¬ 
glassyndikat  für  das  erste  Vierteljahr  1912  zwei  weitere  Betriebs¬ 
feiertage  eingelegt,  wodurch  sich  in  diesem  Zeitraum  bei  77  Arbeits¬ 
tagen  die  Zahl  der  Betriebsfeiertage  auf  38  stellen  wird.  Daß 
das  Jahr  1911  für  das  internationale  Spiegelglassyndikat  bezw.  die 
europäischen  Spiegelglashütten  hinsichtlich  der  Beschäftigung  nicht 
besonders  günstig  gewesen  ist,  geht  aus  den  anhaltend  zunehmenden 
Betriebseinschränkungen  des  Syndikats  hervor.  Im  ersten  Viertel¬ 
jahr  1911  betrug  die  Anzahl  der  Betriebsfeiertage  23,  die  der  Arbeits¬ 
tage  77.  im  zweiten  Vierteljahr  wurde  die  Anzahl  der  Betriebsfeier¬ 
tage  auf  28  bei  75  Arbeitstagen  erhöht:  im  dritten  Vierteljahr  wurden 
30  Betriebsfeiertage  bei  78  Abeitstagen  eingelegt  und  im  letzten 


Vierteljahr  sogar  36  Betriebsfeiertage  bei  76  Arbeitstagen.  Nach  der 
ci licuten  Betriebseinschränkung  des  Verbands  wird  das  erste  Vier¬ 
teljahr  38  Betriebsfeiertage  bei  77  Arbeitstagen  umfassen;  die  Pro- 
duktionseinschränkung  beträgt  somit  rund  50  v.  H.  Auch  heute  liegen 
die  Geschäftsverhältnisse  noch  nicht  so.  daß  man  mit  Bestimmtheit 
sagen  kann,  ob  diese  Produktionseinschränkung  genügen  wird  um 
die  Erzeugung  auf  eine  dem  Umfange  des  Verbrauchs  entsprechende 
Menge  herabzudrücken. 

Verband  Deutscher  Beleuchtungsglashütten.  Der  Verband  be¬ 
schloß  die  Verlängerung  der  Konvention  unter  Hinzutritt  einer  bis¬ 
herigen  Außerseiterhütte. 

Verband  Schweizer  Tafelglashändler.  Der  Verband,  über  dessen 
Gründung  wir  kürzlich  berichteten,  hat  die  bisherigen  Verkaufs¬ 
preise,  entsprechend  dem  Preisaufschlage  der  Belgischen  und  Saar- 
Glasfabriken,  um  10  v.  H.  erhöht. 

Verkauf  einer  Glashütte.  Kommerzienrat  Bienert  (Plauen)  hat 
die  in  Konkurs  befindlichen  Sächsischen  Glaswerke  in  Deuben  in 
der  Zwangsversteigerung  erstanden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hamburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Holländische  Glasmalerei 
vormals  Glazer  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Tabletts  mit  Glasmalerei 
und  ähnlichen  Artikeln.  Stammkapital:  28000  M.  Die  Gesellschaft 
wird  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer 
und  einen  Prokuristen  gemeinschaftlich  vertreten.  Geschäftsführer 
stellt  worden.  Die  Gesellschafterin  Frau  Glazer  bringt  das  bisher 
von  ihr  unter  der  Firma  Glazer  &  Co.  geführte  Geschäft  mit  Aktiven 
und  Passiven  und  mit  dem  Recht  auf  die  Firma  in  die  Gesellschaft 
ein.  Der  Wert  dieser  Einlage  ist  auf  10000  M  festgestzt;  dieser  Be¬ 
trag  wird  der  Gesellschafterin  als  voll  eingezahlte  Stammeinlage 
angerechnet. 

Graz.  Neu  eingetragen  wurde:  Grazer  Glasfabrik,  Gesellschaft 
m.  b.  H.  Stammkapital:  1  250  000  K.  Geschäftsführer:  Rudolf  Dieterle, 
Direktor  der  Aktiengesellschaft  für  Glasindustrie  vormals  Friedrich 
Siemens  in  Neusattl  bei  Karlsbad.  Kollektivprokura  ist  erteilt  dem 
Johann  Trieb  und  Ernest  Beneke,  beide  in  Eggenberg. 

Cottbus.  Verband  Schlesisch-Lausitzer  Tafelglashütten  G.  m. 
b.  H.  Die  Gesellschaft  dauert  bis  zum  1.  August  1912. 

Bilin  (Böhmen).  Glashüttenwerke  Adlerhütten  Rudolf  Stalmach 
&  Co.  in  Liquidation.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Prag.  Glashüttenwerke  Max  Mühlig.  Zweigniederlassung  der 
in  Settenz  bestehenden  Hauptniederlassung.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Haida.  Wolff  &  Hess,  Glasmanufaktur  und  Exportgeschäft. 
Der  bisherige  Teilhaber  Theodor  Wolff  ist  ausgetreten.  Der 
nunmehr  alleinige  Inhaber  Hess  hat  das  Geschäft  mit  allen  Aktiven 
und  Passiven  übernommen. 

Stuttgart.  Kober  &  Christoph,  G.  m.  b.  H„  Glasgroßhandlung. 
Die  Firma  ist  geändert  in:  R.  Kober,  G.  m.  b.  H.  Der  bisherige  Ge¬ 
schäftsführer  Kaufmann  Otto  Christoph  ist  von  seinem  Amt  ab¬ 
berufen. 

Ilmenau.  Internationale  Thermometer-  und  Glasinstrumenten- 
fabrik  von  Meyer,  Petri  &  Holland.  Der  Kaufmann  Otto  Meyer 
(Ilmenau)  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden. 

Penzig.  Gebr.  Greiner,  Glasfabrik.  Dem  Kaufmann  Paul  Jäschke 
(Penzig)  ist  Prokura  erteilt. 

Aachen.  Glas-  und  Spiegelmanufaktur  N.  Kinon.  Dem  Fritz 
Kappler  und  Hermann  Härig,  beide  zu  Aachen,  ist  Einzelprokura 
erteilt  an  Stelle  der  ihnen  bisher  erteilten  Gesamtprokura. 

Berlin.  Hauck  &  Edzardi,  Glashandlung.  Georg  J.  Braun  (Rix- 
sind:  Johannes  Gottlob  Emil  Palmer  und  Abraham  Glazer,  beide 
zu  Hamburg.  Willy  Carl  Albert  Roterberg  ist  zum  Prokuristen  be- 
dorf)  und  Arno  Edzardi  (Berlin)  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Emailindustrie. 

Auszeichnungen.  Dem  Direktor  der  Emaillier-  u.  Stanzwerke 
vorm.  Gebr.  Ullrich  in  Maikammer,  August  Ullrich,  wurde  der  Titel 
Kommerzienrat  verliehen. 

Dem  Werkmeister  Frz.  Keim  in  den  Emaillier-  u.  Stanzwerken 
vorm.  Gebr.  Ullrich  in  Maikammer,  dem  Former  Konrad  Lang  und 
dem  Kernmacher  Johann  Robisch  im  Eisen-  und  Emaillierwerk  Mar- 
tinlamitz  wurde  die  bronzene  Medaille  des  Verdienstordens  vom  hl. 
Michael  verliehen. 

A.-G.  Lauchhammer.  Außerordentliche  Generalversammlung: 
29.  Januar  1912,  nachm.  4  Uhr  im  Saale  der  Bahnhofsrestauration 
in  Riesa.  Auf  der  Tagesordnung  steht  die  Beschlußfassung  über  die 
Erhöhung  des  Aktienkapitals  um  2  500  000  M. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Naundorf.  Stanz-  und  Emaillierwerke  Viktoria,  G.  m.  b.  H. 
Der  Kaufmann  Willy  Edmund  Harro  Becker  (Coswig)  ist  als  Ge¬ 
schäftsführer  ausgeschieden.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der 
Privatmann  Alfred  Müller  (Dresden)  ist  zum  Liquidator  bestellt 
worden. 

Elbing.  Zillgitt  und  Lemke,  Emaillierwerk.  Dem  Kaufmann 
Josef  Rautberg  (Elbing)  ist  Prokura  erteilt. 
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Ausstellungen. 


Kunstgewerbe-Ausstelhing  in  Kolozsvär.  Auf  Anregung  der 
U®  KutsSS0-  "1  ^olozsyär  beschloß  die  Landes-Qesellschaft 

EinrSfin«  ÄS  ?  Kolozsvar  eine  Kunstgewerbe-  und  Interieur- 
cinrichtungs-Ausstellung  zu  veranstalten. 


Kunstgewerbe. 

1912  erläßta,!hf?reifen,ü  °ie  Balyrische  Gewerbeschau  München 
912  erlaßt  ihr  fünftes  Preisausschreiben.  Dasselbe  ergeht  in  Ver- 

un^bSJeck^di  kF  f'  Hüfylasmalerei  X.  Zettler  in  München 
und  bezweckt  die  Erlangung  von  Entwürfen  für  Qlasgemälde  und 

der' TiSnuar”  W12.  f“r  die  Einliefer""«  ücr  Sfc  ist 

eew,l,lT‘i0!a,en  Kongreß  für  Kunstunterricht,  Zeichnen  und  an- 
gewandte  Kunst.  Der  4.  Internationale  Kongreß  für  Kunstunterricht, 
Zeichnen  und  angewandte  Kunst  wird  vom  12.— 17.  August  1912 

Me,Ä  Deir  K?ngre<i  ist  1904  in  Bern  segründet  wo," 
S1(rh  ,1908.'n  London  versammelt,  und  stellt  sich  die  Aut- 

für6?,  h°Ren  *Wert  des  Zeichnens  für  die  allgemeine  Bildung 
f  vT  Beruf  zu  ze5en  und  so  das  Ansehen  des  Faches  und 
dei  Fachgenossen  zu  fördern.  Er  ist  mit  einer  internationalen  Zei¬ 
chen-  und  Lehrmittelausstellung  verbunden,  die  einen  Teil  der 
Bauten  der  ehemaligen  Hygieneausstellung  einnehmen  wird  Von 

!.nHenHynHrI^r“+n8:eni  s3le"  die,  Qr.uppen  2:  Zeichnen,  Modellieren 
und  Handarbeit  als  Ausdrucksmittel;  Geschmacksbildung  durch 

Zeichnen  und  Handfertigkeit,  5:  Schrift  und  Schriftunterricht,  und 
.  Ausstellungen  deutscher  Gewerbe-  und  Ktinstgewerbeschulen, 
besonders  hervorgehoben. 


Kunsthalle  in  Königsberg.  In  Königsberg  soll  eine  neue  Kunst- 
nalle,  die  als  ständiger  Raum  für  Ausstellungen  künstlerischer  und 
kunstgewerblicher  Art  dienen  soll,  errichtet  werden.  Für  den  Bau 
sind  bereits  durch  die  Bemühungen  des  Kunstvereins  etwa  70  000 
Mark  an  freiwilligen  Beiträgen  gesammelt  worden.  Die  Stadt  wird 
das  Grundstück  hergeben,  es  aber  in  ihrem  Besitz  behalten.  Auch 
das  Gebäude  soll  später  kostenlos  in  den  Besitz  der  Stadt  iiber- 
gehen.  Der  Entwurf  für  die  Kunsthalle  rührt  von  Professor  Lahrs, 
dem  Lehrer  für  Architektur  an  der  Königsberger  Kunstakademie  her. 

Cadiner  Kacheln  im  Neubau  der  Kgl.  Bibliothek  zu  Berlin.  Die 

Decke  des  Vorsaales  zum  Lesesaal  der  Kgl.  Bibliothek  erhält  einen 
besonderen  Schmuck  durch  eine  Rosette  aus  Cadiner  Majolika- 
Kacheln^  diese  finden  auch  für  die  kassettierten  Decken  in  den 
beiden  Seitennischen  des  Vestibüls  Verwendung.  Zart  getöntes 
Blau,  Gelb  und  Weiß  sind  die  Hauptfarben. 


Verschiedenes. 

Dienstjubiläum.  Drei  in  der  Glasformenfabrik  von  A.  Geißler 
in  Radeberg  beschäftigte  Arbeiter,  die  Herren  R.  Schäfer,  E.  Kaiser 
und  H.  Müller,  konnten  Weihnachten  auf  eine  25 jährige  Tätigkeit 
bei  der  genannten  Firma  zurückblicken.  Aus  diesem  Anlaß  er¬ 
hielten  die  Jubilare  je  eine  goldene  Uhr. 

Weihnachsfeier.  Das  Ionwerk  Schippach  bei  Klingenberg  am 
Main  versammelte  zu  Weihnachten  seine  gesamte  Belegschaft  zu 
einer  Feier,  bei  der  7  Arbeiter,  die  dem  Werk  seit  10  Jahren  an¬ 
gehören,  unter  entsprechenden  Ansprachen  durch  Überreichung  je 
einer  wertvollen  Taschenuhr  ausgezeichnet  wurden. 

Amtlicher  Meßwohnungsnachweis.  Der  Verkehrs-Verein  Leip¬ 
zig  (Handelshof,  Laden  27/28)  hat  ein  Verzeichnis  der  Leipziger 
Hotels  und  Pensionen  mit  Zimmerpreisen  herausgegeben,  das  allen 
Meßbesuchern  kostenlos  zugesandt  wird. 

Erhöhung  der  Preise  für  Kautschukstempel.  Der  Verband 
Deutscher  Stempelfabrikanten  hat  beschlossen,  mit  dem  1.  Januar 
1912  eine  Erhöhung  der  Preise  für  Stempelfabrikate  um  10  v.  H. 
eintreten  zu  lassen.  Ursache  hierzu  ist  die  Erhöhung  der  Her¬ 
stellungskosten,  welche  unter  anderem  durch  die  Aufbesserung  der 
Löhne  für  Stempelsetzer,  die  dem  deutschen  Buchdrucker-Tarif  un¬ 
terstehen,  hervorgerufen  wird.  Dieser  Tarif  sieht  bekanntlich  ab 
1.  Januar  1912  eine  Aufbesserung  der  Gehilfenlöhne  um  10  v.  H. 
und  eine  solche  der  Lokalzuschläge  um  — 5  v.  H.  vor. 

Tongrubenverkauf.  Die  Tongruben  in  Mohlis  der  Firma 
Eckhardt  &  Weiße  in  Meißen  sind  in  den  Besitz  der  Colditzer 
Tonwerke  iioergegangen.  Der  Betrieb  soll  bedeutend  erweitert 
werden. 

Beschäftigung  ausländischer  Arbeiter.  Nachdem  bekannt  ge¬ 
worden  ist,  daß  das  Reichsamt  des  Innern  bei  den  thüringischen 
Regierungen  angeregt  hat,  die  in  Preußen  bestehenden  Vorschriften 
über  die  Beschäftigung  ausländischer  Arbeiter  auch  für  das  Gebiet 
der  thüringischen  Bundesstaaten  zu  erlassen,  hat  der  Verband  Thü¬ 
ringischer  Industrieller  sich  veranlaßt  gesehen,  festzustellen,  wie 
viele  solcher  Arbeiter  in  Thüringen  beschäftigt  werden  und  welche 
Tragweite  eine  derartige  Verfügung  haben  würde.  Diese  Fest¬ 
stellungen  und  die  Gründe,  die  gegen  die  Maßregel  für  die  thürin¬ 
gische  Industrie  sprechen,  sind  jetzt  in  einer  Eingabe  den  zustän¬ 
digen  Stellen  mitgeteilt  worden.  In  dieser  heißt  es: 


„Die  aus  den  politischen  Verhältnissen  Preußens  sich  erge¬ 
bende  Richtung  dieser  Bestimmung,  der  Industrie  me  von  ihr  so 
notwendig  gebrauchten  Arbeitskraite  zu  entziehen  und  sie  der 
östlichen  Landwirtschaft  zuzuführen,  verdient  vom  Standpunkt  der 
Uiur.ngischen  Industrie  die  bestimmteste  Abwehr.  Was  die  wirt¬ 
schaftliche  Jragweite  solcher  Bestimmungen  für  Thüringen  angeht, 
so  haben  wir  testgestellt,  daß  im  Bezirk  des  Verbandes  für  eine 
ganze  Reihe  von  Industriezweigen  der  Erlaß  solcher  einschrän¬ 
kenden  Bestimmungen  von  den  nachteiligsten  Folgen  sein  würde, 
oetiotlen  werden  würde  hauptsächlich  die  gesamte  Industrie  der 
‘.Steine  und  Erden:  die  Braunkohlenwerke,  die  Ziegeleien,  die  Ze- 
mentindustrie,  die  Kalkwerke,  die  Kaliindustrie,  die  Baugeschälte, 
terner  die  Porzellanindustrie  und  die  Textilindustrie.  In  diesen  ln- 
dustr.en  ist  das  Bedürfnis  nach  Verwendung  ausländischer  Polen 
mangels  geeigneter  heimischer  Arbeitskräfte  seit  einiger  Zeit  so 
stark,  daß  ein  Verbot  für  einzelne  Betriebe  unabsehbare  Folgen 
haben  würde.“ 

Wie  bekannt  geworden  ist,  verhält  sich  die  weimarische 
Staatsregierung  gegenüber  der  Anregung  der  preußischen  Regierung 
ebenfalls  ablehnend. 

Der  Begriff  Explosion.  Der  Verein  deutscher  Ingenieure  hat 
mit  der  Vereinigung  der  in  Deutschland  arbeitenden  Privat-Feuer- 
versicherungs-Gesellschaften  hinsichtlich  des  Beginnes  „Lxplos.ou  ' 
vereinbart:  „Unter  Explosion  im  Sinne  der  Versicherung  wird  eine 
auf  dem  Ausdehnungsbestreben  von  Gasen  oder  Dämpfen  beruhende, 
plötzlich  verlaufende  Kraitäußerung  verstanden,  gleichgültig,  ob  uie 
Gase  oder  Dämpfe  bereits  vor  der  Explosion  vorhanden  waren  oder 
erst  bei  derselben  gebildet  worden  sind.  Im  Falle  der  Explosion 
von  Behältern  aller  Art  (Kessel,  Apparate,  Rohrleitungen,  Maschi¬ 
nen  usw.)  wird  noch  vorausgesetzt,  daß  die  Wandung  eine  Tren¬ 
nung  in  solchem  Umfange  erleidet,  daß  durch  Ausströmung  von 
Gas,  Dampf  oder  von  Tlüssigkeit,  falls  solche  noch  vorhanden  ist, 
ein  plötzlicher  Ausgleich  der  Spannungen  innerhalb  und  außerhalb 
des  Behälters  stattfindet.“  Unter  die  Definition  fallen  die  Explo¬ 
sionen  durch  Sprengstoffe,  durch  Gasgemische,  die  Staubexplosio¬ 
nen  durch  Verdampfung  von  Flüssigkeiten,  die  Explosionen,  welche 
durch  die  Spannkraft  von  Gasen  und  Dämpfen  verursacht  werden. 
Nicht  getroffen  werden  die  Zerstörungen,  welche  durch  die  Zen- 
tr.fugalkraft  sich  drehender  Körper  oder  infolge  von  Material¬ 
spannungen  herbeigeführt  werden.  Der  zweite  Absatz  der  Begriffs¬ 
erklärung  entspricht,  wie  die  Chemiker-Zeitung  anführt,  dem,  was 
für  Dampfkessel  seinerzeit  festgesetzt  worden  ist.  Hierbei  ist  zu 
beachten,  daß  diese  Definition,  indem  sie  plötzlichen  Ausgleich  der 
Spannungen  innerhalb  und  außerhalb  des  Kessels  verlangt,  voraus¬ 
setzt,  daß  es  sich  um  ein  in  sich  geschlossenes  Gefäß  handelt,  also 
nicht  um  einen  Kessel,  der  mit  anderen  Kesseln  in  Verbindung 
steht;  denn  in  solchem  Falle  würde  der  Kessel  explodieren  können, 
ohne  daß  ein  plötzlicher  Ausgleich  der  Spannungen  innerhalb  und 
außerhalb  einzutreten  braucht.  Der  plötzliche  Ausgleich  würde 
eben  dadurch  verhindert  werden  können,  daß  fortgesetzt  tropfbare 
oder  gasförmige  Tlüssigkeit  von  anderer  Stelle  in  den  aufgerissenen 
Kessel  oder  Behälter  abströmt.  Das  Bemerkte  ist  bei  Auslegung 
des  zweiten  Absatzes  der  Begriffserklärung  im  Falle  von  Explo¬ 
sionen  von  Behältern  aller  Art  im  Auge  zu  behalten. 

Postausweiskarten.  Nach  Vereinbarung  mit  der  ungarischen 
Postverwaltung  werden  die  in  Deutschland  ausgestellten  Postaus¬ 
weiskarten  vom  1.  Januar  1912  ab  auch  in  Ungarn  als  vollgültige 
Ausweispapiere  angesehen. 

Überseetelegramme  zu  halber  Gebühr.  Zu  den  britischen  Ko¬ 
lonien,  mit  denen  vom  1.  Januar  1912  ab  Überseetelegramme  zu 
halber  Gebühr  ausgewechselt  werden  können,  treten  noch  hinzu: 
Australien  und  Neu  Seeland,  Inseln  Fanning  und  Norfolk,  Fidschi- 
Inseln,  Britisch-Nord-Borneo,  Ceylon,  Britisch-Amei  ika  (Canada), 
Bahama-,  Bermuda-  und  Turks-Inseln.  Antigua,  Barbados,  Dominica, 
Grenada,  Jamaica,  St.  Christoph  (St.  Kitts).  St.  Lucia,  St.  Vincent 
Westindien,  Trinidad,  Britisch-üuyana,  Goldküste,  Nord-  und  Siid- 
Nigeria,  Sierra  Leone,  Mauritius  und  Britisch-Somaliland. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Kitzingen.  Neu  eingetragen  wurde:  Pfirschinger  Mineral¬ 
werke,  üebr.  Wildhagen  &  Falk,  Ton-  und  Mineralwerke.  Gesell¬ 
schafter:  Fabrikbesitzer  August  Wildhagen,  K.  Kommerzienrat 
(Kitzingen),  Johann  Georg  Falk  (Seidenberg),  Hermann  Wildhagen 
(Kitzingen). 

Leipzig.  Neu  eingetragen  wurde:  Wilhelm  Müller.  Per 
Kaufmann  Wilhelm  Heinrich  Ludwig  Müller  (Leipzig)  ist  Inhaber. 
Angegebener  Geschäftszweig:  Betrieb  einer  Flaschenverschluß¬ 
fabrik. 

Lautersheim.  Wilhelm  Mann  Wwe.  Die  Firma  ist  geändert 
in:  „Wilhelm  Mann  I.  Witwe.“  Der  Eintrag  bezüglich  der  bis¬ 
herigen  Firmeninhaberin  Sophie  Manu,  geb  Gessert,  Witwe  von 
Wilhelm  Manu  I.,  (Lautersheim)  wurde  gelöscht.  Als  Firmeninhaber 
wurde  eingetragen:  Ernst  Mann,  Tongrubenbesitzer  (Lautersheim). 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Schmelzfarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 
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QS  Qi  Kaolin,  Ton  u.  s.  w 

in  allen  Größen  aus  Holz  oder  Eisen. 


Sangerhäaser  Äktien-Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

vormals  Hornung  &  Rabe,  San  'erbausen. 


Modell-  u.  Formgips 


als  Spezialität  für  Porzellan-,  Steingut-  und  Falzziegelfabriken, 

altbewährt,  nach  eigenem  unübertroffenen  Verfahren  hergestellt, 


empfiehlt 


Friedrich  Hoffmann,  Schwarzehiitte 


b.  Osterode 


a.  harz. 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


unser  ausführliches 


Wir  bitten  über  neuere  Bücher 

Verzeichnis  zu  verlangen. 

Keramische  Rundschau,  Berlin  NW  21. 


Lichtdruck  -T  afe  I  n 


für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  fiir  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers. _  Muster  umsonst. 


Gebr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 


Einrichtungen  für  ker  am.  Fabriken 
Maschinen  für  die  Glas- 
unö  Porzellan-Industrie 
Plattenfabriken,  Mineral  müh  len 


Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
=  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  = 


Trommelmühlen, 
Büchsenmühlen 

aus  hartporzellan. 

Pa.  Steingntton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 

Ernst  Teiehert  bQ  SIMeissen- 


Keramische  Rundschau 


| 

Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415, 418. 

XX.  Jahrgang,  Nr.  3. 


Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Stein  zeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen' 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  18.  Januar  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
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Die  Zusammensetzung  von  Steingut¬ 
massen  und  ihre  Beziehungen  zu 
wissenschaftlichen  6rgebnissen.*) 

Von  Dr.  H.  Harkort,  Driesen  (Ostbahn). 

Es  ist  anzunehmen,  daß  das  Interesse,  das  man  der  Fabrikation 
des  Steingutes  entgegenbringt,  kein  allzu  verbreitetes  ist.  Dieses 
Interesse  verdient  aber  ein  allgemeineres  zu  werden,  weil  die  merk¬ 
würdige  Tatsache  besteht,  daß  hier  ein  Gebiet  ist,  das  sich  kaum, 
und  teilweise  gar  nicht,  von  moderner  wissenschaftlicher  Durchar¬ 
beitung  hat  beeinflussen  lassen.  Bedenkt  man,  wie  weitgehende  che¬ 
mische  und  allgemein  technische  Produktionsweisen  durchforscht 
sind,  wie  dadurch  eine  Klärung  aller  Einzelheiten  erreicht  wurde, 
und  so  einmal  die  Darstellungsweisen  vereinfacht  und  gesichert  und 
ferner  Mittel  gefunden  wurden,  den  ganzen  Gang  eines  Betriebes 
zu  überwachen,  bedenkt  man,  zu  welcher,  nur  auf  diese  Weise  zu 
erlangenden  Vollkommenheit  sowohl  rein  chemische  lechniken,  wie 
z.  B.  die  Fabrikation  organischer  Farbstoffe,  wie  auch  mehrere 
wissenschaftliche  Gebiete  berührende  Techniken,  etwa  die  Metal¬ 
lurgie,  gelangt  sind,  so  muß  es  allerdings  wundernehmen,  in  wel¬ 
chem  Zustande  in  dieser  Hinsicht  die  Steingutindustrie  sich  befindet. 

Zur  Erklärung  dieses  Umstandes  wären  zunächst  etwa  zwei 
Fragen  aufzuwerfen:  Sind  die  durch  die  Steingutindustrie  geschaf¬ 
fenen  Werte  derartig  unbedeutend,  daß  eine  w.ssenschaftliche  Be¬ 
arbeitung  von  vornherein  unlohnend  erschien?  Abgesehen  davon, 
daß  in  Deutschland  ungefähr  40  Betriebe  mit  einer  jährlichen  Pro¬ 
duktion  von  vielleicht  30  Milk  Mark  bestehen,  ist  in  vielen  Fällen 
nicht  nach  der  praktischen  finanziellen  Bedeutung  gefragt  worden. 
Diese  Bedeutung  trat  vielmehr  nach  Förderung  wissenschaftlicher 
Resultate  zutage.  Zudem  hat  auf  diesem  Gebiete  d:e  wissenschaft¬ 
liche  Arbeit  längst  begonnen,  sie  ist  nicht  nur  von  der  Tecknik  ver¬ 
wertet  worden,  und  so  hat  es  an  speziellen  Anregungen  ihrerseits 
gefehlt. 

Oder  sind  etwa  die  Fabrikationsvorgänge  derart  einfache,  daß 
die  Praxis  aller  Schwierigkeiten  bereits  Herr  geworden  ist,  daß 
also,  wenn  auch  die  Erklärung  der  technischen  Vorgänge  interessant 
erschiene,  ein  Gewinn  für  die  Fabrikation  nicht  zu  erwarten  ist? 
Hier  liegt  das  Rätselhafte  des  ganzen  Zustandes,  denn  es  gibt  wohl 
nur  wenige  Betriebe,  die  nicht  dauernd  mit  technischen  Schwierig¬ 
keiten  zu  kämpfen  haben,  und  die  Werte,  die  dadurch  verloren  ge¬ 
hen,  daß  einmal  gewisse  Fehler  immer  wieder  auftreten,  also  noch 
nicht  prinzipiell  geklärt  sind,  und  andererseits  aus  Mangel  an  all¬ 
gemeiner  Klärung  teuere,  meist  noch  mit  hohen  1  ransportkosten 
belastete  Rohmaterialien  statt  solcher  verarbeitet  werden,  die  bil¬ 
liger  sind  und  bequemer  liegen,  sind  ganz  bedeutende.  Es  sind  dies 
Rückständigkeiten,  die  den  Fabrikanten  angehen,  wir  werden  aber 
sehen,  daß  durch  sie  auch  sehr  stark  die  Qualitätsfrage  berührt 
wird,  die  also  die  Allgemeinheit  angeht. 

Es  seien  nun  zunächst  die  Eigenschaften  des  Hauptrohmate¬ 
rials,  der  Tone,  erwähnt,  dann  die  Erfordernisse,  die  der  Gang  der 
Fabrikation  an  die  aus  ihm  kombinierte  Masse  stellt,  und  endlich  die 
Ansprüche  genannt,  die  an  das  fertige  Fabrikat  gestellt  werden, 
um  im  einzelnen  das  Verhältnis  der  Praxis  zu  den  wissenschaftlichen 
t  Resultaten  darzulegen.  Man  muß  von  vornherein  annehmen,  daß  die 
Tone,  vom  Gesichtspunkte  eines  gleichmäßigen  Betriebes  und  all¬ 
gemein  anwendbarer  Regeln  ihrer  Verarbeitung  aus  erhebliche 


*)  Zeitschr.  f.  angew.  Chem.  1911,  Nr.  49,  S.  2348. 


Schwierigkeiten  bereiten,  da  einmal  unendliche  Variationen  in  bezug 
auf  Zusammensetzung  und  Eigenschaften,  je  nach  der  örtlichen  Lage 
der  Tonlager  vorhanden  sind,  und  ferner  in  einem  gegebenen  Lager 
die  Tone  sich  mit  den  Schichten  ändern.  Ist  es  daher  gelungen,  mit 
gegebenen  Tonen  brauchbare  Massekompositionen  herzustellen,  so 
wäre  das  erste  Erfordernis,  eine  Kontrolle  über  diese  I  one  auszu¬ 
üben,  die  in  Form  der  chemischen,  der  rationellen  und  der  Schlämm¬ 
analyse  als  längst  bewährte  Methoden  auf  der  Hand  liegt.  Von  40 
Betrieben  werden  vielleicht  5  eine  Kontrolle  in  irgend  einer  Weise 
ausüben,  und  die  Betriebsleiter  der  übrigen  werden  kaum  wissen, 
was  eine  rationelle  Analyse  ist.  Daraus  folgt,  daß  bei  einer  einge- 
tretenen  Änderung  eines  Tones  die  entstehenden  Fehler  erst  im 
Laufe  der  Fabrikation  oder  gar  erst  am  Fertigfabrikat  entdeckt 
werden,  wenn  also  bereits  längere  Zeit  die  fehlerhafte  Masse  her¬ 
gestellt  und  verarbeitet  wurde,  und  daß  in  den  meisten  Fällen  die 
eigentliche  Ursache  nicht  erkannt,  sondern  oft  monatelang  wahllos 
geändert  wird,  um  endlich  zu  dem  früheren  Zustand  zurückzukeh¬ 
ren,  ohne  aber  dabei  über  die  eigentliche  Ursache  des  Übels  ins 
Klare  gekommen  zu  sein.  Noch  bedenklicher  gestaltet  sich  die 
Situation,  wenn  es  sich  um  Herstellung  von  Massen  aus  bisher  nicht 
verwandten  Tonen  handelt.  Nicht  die  chemische  und  physikalische 
Natur  der  Tone  wird  studiert,  die  einzigen  Direktiven  bilden  roh 
ausgeführte  Brennproben  und  geheimnisvolle  Rezepte,  und  wenn 
schließlich  meist  zufällig,  nur  nicht  auf  dem  Wege  systematischen, 
vernünftigen  Vorgehens  und  unter  Berücksichtigung  allgemein  gül¬ 
tiger  Regeln,  anscheinend  brauchbare  Massekompositionen  gewon¬ 
nen  sind,  und  diese  dann  in  den  Betrieb  aufgenommen  werden,  so 
stellen  sich  unter  Umständen  erst  nach  Monaten  Mängel  ein,  die  die 
ganze  Fabrikation  dieser  Monate  entwertet,  worauf  noch  später  ein¬ 
gegangen  werden  soll,  und  die  nun  eine  Fabrikationsperiode  wil¬ 
desten  Herumsuchens  im  Gefolge  hat,  wenn  man  nicht  möglichst 
bald  zum  früheren  Material  zurückkehrt.  Das  schließt  natürlich  nicht 
aus,  daß,  wie  es  tatsächlich  der  Fall  ist,  viele  Betriebe  durch  lange 
Erfahrung  zu  einigermaßen  einwandfreien  Massezusammensetzun¬ 
gen  gelangt  sind,  macht  es  aber  ganz  erklärlich,  daß  das  Heil  dieser 
Betriebe  einzig  und  allein  darin  besteht,  krampfhaft  beim  Alten  /.u 
verharren.  Das  Geheimnis  der  Steingutfabrikation  besteht  daher 
heute  noch  darin,  möglichst  wenig  zu  ändern,  und  es  geht  dem 
Betriebe  gut,  der  einen  Betriebsleiter  sein  eigen  nennt,  dessen 
Achtung  vor  dem  Bestehenden  größer  ist,  als  der  Drang  nach  Neu¬ 
erungen,  also  einer  Eigenschaft,  die,  wenn  sie  sinnvoll  waltet,  sonst 
rächt  unerwünscht  ist. 

Das  Verhängnisvolle  dieser  Arbeitsweisen  wird  noch  klarer, 
wenn  man  sich  die  Anforderungen  vergegenwärtigt,  die  der  Betrieb 
an  die  zur  Verarbeitung  gelangende  Steingutmasse  stellt.  Zunächst 
muß  diese  in  Filterpressen  auspreßbar,  und  die  Preßdauer  möglichst 
kurz  sein:  dann  muß  sie  andererseits  so  plastisch  sein,  daß  das 
Formen  auch  größerer  Stücke  keine  Schwierigkeiten  und  Fehler 
verursacht.  Ferner  muß  die  Masse  sich  für  den  Gießprozeß  eignen, 
sie  muß  widerstandsfähig  gegen  die  Erhitzung  und  Abkühlung  der 
Brände  und  ferner  geeignet  sein  für  die  zur  Anwendung  gelangenden 
Techniken  der  Unterglasurdekoration,  d.  h.  der  roh  gebrannte 
Scherben  muß  eine  gewisse  Saugfähigkeit  aufweisen,  was  auch  der 
Vorgang  des  Glasierens  erfordert.  Dazu  kommen  dann  die  An¬ 
sprüche,  die  der  Verbraucher  an  das  Fabrikat  stellt,  und  die  sich 
auf  die  Reinheit  und  Weiße  des  Scherbens,  möglichst  große  Festig¬ 
keit  desselben  und  schließlich  auf  ein  rissefreies  Haften  der  Glasur 
beziehen. 

Um  diesen  Forderungen  gerecht  zu  werden,  ist  es  im  allge¬ 
meinen  notwendig,  eine  Steingutmasse  aus  mindestens  zwei  I  on- 
materialien  zusammenzusetzen,  von  denen  das  eine  ein  plastisches, 
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dichtbrennendes,  aber  natürlich  feuerfestes,  das  andere  ein  weiß- 
brennendes,  weniger  plastisches  und  schwach  sinterndes  kaolinai- 
tiges  ist.  Das  erste  Material  soll  die  zur  Formung  notwendige  Bild¬ 
samkeit  und  genügende  Festigkeit  bringen,  während  das  zweite  die 
Plastizität  bis  zur  Preßbarkeit  aufhebt  und  dem  Scherben  Saug¬ 
fähigkeit  und  Weiße  verleiht,  Wirkungen,  die  in  der  Regel  noch 
durch  Quarzzugabe  verstärkt  werden.  Durch  diese  Mischung  wird 
auch  die  den  einzelnen  Komponenten  meistens  nicht  eigene  Eigen¬ 
schaft  erzielt,  die  Brände  zu  bestehen,  d.  h.  also  einerseits  nicht  zu 
deformieren  und  zu  reißen,  andererseits  speziell  in  Verbindung  mit 
der  Glasur  nicht  zu  zerplatzen  oder  anzubrechen.  Da  die  tonigen 
Materialien  immer  individuelle  Eigenschaften  aufweisen,  so  muß 
das  Mischungsverhältnis  allerdings  von  Fall  zu  Fall  variieren.  Es 
kann  aber  unmöglich  genügen,  von  diesen  Materialien  lediglich 
Brennproben  herzustellen.  Aus  den  Ergebnissen  der  chemischen  und 
rationellen  Analyse  wird  man  von  vornherein  die  Grenzen  des 
Mischungsverhältnisses  bestimmen  können,  denn  ein  gewisser  Ge¬ 
halt  an  Tonsubstanz  muß  immer  vorhanden  sein,  und  die  Beimen¬ 
gungen  von  Oxyden  usw.  werden  Schlüsse  auf  das  Verhalten  im 
Feuer  zulassen.  Ebenso  werden  danach  auch  die  notwendigen  Zu¬ 
gaben  an  Sand,  Kreide  oder  Feldspat  zu  beurteilen  sein.  Diese 
komplizieren  die  Situation  weiterhin,  und  zwar  kommen  dabei  nicht 
nur  ihre  chemische,  sondern  auch  ihre  physikalische  Natur,  vor 
allem  also  ihre  Feinheitsgrade  in  Betracht.  Es  ist  hier  darauf  hinzu¬ 
weisen,  daß  beim  Steingutscherben  nicht,  wie  etwa  beim  Porzellan, 
weitgehende  Schmelzerscheinungen  und  damit  chemische  Umsetz¬ 
ungen  stattfinden,  und  man  es  daher  nicht  mit  einem  mehr  oder 
weniger  einheitlichen  Gebilde  zu  tun  hat,  sondern  daß  chemische 
Reaktionen  sich  nur  auf  der  Oberfläche  der  Teilchen  vollziehen,  und 
ein  kompliziertes  heterogenes  Ganze  entsteht.  Das  Porzellan  er¬ 
hält  seine  Festigkeit  fast  ausschließlich  durch  den  zum  Schmelzen 
gebrachten  Feldspat,  das  Steingut  zum  großen  Teil  durch  die  Annä¬ 
herung  der  Tonteilchen.  Die  physikalische  Beschaffenheit  der  Ton¬ 
teilchen  und  der  zugesetzten  unplastischen  Materialien  wird  also 
für  das  Endprodukt,  dessen  Verhalten  im  Feuer  und  seine  Festig¬ 
keit  maßgebend  sein.  Von  Wichtigkeit  sind  in  dieser  Hinsicht  die 
Arbeiten  von  Berdel1),  der  die  Feuerwirkung  auf  die  einzelnen  Ma¬ 
terialien  studierte.  Auch  die  ursprüngliche  Beschaffenheit  der  Tone 
wird  hier  mitsprechen,  und  man  beginnt  jetzt,  dieselben  in  dieser 
Hinsicht  zu  betrachten  durch  Bestimmung  der  in  ihnen  enthaltenen 
kolloidalen  Substanzen,  der  chemischen  Natur  dieser  Kolloide  und 
der  Abhängigkeit  der  Plastizität  von  der  Gel-  oder  Solform  der 
Kolloide.  Von  diesen  Untersuchungen  sind  weitgehende  Klärungen 
zu  erwarten.  Eine  Behandlung  der  Tone  auf  Grund  dieser  Ergebnisse 
zur  Modifizierung  ihrer  speziellen  Eigenschaften  wird  allerdings  in 
noch  weiterer  Ferne  liegen  als  die  jetzt  nur  verlangte  richtige  Ver¬ 
wendung  der  Tone  im  Originalzustande. 

In  einem  Punkte  ist  die  kolloidchemische  Behandlungsweise 
noch  besonders  bedeutungsvoll,  nämlich  bei  dem  jetzt  in  jedem  Be¬ 
triebe  in  großem  Umfange  zur  Anwendung  gelangenden  Sodagieß¬ 
verfahren.  Hierfür  müssen  Tone  verwandt  werden,  de  eine  hin¬ 
reichende  Verflüssigung  durch  Sodazusatz  ermöglichen,  so  daß  die 
von  der  Gipsform  der  Masse  bis  zum  Festwerden  zu  entziehende 
Wassermenge  möglichst  gering  ist.  Es  ist  bekannt,  daß  für  jeden 
'Ion  mit  zunehmendem  Sodagehalt  ein  Maximum  der  Verflüssigung 
existiert.  Beim  Überschreiten  der  diesem  Maximum  entsprechenden 
Sodamenge  tritt  wieder  eine  Versteifung  ein,  so  daß  es  für  die  Be- 
leitung  des  Gießschlickers  wichtig  ist,  das  Maximum  zu  kennen. 
Simonis“)  hat  eine  einfache  Bestimmungsmethode  ausgearbeitet, 
trotzdem  werden  allgemeine  Prüfungen  an  den  einzelnen  Tonen 
in  dieser  Hinsicht  nicht  gemacht,  sondern  einer  beliebigen  Masse 
anderweitig  angewandte  Sodamengen  zugesetzt.  Der  Vorgang  der 
Verflüssigung  wird  jetzt  so  gedeutet,  daß  die  Zugabe  von  Soda 
allgemein  sind  alle  Alkalisalze  brauchbar,  deren  Säureion  mit  zwei- 
iind  dreiwertigen  Basen  unlösliche  Niederschläge  gibt  —  eine  teil¬ 
weise  Überführung  der  Gele  in  die  Solform  herbeiführt.  Störungen 
dieser  Wirkung  können  durch  die  in  den  Tonen  enthaltenen  lösli¬ 
chen  Salze  entstehen,  die  sich  mit  Soda  umsetzen  und  Aussalzen 
verursachen;  ein  Studium  nach  dieser  Richtung  hin  wird  eine  Er¬ 
klärung  dafür  bringen,  daß  manche  Tone,  die  im  übrigen  für  Stein¬ 
gutmassen  durchaus  geeignet  sind,  der  Verflüssigung  kaum  zugäng¬ 
lich  sind  und  unter  Umständen  in  einfacher  Weise  eine  Abhilfe  er¬ 
möglichen. 

Bestimmungen  der  Festigkeit  am  Fertigfabrikat,  speziell  die 
Abhängigkeit  derselben  von  der  Zusammensetzung  und  der  Struktur 
des  Scherbens,  fehlen  ganz.  Heute  wird  die  Festigkeit  nach  dem 
Klang  beurteilt,-  den  ein  Stück  beim  Anschlägen  gibt,  oder  der  Ver- 


)  Sprechsaal  1904,  Nr.  2  u.  f.,  H.  E.  Ashley,  Sprechsaal  1910, 
105  u.  109,  ebenda  1911,  35  u.  439  (Ref.). 

2)  Sprechsaal  1905,  Nr.  31. 


käufer  ersteigt  vor  den  Augen  des  Kunden  einen  für  diesen  Zweck 
erprobten  umgestiilpten  Teller,  um  die  Festigkeit  des  Materials  zu 
demonstrieren.  Dicke  des  Scherbens,  Form  des  Prüfungsstückes 
sind  Faktoren,  die  einer  Berücksichtigung  unwert  erscheinen.  Be¬ 
denkt  man,  zu  welcher  Vollkommenheit  in  der  Metallindustrie, 
oder  noch  näher  liegend,  in  der  Baumaterialienindustrie,  die  Festig¬ 
keitsprüfungen  gelangt,  zu  welcher  Bedeutung  hier  die  wissen¬ 
schaftlichen  Untersuchungen  sowohl  für  den  Produzenten  wie  auch 
für  den  Abnehmer  geworden  sind,  so  muß  allerdings  dieser  Zustand 
als  fast  mittelalterlich  bezeichnet  werden.  Selbst  in  einem  Falle,  in 
welchem  der  Betrieb  unter  dem  Mangel  an  derartigen,  wenn  auch 
ganz  einfach  gehaltenen  Festigkeitsuntersuchungen  leidet,  werden 
solche  prinzipiell  vermieden.  Es  betrifft  das  die  zur  Herstellung  der 
Brennkapseln  dienende  Masse,  die  meist  auch  nach  bestimmten  Re¬ 
zepten  hergestellt  wird,  so  daß,  da  niemals  eine  prinzipielle  Klärung 
vorgenommen  wird,  dauernd  Änderungen  an  der  Zusammensetzung 
notwendig  sind.  (Fortsetzung  folgt.) 


Gasgenerator  ohne  i^ost. 

Der  neue  Generator  besteht,  wie  beistehendes  Bild  zeigt,  in 
seinem  Aufbau  lediglich  aus  Mauerwerk,  das  einen  sich  nach  unten 
verengenden  Vergasungsschacht  bildet,  der  innen  mit  feuerfesten 
Ziegeln  ausgekleidet  ist.  Der  Schacht  ist  ln  Seiner  Hohe  so  reichlich 
bemessen,  daß  der  frisch  aufgegebene  Brennstoff  die  entsprechende 
Trocknung  und  Vorwärmung  für  die  Vergasung  findet.  An  der 
Stelle,  wo  sonst  der  Rost  angebracht  ist,  besitzt  der  Vergaser  eine 
starke  Einschnürung,  die  sich  nach  unten  als  tiefer  Aschensack 
fortsetzt.  Dadurch  ist  der  Generator  als  rostlos  zu  bezeichnen. 

In  diesen  Aschensack  ragt 
ein  Windkasten  hinein,  dessen 
zahlreiche  Düsen  in  der  Höhe 
der  erwähnten  Einschnürung  lie¬ 
gen.  Der  Windkasten  ist  mit  ei¬ 
nem  sehr  einfachen  eigenartigen 
Dampfstrahlgebläse  verbunden. 
Diese  Anordnung  der  Vergaser¬ 
zone  ist  ein  wesentliches  Merk¬ 
mal  dieses  Generators,  ein  wei¬ 
teres  besteht  in  der  ebenso  ein¬ 
fachen  Vorrichtung  zum  Abzie¬ 
hen  der  Asche.  Zu  diesem  Zwecke 
sind  unterhalb  der  Düsen  in  den 
iimenwandungen  des  Aschensak- 
kes  Nuten  angebracht,  die  das 
Mauerwerk  in  Form  von  Schlit¬ 
zen  durchsetzen.  In  dieselben 
werden  gegebenenfalls  auf  Rollen 
gelagerte  Bleche  oder  Platten 
eingeschoben,  die  während  des 
Abziehens  dem  glühenden  Brenn¬ 
stoff  als  Träger  dienen.  Durch 
diese  einschiebbaren  Platten  wird 
das  Nachfallen  des  Brennstoffes 
aus  der  Vergaserzone  in  den  Aschensack  bei  der  Entleerung  von 
Asche  verhindert  und  das  Abziehen  der  Asche  ohne  jede  Unterbre¬ 
chung  des  Betriebes  ermöglicht.  Die  Öffnungen  im  Aschensack  zum 
Abziehen  werden  durch  in  Falzen  liegende  Schamotteplatten  ge¬ 
schlossen. 

Die  Beschickung  des  Generators  geschieht  in  der  üblichen 
Weise  von  oben.  Mehrere  in  der  Decke  angebrachte  Stoßbüchsen 
gestatten  durch  eingeführte  Stoßstangen  rasche  und  gleichmäßige 
Verteilung  des  Brennstoffes.  Die  Gasentnahme  Endet  in  der  Regel 
unterhalb  der  Decke  statt. 

In  dem  Generator  können  nach  Angabe  des  Erfinders  alle  ver¬ 
gasbaren  Brennstoffe  vergast  werden,  er  wäre  also  als  Universal¬ 
generator  zu  betrachten,  und  benötigt  bei  einer  Grundfläche  von 
etwa  3200/2300  mm  eine  Gesamthöhe  von  4500  mm.  Zum  Aufbau 
sind  etwa  8  cbm  Schamottemauerwerk  und  1000  kg  Gußeisen  er¬ 
forderlich. 

Es  können  in  24  Stunden  3400 — 4000  kg  Brennstoff  vergast 
werden.  Der  Betrieb  erfolgt  ausschließlich  durch  Zufuhr  von  trocke¬ 
nem  Dampf  von  3 — 4  At.  Spannung.  Für  die  Zuleitung  genügt  ein 
Rohr  von  20  mm  Durchm.  Der  Dampfverbrauch  beträgt,  wie  genaue 
Messungen  ergeben  haben,  nur  500  kg  für  jeden  Generator  in  24 
Stunden. 

Die  günstige  Nutzwirkung  des  Hellergenerators  besteht  darin, 
daß  durch  die  beschriebene  Einschnürung  des  Vergaserschachtes 
alle  Kohlenteilchen  gezwungen  werden,  sich  in  dem  engen  Halse  un- 
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mittelbar  an  den  Diisen  des  Windkastens  vorüber  zu  bewegen,  wo 
sie  von  dem  Dampf  und  Windstrom  erfal.lt  und  schneller  und  gleich¬ 
mäßiger  Vergasung  unterworfen  werden. 

Die  Rückstände  b  Iden  eine  rein  weiße  totgebrannte  Asche. 
Hervorzuheben  ist  noch,  daß  die  Vergasung  ohne  jede  Kühlung  er¬ 
reicht  wird  und  der  Generator  selbst  kühl  arbeitet.  Die  Gase  ziehen 
mit  einer  Temperatur  von  80 — 120°  C  ab. 

Ist  der  Generator  einmal  im  Gange,  so  beschränkt  sch  dij 
Bedienung  nur  auf  das  Füllen  und  Abziehen  dir  Asche,  welche  Ar¬ 
beit  in  24  Stunden  nur  einmal  vorzunehmen  ist  t:nd  etwa  10  Minuten 
in  Anspruch  nimmt.  Je  nach  Beschaffenheit  des  Brennstoffes  ist  nach 
4  -6  Stunden  einmal  zu  schüren,  was  in  einigen  Minuten  ge¬ 
schehen  ist. 

Das  erzeugte  Gas  enthält  nach  den  durchgeführten  Analysen 
27  30  v.  H.  Kohlenoxyd,  12 — 14  v.  H.  Wasserstoff,  2 — 3  v.  H.  Me¬ 
than  und  hat  einen  Brennwert  von  etwa  1500  Wärmeeinheiten. 

Fs  s'nd  schon  einige  hundert  dieser  Generatoren  im  Betriebe 
und  viele  Anlagen  im  Bau.  Der  beschriebene,  sogenannte  Heller- 
Generator  wird  von  der  Firma  Peter  &  Anton  Spengler,  Zivil¬ 
ingenieure  (Merzig  a.  d.  Saar),  in  den  Handel  gebracht. 


Kachelofen  oder  Zentralheizung. 

Von  Carl  Mainz. 

Früher  waren  andere  Zeiten,  da  kannte  man  außer  dem  eiser¬ 
nen  nur  den  so  beliebten  Kachelofen.  Die  letzten  Jahrzehnte  haben 
jedoch  manches  anders  gestaltet,  und  der  gute  alte  Kachelofen  wurde 
immer  mehr  in  den  Hintergrund  gedrängt,  ob  dies  nun  berechtigt 
war  oder  nicht.  Einerseits  dürfte  der  Grund  darin  zu  suchen  sein, 
|  daß  für  den  eisernen  Ofen  viel  Propaganda  gemacht  wurde,  wäh¬ 
rend  für  den  Kachelofen  in  dieser  Hinsicht  fast  gar  nichts  geschah, 
and  :rerseits  aber  sind  so  manche  Neuerungen  entstanden,  nament¬ 
lich  auf  dem  Gebiete  der  Zentralheizungen.  Wenn  nun  auch  zuge¬ 
geben  werden  mag,  daß  die  letztere  Heizungsart  etwas  praktischer 
erscheint,  so  dürfte  sich  doch  bei  genauer  Betrachtung  ein  nicht 
ganz  so  günstiges  Resultat  ergeben,  wie  man  meistens  nur  ober¬ 
flächlich  zu  hören  gewohnt  ist.  Hauptsächlich  bei  der  Beheizung 
von  Wohnhäusern  und  Villen  hat  sich  in  der  Praxis  schon  häufig 
ein  anderes  Bild  gezeigt,  als  man  es  sich  ursprünglich  vorstellte. 
Ganz  besonders  ist  dies  bei  größeren  Wohnungen  der  Fall,  die  oft 
nur  teilweise  gebraucht  werden.  Wenn  man  z.  B.  für  6  -7  Zimmer 
heizt,  um  den  richtigen  Druck  und  die  normale  Temperatur  zu  er¬ 
zielen,  in  Wirklichkeit  aber  nur  2 — 3  Zimmer  benutzt,  so  bedeutet 
dies  doch  sicher  keine  Ersparnis. 

Obwohl  man  im  Laufe  der  Zeit  auf  so  verschiedene  Arten  von 
Zentralheizungen  schon  gekommen,  ist  man  in  Fachkreisen  doch 
immer  noch  nicht  so  von  der  Brauchbarkeit  derselben  überzeugt. 
Das  beweist  auch  die  Tatsache,  daß  man  neuerdings  eine  soge¬ 
nannte  Frischluft-Zentralheizung  durch  einen  Kachelofen  angeboten 
hat,  welche  ihren  Konkurrenten  gegenüber  eher  Aufnahme  finden 
dürfte.  Dieses  System  beruht  nämlich  auf  der  Basis,  daß  im  Erd¬ 
geschoß  ein  Kachelofen  von  entsprechenden  Dimensionen  geheizt 
wird.  In  den  verschiedenen  oberen  Stockwerken  sind  dann  Kachel¬ 
verkleidungen  angebracht,  welche  durch  Rohrleitungen  von  der 
Grundquelle  aus  gespeist  werden.  Die  verhältnismäßig  schnelle 
Einführung  dieser  Erfindung  verdankt  dieselbe  jedoch  in  hervor¬ 
ragendem  Maße  den  bekannten  günstigen  Eigenschaften  des  Kachel¬ 
ofens. 

Haben  doch  mannigfache  Vorkommnisse  schon  gezeigt,  daß 
die  Zentralheizung,  besonders  bei  Verwendung  in  Familienhäusern 
und  Schulzimmern,  nicht  so  recht  den  Anforderungen  entspricht, 
die  man,  namentlich  in  hygienischer  Hinsicht,  an  eine  gute  Heizung 
stellt.  So  schnell  man  sich  allen  diesen  vielgepriesenen  Neuerungen 
auch  hingab,  so  rasch  ist  man  an  vielen  Orten  von  denselben  be¬ 
reits  abgekommen  und  hat  sich  dann  wieder  dem  altbewährten 
Kachelofen  zugewandt. 

Dies  verdankt  der  Kachelofen  ganz  besonders  seiner  guten 
Eigenschaft  als  Wärmeabgabequelle.  Es  ist  nun  einmal  eine  be¬ 
kannte  Tatsache,  daß  der  Kachelofen  den  schönen  Vorzug  hat,  die 
Wärme  in  gleichmäßiger  Weise  auszustrahlen,  während  besonders 
der  eiserne  Ofen  die  Hitze  zu  stark  ausströmt  und  dadurch  auch 
keine  nachhaltige  Wirkung  hat.  Es  wird  von  manchen  Seiten  ein¬ 
gewendet,  daß  die  Beheizung  des  Kachelofens  nicht  so  sauber  sei, 
wie  der  Betrieb  einer  Zentralheizung.  In  dieser  Beziehung  läßt  sich 
jedoch  bei  einigem  guten  Willen  manche  Abhilfe  schaffen,  und  keine 
Hausfrau  dürfte  aus  diesem  Grunde  den  Kachelofen,  der  dem  gan¬ 
zen  Heim  etwas  Trauliches  verleiht,  entbehren  wollen. 


Wer  kennt  nicht  das  Wohlbehagen,  welches  man  in  einem 
Raum  empfindet,  in  welchem  ein  Kachelofen  seine  milde  Wärme 
verbreitet?  Es  heimelt  einen  gewissermaßen  an,  wenn  man  an 
einem  Winterabend  aus  dem  Schneegestöber  in  ein  Zimmer  kommt, 
in  welchem  Jung  und  Alt  auf  der  Ofenbank  oder  am  Ofen  sitzt,  um 
sich  von  dem  wonnigen  Gefühl  der  milden  Kachelofenwärme  um¬ 
fangen  zu  lassen. 

Es  wird  von  den  Hausfrauen  sehr  darüber  geklagt,  daß  in 
Räumen,  welche  durch  Zentralheizung  oder  eiserne  Öfen  geheizt 
werden,  infolge  zu  starker  Hitzeentwickelung  die  Möbel  zerspringen 
und  besonders  auch  die  Wände  geschwärzt  werden,  abgesehen  von 
den  lästigen  Begleiterscheinungen,  die  solche  Heizungen  in  bezug 
auf  die  Staub-Entwickelung  und  Versengung  sonst  noch  mit  sich 
bringen.  Auch  ist  es  eine  festgestellte  Tatsache,  daß  man,  na¬ 
mentlich  in  Zimmern,  in  denen  die  Zentralheizung  fungiert,  oft 
eine  der  Gesundheit  wenig  zuträgliche  Luft  antrifft,  die  dann 
naturgemäß  den  Anlaß  zu  allen  .möglichen  Übeln  bildet. 

Dies  alles  ist  bei  dem  Kachelofen  nicht  der  Fall,  und  deshalb 
darf  man  wohl  getrost  behaupten,  daß  gerade  der  Kachelofen  den¬ 
jenigen  Heizkörper  darstellt,  welcher,  vom  hygienischen  Standpunkt 
aus  betrachtet,  zweifellos  den  Vorzug  verdient. 

Schließlich  darf  der  Kachelofen  doch  auch  noch  den  Vorteil 
für  sich  in  Anspruch  nehmen,  daß  er  zugleich  einen  Schmuck  des 
Zimmers  bildet.  Man  kann  wohl  sagen,  daß  man  ihn  allen  Ver¬ 
hältnissen  anpassen  kann.  Der  beste  Beweis  dafür  dürfte  der  sein, 
daß  man  in  allen  Schlössern  und  da,  wo  ein  gewisser  Kunstsinn  ver¬ 
treten  ist,  fast  ausnahmslos  den  Kachelofen  in  jeder  Ausführung, 
auch  den  verwöhntesten  künstlerischen  Anforderungen  entspre¬ 
chend  vorfindet. 

Was  in  dieser  Hinsicht  in  geradezu  künstlerischer  Weise  ge¬ 
leistet  wird,  beweisen  die  umfangreichen  Kataloge  der  größeren 
Ofenfabriken,  die  heute  in  einer  Form  ausgestattet  sind,  welche 
ihre  Wirkung  in  allen  Interessentenkreisen  nicht  verfehlen  dürfte. 

Weshalb  hat  nun  die  Weiterverbreitung  des  Kachelofens  in 
den  letzten  Jahren  etwas  nachgelassen?  Einerseits  weil  man  eben 
für  den  Kachelofen  nicht  so  viel  Reklame  gemacht  hat,  wie  dies, 
um  mit  der  wachsenden  Konkurrenz  gleichen  Schritt  zu  halten, 
wohl  nötig  gewesen  wäre;  andererseits  aber,  weil  es  immer  Fabri¬ 
kanten  gab,  welche  sich  den  Forderungen  der  Zeit  nicht  so  recht 
anzupassen  verstanden. 

Wenn  man  z.  B.  den  jetzt  vorherrschenden  Stil  betrachtet, 
so  wird  man  wohl  oder  übel  zugeben  müssen,  daß  die  reich  und 
tiefverzierten  Durchschnittsmuster  immer  mehr  von  der  Bildfläche 
verschwinden  und  an  deren  Stelle  einfache  Formen 
treten,  die  sich  an  die  zeitgemäße  hygienische  Richtung  wie  auch 
an  die  moderne  architektonische  Kunst  anlehnen.  Selbst  der  klein¬ 
sten  Ofenfabrik  wird  heute  duich  die  Auswahl  einer  praktischen 
Zusammenstellung  moderner,  hygienisch  einwandfreier  Modelle  aus 
Fachkreisen  die  beste  Gelegenheit  gegeben,  mit  einem  ganz  kleinen 
Kostenaufwand  in  den  Besitz  elegantester,  gediegener  Muster  zu 
gelangen.  Durch  das  gedeihliche  Ineinanderarbeiten  mit  den  Staats- 
baume'.stern  und  Architekten  wurde  schon  sehr  viel  erreicht;  denn 
gerade  der  Kachelofen  hat  den  Vorzug,  daß  man  ihn  allen  Wün¬ 
schen  der  Bauinteressenten  anpassen  kann,  ein  Vorteil,  der  ihm 
die  weitesten  Absatzmöglichkeiten  bietet.  Reklame  ist  jedoch  in 
der  heutigen  Zeit  in  gewisser  Hinsicht  die  Seele  des  Geschäftes, 
namentlich  in  einer  Periode,  in  der  auch  eine  als  gut  bekannte 
Sache  durch  das  ständige  Angebot  aller  möglichen  unzweckmäßi¬ 
gen  Neuerungen  leicht  zurückgedrängt  werden  kann.  Gerade  durch 
geeignete  Propaganda  und  die  Lieferung  einwandfreier  Ware  hat 
sich  schon  manche  Industrie  gehoben.  Deshalb  sollte  die  Parole 
lauten:  Macht  Reklame  für  den  guten  altbewährten  Kachelofen! 
Es  geschieht  dies  einerseits  durch  gutgeleitete  Spezialzeitschriften, 
andererseits  aber  durch  fachmännische  Besprechungen  in  den  grö¬ 
ßeren,  vielgelesenen  Tageszeitungen,  ebenso  durch  Inserate  und 
Plakate. 

Es  wird  wohl  von  mancher  Seite  der  Einspruch  erhoben 
werden:  „Der  Kachelofen  hat  eine  Reklame  nicht  nötig.“  Darauf 
wäre  zu  erwidern,  daß  wir  nicht  nur  allein  die  allerdings  ins  Auge 
fallende  Reklame  in  Fachzeitschriften  und  Tageszeitungen  meinen, 
sondern  jeder  einzelne  kleine  Meister,  jeder  Fabrikant,  auch  der 
unbedeutendste,  kann  durch  d  e  Gestaltung,  durch  die  Harmonie 
der  Glasuren,  sowie  nicht  in  letzter  Linie  durch  eine  hervorragende 
Innenkonstruktion  die  beste  Reklame  für  den  Kachelofen  machen. 
Sehr  bezeichnend  für  ein  wirklich  bestehendes  Reklamebedürfnis 
ist  auch  die  Tatsache,  daß  in  Deutschland  der  „Verband  Deutscher 
Kachelofen-Fabrikanten“  von  seinen  sämtlichen  Mitgliedern  eine 
Reklamesteuer  erhoben  hat,  um  auch  seinerseits  Schritte  zur  Er¬ 
schließung  neuer  Absatzquellen  unternehmen  zu  können.  Eine  wir¬ 
kungsvolle  Reklame  dürfte  auch  diejenige  sein,  welche  von  ver¬ 
schiedenen  Ofenfabriken  in  der  Weise  durchgeführt  wird,  daß,  na- 
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mentlich  zur  Weihnachtszeit,  kleine  Modellöfchen  an  die  Kunden 
und  sonstigen  Interessenten  versandt  werden.  Solche  Mimatur- 
öfchen  sollten  eigentlich  in  dem  Arbeitszimmer  eines  jeden  Bau¬ 
meisters,  ebenso  in  den  Baubüros  der  Behörden  usw.  zu  finden 
sein  weil  der  Kachelofen  den  Interessenten  dadurch  in  allen  mög¬ 
lichen  Formen  vor  Augen  geführt  werden  würde.  Eine  in  richtiger 
Weise  geleitete  Reklame  wird  ihre  Wirkung  auszuiiben  nicht  ver¬ 
fehlen,  und  so  besteht  begründete  Hoffnung,  dem  guten  alten  Kachel¬ 
ofen  wieder  den  Platz  zurückzuerobern,  der  ihm  vermöge  seiner 

Vorzüge  gebührt. 


Geflecktes  Gisenemail. 

In  den  Transact.  of  the  Amer.  Ceram.  Soc.  Bd.  XIII  (1911) 
S.  489  bespricht  Homer  F.  Staley  (Columbus,  Ohio)  die  Ursachen 
der  Fleckenbildung  und  den  Arbeitsgang  bei  gefleckten  Emailge¬ 
schirren,  die  durch  einmaligen  Emailauftrag  hergestellt  werden.  Die, 
wie  üblich,  geglühten  Geschirre  werden  in  einer  Beize  gebeizt,  die 
9  i  H  Schwefelsäure  oder  Salzsäure  enthält.  Nach  dem  Beizen  labt 
man  die  Geschirre  oberflächlich  abtropfen  und  bringt  sie  in  einen 
im  Emaillierraum  befindlichen  Wasserbehälter.  Hierdurch  erhalt 
das  Wasser  einen  der  Oberfläche  des  Geschirres  entsprechenden 
ziemlich  gleichmäßigen  Gehalt  an  Säure  und  Ferrosulfat  bezw. 
Eisenchlorür.  Wird  das  Geschirr  zu  spät  in  das  Wasserbassin  ge¬ 
bracht,  so  überzieht  es  sich  mit  einer  Schicht  von  Eisenoxyd  und 
Ferrosulfat  bezw.  Eisenchlorür.  Diese  Oxydhaut  wird  von  der  stark 
verdünnten  Säure  im  Wasserbehälter  nicht  wieder  gelost.  Wird 
ein  Stück  des  Geschirres  aus  dem  Wasserbehälter  herausgenommen, 
so  enthält  die  ihm  anhaftende  Feuchtigkeit  etwas  Schwefelsäure 
und  Ferrosulfat  bezw.  Salzsäure  und  Eisenchlorür.  Das  in  Wasser 
aufgerührte  Email  hingegen  ist  ziemlich  stark  alkalisch  durch  aus 
dem  Email  gelöstes  Natriumsilikat,  das  sich  mit  dem  Wasser  in 
Natronlauge  und  Kieselsäure  umsetzt.  Wird  nun  das  Geschirr  durch 
Tauchen  mit  dem  Email  überzogen,  so  wird  die  Schwefelsäure 
bezw.  Salzsäure,  welche  an  der  Oberfläche  des  Geschirres  haftet, 
duich  die  Natronlauge  gebunden  und  das  Ferrosulfat  bezw.  Eisen¬ 
chlorür  in  Eisenhydroxydul  übergeführt,  das  sich  in  dem  warmen  Rau¬ 
me  rasch  in  Eisenhydroxyd  verwandelt.  Der  Eisenniederschlag  zeigt 
sich  auf  dem  frisch  aufgetragenen  Email  zunächst  in  Form  von  klei¬ 
nen  grünen  Flecken,  die  rasch  die  bekannte  gelbbraune  Farbe  des 
Eisenhydroxydes  annehmen  und  allmählich  größer  werden.  Je  lang¬ 
samer  das  Trocknen  erfolgt,  um  so  größer  werden  die  Flecke. JJnter 
sonst  gleichen  Arbeitsbedingungen  bestimmt  die  Dauer  des  Trock¬ 
nens  auch  die  Menge  der  Flecke;  je  langsamer  getrocknet  wird,  um 
so  zahlreicher  sind  die  Flecke.  Um  gleichmäßig  geflecktes  Geschirr 
zu  erhalten,  muß  demnach  das  Trocknen  sorgfältig  geregelt  werden. 

Für  diese  Technik  wird  graues  Email  verwendet,  das  sich  ohne 
Grundemail  direkt  auf  das  Blech  auftragen  läßt.  Beim  Einbrennen 
des  Emails  nehmen  die  Flecke  zunächst  die  rotbraune  Farbe  des 
Eisenoxyds  an,  die  bei  weiterem  Erhitzen  verschwindet,  wobei  das 
Email  an  diesen  Stellen  durchsichtig  wird,  so  daß  das  Geschirr 
grau  mit  dunklen  Flecken  erscheint.  Je  stärker  der  Eisenoxydnieder¬ 
schlag  im  Email  ist,  um  so  länger  muß  gebrannt  werden;  ist  der 
Eisenoxydgehalt  zu  hoch,  so  wird  das  Geschirr  überbrannt,  ehe  die 
Flecke  die  rote  Farbe  verlieren.  Die  Flecke  scheinen  nicht  auf  einer 
Färbewirkung  des  Eisenoxydniederschlages  zu  beruhen,  sondern  auf 
seiner  Wirkung  als  Flußmittel,  wobei  das  Eisenoxyd  das  Email  an 
diesen  Stellen  durchsichtig  macht,  während  die  übrige  Emailfläche 
durch  ungelösten  Ton  oder  einen  andern  Rohstoff  opak  ist.  Wird 
das  Brennen  lange  genug  fortgesetzt,  so  verlieren  die  hellen  Stellen 
allmählich  ihre  Farbe  und  unterscheiden  sich  nicht  mehr  von  den 
dunklen  Flecken. 

Da  die  Erzeugung  eines  guten  gefleckten  Emails  von  der 
schwachen  Flußwirkung  einer  kleinen  Menge  von  Eisenoxyd  ab¬ 
hängt,  ist  gleichmäßiges  Mahlen  und  Aufträgen  des  Emails  erforder¬ 
lich.  Grobe  Mahlung  und  schwacher  Auftrag  des  Emails  geben  stets 
mangelhafte  Fleckenbildung. 

Mangelhafte  Fleckenbildung  wird  durch  folgende  Ursachen 
hervorgerufen: 

1.  Ein  Belag  von  Eisenoxyd  auf  dem  Geschirr,  verursacht  durch 
ungenügendes  Beizen,  zu  langsame  Überführung  in  den  Wasserbe¬ 
hälter  oder  zu  spätes  Emaillieren  nach  dem  Herausnehmen  aus  dem 
Wasserbehälter.  Diese  Beläge  verursachen  beim  Brennen  Gasent¬ 
wicklung  (wahrscheinlich  durch  eingeschlossene  Luft),  die  Bläschen¬ 
bildung  bewirkt.  Löst  sich  der  Belag  von  dem  Blech  ab,  so  schwimmt 
er  auf  dem  Email  und  verursacht  kleine  rauhe  Stellen. 

2.  Zu  wenig  Eisenhydroxyd  im  Email  gibt  zu  wenig  Flecke. 


3.  Zu  viel  Eisenhydroxyd  im  Email,  das  von  einer  sehr  viel 
Eisensalze  enthaltenden  alten  Beize  oder  von  zu  viel  an  dem  Ge¬ 
schirr  haftender  Säure,  auch  von  .  zu  stark  saurem  Wasser  im 
Wasserbehälter  und  von  zu  spätem  Emaillieren  herrühren  kann,  gibt 
viele  große  Flecke  von  starkem  Eisengehalt,  die  ein  Überbrennen 
der  Ware  bedingen,  wenn  sie  die  rote  Färbung  behalten  sollen. 

4.  Ist  das  Wasser  alkalisch,  so  bildet  sich  das  Eisenhydroxyd 
in  dem  Wasserbehälter  und  nicht  auf  dem  Geschirr.  Dieser  unge¬ 
wöhnliche  Fall  kann  eintreten,  wenn  Email  von  den  Händen  der 
Arbeiter  oder  von  in  demselben  abgewaschenem  emaillierten  Ge¬ 
schirr  in  den  Wasserbehälter  gelangt.  Säure  ist  nicht  unbedingt 
nötig  zur  Fleckenbildung,  da  hierzu  das  Vorhandensein  von  Eisen¬ 
salzen  genügt,  aber  es  ist  sicherer,  wenn  das  Wasser  des  Behälters 
schwach  sauer  ist. 

5.  Wird  das  Email  sauer,  so  erhält  man  unbrauchbares  Geschirr 
ohne  richtige  Flecke  und  ohne  Glanz.  Dies  kann  Vorkommen  bei 
lange  fortgesetztem  Eintauchen  stark  sauren  Geschirrs  in  schwach 
alkalisches  Email.  Je  weniger  löslich  ein  Email  ist,  um  so  leichter 
kann  dieser  Fall  eintreten. 

0.  Bei  zu  langem  oder  zu  hohem  Brennen  wird  das  Email  durch- 
sicht'g  und  zerstört  die  Flecke. 

Hierzu  kommen  die  durch  grobe  Mahlung,  zu  schwachen  Auf¬ 
trag,  falsche  Regelung  des  Trocknens  usw.  hervorgerufenen  Fehler, 
die  weiter  oben  erwähnt  wurden.  Der  Eisengehalt  wie  der  Säure¬ 
gehalt  des  Wassers  sollte  stets  so  gleichmäßig  wie  möglich  gehalten 
werden. 


Die  Dresdner  Fayencefabrik. 

(Schluß.) 

Nach  seiner  Rückkehr  erhielt  er  1721  ein  Privileg,  dessen 
Inhalt  zwar  nicht  bekannt  ist,  dessen  Erteilung  aber  doch  bekundet, 
daß  seine  Arbeiten  geschätzt  worden  sind.  Und  das  mit  Recht, 
denn  die  erhalten  gebliebenen  Stücke  aus  dieser  Zeit  zeigen  ihn  als 
einen  ganz  hervorragenden  Fayencetechniker.  Damals  scheint  auch 
die  Fabrik  in  einigermaßen  gutem  Gange  gewesen  zu  sein,  denn  sie 
beschäftigte  zwanzig  Arbeiter,  die  vermutlich  ausschließlich  ko¬ 
baltblau  gemalte  Gefäße  hergestellt  haben.  Dieser  Aufschwung 
dürfte  freilich  wohl  nicht  von  allzu  langer  Dauer  gewesen  sein, 
denn  1731  bewarb  Eggebrecht  sich,  allerdings  ohne  Erfolg,  um  die 
Stelle  eines  Inspektors  der  Meißner  Porzellanmanufaktur. 

Dieses  in  glänzendem  Aufschwünge  befindliche  Unternehmen 
entzog  ihm  häufig  seine  besten  Arbeiter,  er  mußte  die  ihm  früher 
umsonst  gelieferten  Rohstoffe  jetzt  bezahlen,  und  der  Wettbewerb 
wurde  durch  die  Gründung  zahlreicher  neuer  Fayencefabriken 
immer  schwieriger.  Die  Summe  dieser  Übel  veranlaßte  ihn  end¬ 
lich  zu  einer  Beschwerde  beim  Könige,  worin  er  mit  einer  Über¬ 
siedelung  nach  Breslau  drohte,  von  wo  ihm  verlockende  Anerbie¬ 
tungen  gemacht  worden  seien.  Es  wurde  eine  Untersuchung  ange¬ 
ordnet,  die  jedoch  keine  weiteren  Folgen  gehabt  zu  haben  scheint, 
und  Eggebrecht  blieb  in  Dresden.  Dort  soll  er  1738  gestorben  sein. 

Aus  den  nächsten  etwa  18  Jahren  ist  sehr  wenig  über  die 
Fabrik  und  ihre  Schicksale  bekannt.  Sie  scheint  von  der  Witwe 
wenig  geschickt  geleitet  worden  zu  sein;  die  gelernten  Arbeiter 
gingen  weg,  der  Wettbewerb,  namentlich  von  Bayreuth,  Kassel 
und  Erfurt  wurde  beständig  schärfer,  so  daß  das  Unternehmen  be- 
tiächtlich  zurückgegangen  sein  dürfte.  Dessenungeachtet  vererbte 
es  sich  in  der  Familie.  Im  Jahre  1756  erbat  eine  Tochter  Eggebrechts 
für  sich  und  ihren  Ehemann  ein  Privileg,  demzufolge  „Aster-Porce- 
lair.e“  im  Umkreise  von  sieben  Meilen  nicht  verkauft  werden  sollte. 
Dieses  Privileg  erhielt  sie  indes  nur  mit  wesentlichen  Einschrän¬ 
kungen,  denn  gegen  seine  Erteilung  sprach  neben  anderen  Gründen 
auch  der,  daß  ihre  Fabrikate  bedeutend  schlechter,  dagegen  viel 
teurer  waren,  als  die  auswärtigen. 

Unter  so  unerfreulichen  Verhältnissen  schleppte  die  Fabrik 
sich  bis  zum  Jahre  1767  weiter,  wo  Eggebrechts  Schwiegersohn 
starb.  Einige  Jahre  vorher  scheint  die  Regierung  bei  dem  schlechten 
Gange  des  Unternehmens  die  Begründung  einer  neuen  Fayence¬ 
fabrik  erwogen  zu  haben,  für  welche  Meißen  die  künstlerischen  und 
technischen  Kräfte  hergeben  sollte.  Es  wurden  Nachforschungen 
nach  besseren  Tonen  vorgenommen,  die  den  englischen  gleichkämen, 
doch  blieben  alle  diese  Anläufe  ohne  Folgen.  Beim  Eintritt  des  er¬ 
wähnten  Todesfalles  erwies  sich  nun  die  Fabrik  derartig  herunter- 
gewirtschaftet,  daß  sie  kaum  noch  als  eine  solche  zu  bezeichnen 
war.  Ihre  Besitzerin,  die  vermutlich  unter  der  Drohung  mit  Ent¬ 
ziehung  ihres  Privilegs  aufgefordert  wurde,  sie  wieder  in  die  Höhe 
zu  bringen,  beantragte  jetzt  selbst  ihre  Übertragung  an  einen  Fach¬ 
mann  und  brachte  dafür  keinen  geringeren  in  Vorschlag  als  ihren 
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Verwandten  Kandier.  Dieser  erklärte  sich  auch  zur  Übernahme  be- 
leit,  es  wurden  Verhandlungen  wegen  einer  Verlegung  des  Unter¬ 
nehmens  nach  Meißen  gepflogen,  die  Sache  blieb  indes  ohne 
Ergebnis. 

Ein  Jahr  später  übernahm  eine  Frau  Hörisch  die  Fabrik.  Das 
bisherige  Privileg  wurde  auf  drei  Jahre  erneuert,  ihr  auch  Zoll¬ 
freiheit  auf  einige  Rohstoffe  gewährt,  die  aus  dem  Auslande  bezogen 
werden  mußten,  wohingegen  sie  das  Unternehmen  binnen  zwei 
Jahren  wieder  in  einen  geordneten  Gang  bringen  sollte.  Sie  ver¬ 
sprach  dagegen,  6000  Taler  hineinzustecken  und  die  Erzeugnisse 
dem  Zeitgeschmack  mehr  anzupassen.  Im  Jahre  1776  berichtete  sie 
dann,  daß  die  Fabrik  sich  wieder  im  Gange  befände,  auch  ziem¬ 
lichen  Absatz  im  Lande  habe,  daß  ihr  jedoch  das  Geschäft  bei  den 
niedrigen  Preisen,  mit  denen  sich  zu  begnügen  sie  gezwungen  sei, 
beträchtliche  Verluste  gebracht  hätte.  Sie  wünschte  die  Fabrik  auf 
ihren  Sohn  zu  übertragen  und  erbat  für  sich  selbst  eine  kleine  Pen¬ 
sion,  die  ihr  späterhin  auch  für  einige  Jahre  bewilligt  wurde.  Die 
Übergabe  an  den  Sohn  erfolgte  1782,  und  dieser  brachte  die  Fabrik 
wieder  völlig  herunter,  angeblich  in  Folge  des  großen,  alzu  scharfen 
Wettbewerbes.  Immerhin  gab  er  die  Arbeiterzahl  noch  auf  25  an, 
erbat  aber  einen  Zuschuß  sowie  kostenfreie  Holzlieferung.  Im  Jahre 
1784  hörte  der  Betrieb  ganz  auf,  Hörisch  entfernte  sich  aus  Dresden, 
und  die  von  Böttger  errichtete  Fayencefabrik  hatte  damit  ihr  Ende 
erreicht. 

Ungeachtet  des  langen  Bestehens  der  Fabrik  und  ihres  zeit¬ 
weise  erfolgreichen  Betriebes  war  bis  vor  kurzem  nicht  ein  Stück 
ihrer  Erzeugnisse  sicher  nachzuweisen.  Auf  Grund  neuerdings  auf¬ 
gefundenen,  aber  noch  nicht  veröffentlichten  schlüssigen  Beweis¬ 
materials,  namentlich  eines  Inventars  der  Dresdener  Porzellan¬ 
sammlung  von  1721,  ist  dies  jedoch  ganz  anders  geworden.  Es  haben 
sich  schon  eine  ganze  Reihe  von  Fabrikaten  aus  der  Frühzeit  und 
aus  den  letzten  Jahren  des  Unternehmens  feststellen  lassen;  auch 
eine  Marke  aus  der  Spätzeit  ist  bereits  gefunden  worden  und  führt 
vielleicht  zu  noch  weiteren  Entdeckungen. 

Prof.  Zimmermarin  erörtert  nun  an  der  Hand  der  die  Studie  be¬ 
gleitenden  Abbildungen  eingehend  die  Eigenart  der  ihm  bisher  be¬ 
kannt  gewordenen,  als  Erzeugnisse  der  Dredener  Fayencefabrik 
anzusehenden  Arbeiten.  Der  erste  Fund,  auf  welchen  das  alte  Inven¬ 
tar  hindeutete,  bestand  in  einer  79  cm  hohen  Vase,  die  in  Form  und 
Verzierung  eine  Nachbildung  von  chinesischen  Porzellanvasen  der 
Dresdener  Sammlung  ist.  Die  Verwandtschaft  dieser  Vase  mit  einer 
Gruppe  von  gehenkelten  Deckelvasen,  die  bis  zu  175  cm  hoch  sind, 
und  mit  großen  Blumenkübeln  hat  deren  Herkunft  aus  der  gleichen 
Werkstätte  sicher  erwiesen.  Der  Verfasser  charakterisiert  diese 
Funde  technisch  und  künstlerisch  in  der  Hauptsache  dahin,  daß 
sie  aus  einem  blaßrötlich-gelblichen  Ton  bestehen  und  eine  ziemlich 
diinne,  etwas  gewellte  und  nicht  überall  deckende  Glasur  haben; 
sie  sind  sämtlich  in  Blaumalerei  ausgeführt,  die  Farbe  ist  nicht 
gleichmäßig  und  zeigt  durchweg  hellere  runde  Flecke.  Künstlerisch 
bieten  sie  ein  ganz  eigenartiges  Gemisch  von  europäischer  und  chi¬ 
nesischer  Ornamentik,  wie  es  die  deutsche  Keramik  kaum  zum  zwei¬ 
ten  Male  aufweist.  Diese  Funde  beweisen  aber,  daß  der  bisher  kaum 
bekannt  gewesene  Eggebrecht  zu  den  bedeutendsten  Töpfern  seiner 
Zeit  gehörte,  die  Technik  vollkommen  beherrschte  und  Arbeiten  von 
einer  Größe  herstellen  konnte,  wie  es  nur  wenige  Keramiker  im¬ 
stande  waren,  und  wie  sie  namentlich  das  Porzellan  damals  noch 
nicht  hergab.  In  alledem  ist  wohl  eine  Einwirkung  August  des  Star¬ 
ken  mit  seiner  überall  betätigten  Neigung  für  gewaltige  Abmessungen 
zu  erkennen.  Als  weitere  Arbeiten  Eggebrechts,  für  welche  eine 
Marke  bisher  nicht  bekannt  geworden  ist,  glaubt  Prof.  Zimmermann 
noch  verschiedene  in  Sammlungen  zerstreute  Stücke  bezeichnen 
zu  können.  Unter  ihnen  sind  insbesondere  Apothekergefäße  mit  dem 
polnisch-sächsischen  Wappen,  einzelne  davon  noch  mit  der  Jahres¬ 
zahl  1718  zu  nennen,  von  denen  sich  ein  Teil  noch  in  der  Dresdener 
Hofapotheke  befindet,  außerdem  einige  Stücke  mit  Lackmalerei. 
Die  Feststellung  von  Arbeiten  aus  der  spätesten  Zeit  der  Fabrik  ist 
durch  ein  aus  der  Sammlung  Lanna  erworbenes  Apothekergefäß 
möglich  geworden,  —  offenbar  ein  Ersatzstück  für  eins  der  eben 
erwähnten  —  das  eine  Marke  sowie  die  Jahreszahl  1781  trägt.  Mit 
Hilfe  dieser  Marke  sind  dann  noch  an  verschiedenen  Stellen  weitere 
Gefäße,  einige  Terrinen,  Bierkrüge,  eine  Schüssel  und  ein  Teller 
ermittelt  worden,  von  denen  einzelne  mehrfarbig  bemalt  sind.  Alle 
diese  Gegenstände  sind  Marktware  geringster  Qualität  mit  roh  und 
flüchtig  ausgeführter  Malerei,  und  sie  beweisen,  daß  die  Fabrik  zu 
dieser  Zeit  keine  Daseinsberechtigung  mehr  hatte,  namentlich  jedoch 
den  Wettbewerb  mit  dem  damals  aufkommenden  Steinzeug  nicht 
bestehen  konnte. 

S.  L. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32  a.  P.  27  445.  Vorrichtung  zum  Ziehen  von  Glas.  William 
Vvindle  Pilkington,  The  Hazels.  Prescot.  Lanc.,  Engl.  25.  8.  11. 

64  a.  G.  34  458.  Kapselverschluß  für  Flaschen  mit  Öffnungs¬ 
vorrichtung  nach  Patent  150  399,  bei  der  die  Oberfläche  der  Kapsel 
durch  Einschnitte  in  mehrere  Lappen  zerlegt  ist;  Zus.  z.  Pat.  150  399. 
Bremer  &  Brückmann.  Braunschweig.  3.  6.  11. 

64  a.  L.  31  434.  Flaschenverschluß,  bestehend  aus  einer  in  Ver¬ 
tiefungen  am  Flaschenkopf  oder  Flaschenhals  hineingedrückten  Me¬ 
tallkapsel.  Heia  Verkaufsgesellschaft  m.  b.  II.,  Feuerbach  b.  Stutt¬ 
gart.  13.  12.  10. 

67  a.  J.  13  537.  Vorrichtung  zum  Einschleifen  von  sich  nach 
außen  verengenden  konischen  Stöpselsitzflächen  in  Flaschenhälsen 
mittels  eines  umlaufenden  Schleifdorns.  Ernest  Casper  Janssen, 
Charles  Arnes  Thompson  u.  Louis  Jacob  Crecelius,  St.  Louis,  Mis¬ 
souri,  V.  St.  A.  8.  4.  11. 

75  d.  H.  53  486.  Preßglasnachbildung  und  Verfahren  zur  Her¬ 
stellung  derselben.  Franz  Hiiserich,  Elberfeld,  Hardtstr.  1.  3.  11. 

75  d.  H.  54  848.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Preßglasnach¬ 
bildung;  Zus.  z.  Anm.  H.  53  486.  Franz  Hüserich,  Elberfeld,  Hardtstr. 
12.  7.  11. 

Erteilungen. 

32a.  243  174.  Glasschneidemaschine  für  unrunde  Glasscheiben. 
Joh.  Leonhard  Heid,  Fürth  i.  Bay.,  Erlangerstr.  18.  24.  12.  10. 

H.  52  780. 

80  a  243  134.  Vorrichtung  zum  Graben  von  Ton,  bei  welcher 
das  Grabwerkzeug  in  einem  verschiebbaren  leiterartigen  Rahmen 
sitzt.  Hans  Schneidberger,  Göggingen  b.  Augsburg.  29.  1.  10.  Sch. 
34  733. 

Gebrauchsmuster. 

Eintragungen. 

4  b.  492  381.  Offene,  sich  erweiternde  Lampenglocke  aus  durch¬ 
sichtigem,  gepreßtem  Glas,  deren  Oberfläche  mit  strahlenförmig 
verlaufenden  Prismen  oder  Riefungen  bedeckt  ist.  Otis  Angelo, 
Mygatt,  New  York.  21.  7.  09.  M.  31  234. 

21c.  492  094.  Porzellati-T-Dose  mit  Metallmantel  in  halbrun¬ 
der  Form  und  Rohrstutzen.  Kabelwerk  Duisburg  Akt. -Ges.,  Duis¬ 
burg.  6.  12.  11.  K.  50  909. 

30  b  492  408.  Künstlicher  Zahn  mit  auf  demselben  angebrachter 
imitierter  Porzellanplombe.  Robert  Wünsche,  Annaberg  i.  Erzg. 
23.  11.  11.  W.  35  261. 

32  a.  492  015.  Muffelapparat  für  Glasfabrikation.  Beckmann  & 
Weis,  Mügeln,  Bez.  Dresden.  7.  12.  11.  B.  55  949. 

64  a.  492  031.  Flaschenstöpsel  mit  verdecktem  Korkteil.  Wiener 
Werkstätte  in  Deutschland  G.  m.  b.  H.,  Darmstadt.  21.  1.  11. 
W.  32  884. 

64  a.  492  498.  Metallkappe  für  Flaschenverschlüsse.  Heinrich 
Robert  Leichsenring,  Naundorf  b.  Großenhain.  5.  12.  11.  L.  28  032. 

64  a.  492  499.  Metallkappe  für  Flaschenverschlüsse.  Heinrich  Ro¬ 
bert  Leichsenring,  Naundorf  b.  Großenhain.  5.  12.  11.  L.  28  144. 

Verlängerung  der  Schutzfrist. 

4  a.  367  458.  Lampenzylinder.  Penziger  Glashüttenwerke  Meiß¬ 
ner,  Kleinert  &  Co.,  Penzig.  21.  1.  09.  P.  14  875.  19.  12.  11. 

80  a.  364  800.  Misch-  und  Waschvorrichtung  usw.  Ratzinger  & 
Weidenkaff,  München.  2.  1.  09.  R.  22  930.  18.  12.  11. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  14.  Mattglasuren.  Ich  bitte  um  Angabe  von  Versätzen 
für  weiße  und  für  farblose  Mattglasuren  für  Segerkegel  05  und  für 
Segerkegel  8.  Außerdem  bitte  ich  anzugeben,  in  welchem  Verhältnis 
die  verschiedenen  Oxyde  oder  Unterglasurfarbkörper  zur  Erzielung 
der  verschiedenen  Farben  den  Glasuren  zugesetzt  werden  müssen. 
Die  Glasuren  sollen  sich  bei  einem  Temperaturunterschied  von  1 — 2 
Segerkegeln  nicht  wesentlich  verändern. 
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Frage  15.  Kalksteingutmasse  und  Glasur.  Ich  bitte  um  Angabe 
eines  guten  Versatzes  für  eine  Kalksteingutmasse  aus  böhmischen 
Rohstoffen  unter  Verwendung  von  Wildsteiner  Steingutton  nebst 
dazu  passender  Glasur. 

Frage  16.  Ätzen  von  Glas.  Wie  ätzt  man  am  praktischsten  Glas. 
Beleuchtungsartikel,  Becher  u.  dergl.  Wie  ist  die  Säurezusammen¬ 
setzung,  wie  lange  ätzt  man,  wie  geht  man  dabei  vor? 

Frage  17.  Maschinell  gepreßte  Kacheln.  Wir  beabsichtigen,  un¬ 
sere  bisher  handgeformt  erzeugten  weißen  Sparherdkacheln  auf  ma¬ 
schinelle  Weise  zu  erzeugen.  Die  maschinelle  Erzeugung  auf  feuch¬ 
tem  Wege  glauben  wir  dem  Trockenpreßverfahren  vorziehen  zu 
sollen.  Der  Umfang  der  Jahresproduktion  beträgt  etwa  700000  Stück. 
Welche  Erfolge  oder  Vorzüge  hat  das  von  uns  zur  Verwendung 
beabsichtigte  Verfahren  aufzuweisen  und  welche  Firmen  befassen 
sich  mit  der  Lieferung  der  für  diese  Fabrikation  notwendigen  Ma¬ 
schinen? 

Antworten. 

Zu  Frage  3.  Umänderung  einer  Steingutmasse.  Vierte  Antwort. 

Ihre  Fabrikation  macht  den  ersten  Fehler  schon  im  Trockenraum. 
Entweder  sind  Sie  im  Platze  sehr  beengt,  so  daß  Sie  den  Raum  sehr 
ausniitzen  müssen,  oder  aber  die  Trockengestelle  sind  falsch  aufge¬ 
stellt.  Direkt  über  die  Dampfheizung  stellt  man  keine  Waren,  ganz 
besonders  aber  keine  Rohware.  Diese  muß  bei  vollkommen  neutraler 
Wärme  trocknen,  d.  h.  von  keiner  Seite  darf  die  Wärmezufuhr  in 
erhöhtem  Maße  stattfinden.  Ein  fehlerhafter  Trockenprozeß  hat  bei 
der  Weiterverarbeitung  der  Waren  den  größten  Nachteil  zur  Folge. 
Der  Raum  muß  vollkommen  frei  von  jeder  Erschütterung  sein,  und 
die  Wärmezufuhr  hat  so  zu  erfolgen,  daß  die  Waren  nicht  einseitig 
davon  berührt  werden.  Kühlrisse  sind  ebenfalls  erklär  lieh.  Einen 
Exhaustor  einzusetzen,  der  in  der  Minute  20  cbm  Luft  dem  Ofen  ent¬ 
zieht,  ist  eine  sehr  gewagte  Sache.  Wenn  die  einströmende  Luft  nur 
eine  allmähliche  Temperaturabnahme  herbeiführen  würde,  dann 
wäre  es  ja  belanglos,  aber  wie  Sie  den  Exhaustor  anwenden,  ist  es 
ein  ziemlich  grober  Fehler.  Wenn  Sie  den  gebräuchlichen  Ofen  von 
60  cbm  Inhalt  zum  Glattbrand  benützen,  ist  in  etwa  3  Minuten  der 
gesamte  Luftgehalt  des  Ofens  durch  bedeutend  kühlere  Luft  ersetzt. 
Diese  Zeit  von  3  Minuten  ist  aber  nicht  einmal  richtig,  denn  der 
vollgesetzte  Raum  muß  vom  Ofeninhalt  abgezogen  werden,  so  daß 
höchstens  ein  Drittel  bis  ein  Viertel  gut  gerechnet  bleibt.  Es  ist  also 
anzunehmen,  daß  Sie  in  der  kurzen  Ze:t  von  1  Minute  die  Tempe¬ 
ratur  der  Luft  im  Ofenraum  um  mindestens  100°  herabsetzen.  Daß 
Sie  bei  einer  solchen  Arbeitsweise  überhaupt  noch  ganze  Stücke 
im  Ofen  behalten,  ist  nur  zu  verwundern. 

Der  Rohbrand  bei  Segerkegel  8 — 9  ist  bei  dieser  Massezusam¬ 
mensetzung  geboten.  Wenn  Sie  d'ese  hohe  Temperatur  vermeiden 
wollen,  müssen  Sie  den  Versatz  ändern.  Nachstehend  sei  Ihnen  nun 
ein  guter  Hartsteingutversatz  angegeben,  mit  dem  es  wohl  gelingen 
wird,  gute  Resultate  zu  erzielen. 

Masse  I: 

250  Gew.-T.  Wildsteiner  Ton 
320  „  Kaolin  aus  Pilsen 

350  „  Quarz 

80  „  Feldspat  mit  12  i.  H.  Kali 

Glasur  I. 

Vorschmelz: 

91  Gew.-T.  Mennige 
327  „  Quarz 

273  „  Borax 

182  „  Kreide 

127  „  Kaolin 

Mtihlversatz: 

800  Gew.-T.  Vorschmelz 
120  „  Feldspat 

80  „  Bleiweiß . 

Zur  Entfärbung  werden  auf  1000  kg  Vorschmelz  70 — 80  g 
Kobaltoxyd  genommen. 

Masse  II: 

360  Gew.-T.  plastischer  Ton  (mäßig  feuerfest) 
300  „  geschlämmter  Kaolin 

300  „  Quarzmehl 

40  „  Feldspatmehl 

Glasur  II: 

600  Gew.-T.  Vorschmelz  der  Glasur  I 
200  „  Feldspat 

80  „  Quarz 

120  „  Glätte 

Dieser  Versatz  II  eignet  sich  auch  besonders  zur  Elfenbeiu- 
niasse. 

Bei  der  Glasur  können  je  5  v.  H.  Quarz  und  Feldspat  durch 
Gliihscherben  ersetzt  werden.  Wenn  Sie  mit  diesen  Versätzen  eimge 
Versuche  machen,  dann  wird  es  Ihnen  sicher  gelingen,  die  Fehler  zu 
beseitigen. 

(Der  bei  diesen  Versätzen  angegebene  Bleioxydgehalt  im 
Mühlenversatz  sollte,  um  die  Gesundheit  der  Arbeiter  nicht  zu  ge¬ 
fährden,  in  die  Fritte  eingerechnet  werden.  Die  Red.). 

Fünfte  Antwort.  Das  Verziehen  der  Ware  mag  in  erster  Linie 
auf  eine  ungleichmäßige  Durcharbeitung  zurückzuführen  sein.  Es  ist 
daher  eine  in  allen  Teilen  gleichmäßige  Beschaffenheit  der  Masse  an¬ 


zustreben,  die,  wenn  nötig,  mehrere  Male  den  Tonschneider  oder  auch 
eine  Masseschlagmaschine  zu  passieren  hat.  Man  darf  nur  kellerge¬ 
lagerte,  blasenfreie  Masse  verarbeiten  und  muß  darauf  achten,  daß 
dieselbe  nicht  zu  weich  ist.  Bei  der  Herstellung  von  Tellern  usw. 
ist  d  e  Verwendung  zu  großer  Masseblätter  zu  vermeiden;  das  An¬ 
treiben  der  letzteren  an  die  Form  muß  unter  gleichmäßigem  Druck 
nach  allen  Teilen  der  Wandung  mit  einem  wenig  feuchten  Schwamm 
vorgenommen  werden,  da  sonst  das  Wasser  durch  die  Fliehkraft 
an  den  Rand  des  Formstückes  geschoben  wird  und  ein  ungleich- 
mäßiges  Abschwinden,  sowie  auch  Rissebildung  hervorruft. 

Die  weitere  Ursache  des  Ve/ziehens  Ihrer  Ware  scheint  mir 
:n  der  Zusammensetzung  der  Masse  selbst  zu  suchen  zu  sein.  Sie 
verwenden  nach  der  rationellen  Zusammensetzung:  29  i.  H.  hoch¬ 
plastische  Tonsubstanz,  24  i.  H.  Kaolintonsubstanz,  37  i.  H.  Quarz 
und  10  i.  H.  Feldspat.  Die  Tonsubstanz,  insbesondere  die  plastische, 
hat  nun  die  Eigenschaft,  die  Feuchtigkeit  sowie  auch  das  chemisch 
gebundene  Wasser,  welch  letzteres  erst  bei  voller  Rotglut  vollkom¬ 
men  entfernt  werden  kann,  möglichst  lange  zurückzuhalten.  Ein  zu 
schnelles  und  einseitiges  Trocknen  der  Rohware  und  ein  zu  rasches 
Steigern  der  Temperatur  in  der  ersten  Zeit  des  Biskuitbrandes  bis 
zu  beendigter  Rotglut  verursacht  infolgedessen  ein  ungleichmäßiges 
Schwinden  des  Gegenstandes,  wodurch  ein  Verziehen  desselben 
unausbleiblich  ist.  Die  Ursache  des  massenhaften  Auftretens  von 
Rissen  wie  auch  ihre  Neigung  zu  Glasurrissen  ist  einesteils  ebenfalls 
in  der  Zusammensetzung  der  Masse  zu  suchen  und  zwar  in  dem 
Umstande,  daß  die  Masse  zu  viel  Tonsubstanz  enthält  und  infolge¬ 
dessen  zu  plastisch  ist.  Anderenteils  aber  findet  die  Rissebildung  ihre 
Begründung  darin,  daß  der  Quarz  zu  fein  gemahlen,  die  wahrschein¬ 
lich  frisch  von  der  Presse  kommende  Masse  n'cht  blasenfrei  und 
ohne  genügende  Gleichmäßigkeit  verwendet,  das  Verschwämmen 
der  Vollendungsarbeiten  zu  naß  vorgenommen  und  schließlich  die 
gefertigte  Ware  bei  zu  starker  Hitze  getrocknet,  vielleicht  auch  zu 
feucht  in  den  Biskuitofen  gegeben  und  die  Tempeiatur  desselben, 
wie  schon  oben  erwähnt,  vor  vollkommener  Austreibung  des  che¬ 
misch  gebundenen  Wassers  zu  rasch  gesteigert  wurde.  Infolge 
dieser  Ursachen  trocknet  die  Oberfläche  der  Ware  zu  schnell  aus, 
die  Zusammenziehung  ihrer  Poren  ist  eine  stärkere,  als  diejenige 
im  Innern  des  Scherbens,  und  das  hier  zurückgebliebene  Wasser 
sucht  und  findet  durch  seine  bei  höherer  Temperatur  stattfindende 
Raumvergrößerung  einen  Ausweg  durch  Zerreißen  der  Scherben- 
wandung.  Ich  empfehle  Ihnen,  Ihre  Masse  in  der  Weise  abzuändern, 
daß  Sie  unter  Beibehaltung  des  Quarz-  und  Feldspatgehaltes  die 
Kaolin-Tonsubstanz  auf  Kosten  der  plastischen  Tonsubstanz  um  etwa 
5  v.  H.  erhöhen,  wodurch  ein  schnelleres  Trocknen  begünstigt  wird. 
Um  aber  das  Fabrikat  gleichzeitig  auch  gegen  Glasur-Rissebildung 
widerstandsfähiger  zu  machen,  möchte  ich  vorschlagen,  die  Abän¬ 
derung  der  Masse  in  der  Weise  vorzunehmen,  daß  auf  Kosten  der 
gesamten  Tonsubstanz  der  Quarzgehalt  um  7  bis  10  v.  H.  erhöht,  die 
Kaolin-Tonsubstanz  dagegen  auf  Kosten  der  plastischen  Tonsubstanz 
erniedrigt  wird. 


Die  Zusammensetzung  der  Massen  gestaltet  sich  somit  folgen¬ 
dermaßen: 

Probemasse  I: 

17  Gew.-T.  Wildsteiner  Ton 
10  „  Meißner  Ton 

29  „  Kaolin 

34  „  Quarz 

10  .,  Feldspat 

Probemasse  II: 


17 

10 

19 

44 

10 


Gew.-T.  Wildsteiner  Ton 
„  Meißner  Ton 

„  Kaolin 

„  Quarz 

Feldspat 


Probemasse  III: 

27  Gew.-T.  Wildsteiner  Ton 
19  „  Kaolin 

44  „  Quarz 

10  „  Feldspat 


Zum  Bläuen  empfehle  ich  Ihnen  auf  1000  kg  trockene  Masse 
0,1  kg  Kobaltsulfat  und  0,3  kg  entwässerte  Ammoniaksoda  zu  ver¬ 
wenden. 


Sechste  Antwort.  Wenn  Sie  mit  etwa  2  Segerkegeln  Ermäßi¬ 
gung  im  Biskuit  brennen  wollen,  so  empfehle  ich  Ihnen,  den  Wild¬ 
steiner  Ton  etwa  um  das  Doppelte  zu  erhöhen,  den  Quarz  um  die 
Hälfte  zu  vermindern  und  die  10  Spat  in  2  Spat  und  4  Kreide  zu 
ändern.  Dieser  geringe  Zusatz  von  Kreide  ändert  den  Charakter  des 
Steingutes  als  Hartsteingut  nicht  wesentlich.  Sie  können  Glasuren 
darauf  bis  herab  zu  Segerkegel  06a  gut  verwenden.  Die  Artikel, 
welche  Sie  aufführen,  sind  doch  aber  auch  sehr  marktgängig  und  m 
Verkaufspreise  kaum  niedriger,  wenn  Sie  kein  Hartsteingut,  sondern 
Kalksteingut  oder  ähnliches  nehmen.  Solches  läßt  sich  herab  b  s  zu 
Segerkegel  01a  bis  02a  sehr  gut  im  Biskuit  herstellen,  wenn  die 
obigen  Materialien  mit  verwendet  werden. 


Siebente  Antwort.  Wie  aus  Ihrer  Frage  ersichtlich  ist,  sind  Sie 
jedenfalls  kein  Fachmann,  und  ich  rate  Ihnen  daher,  die  Änderung 
der  Masse  und  Glasur  einem  Fachlaboratoruim  oder  einem  tüchtigen 
Fachmann  zu  übertragen.  Für  die  Brauchbarkeit  der  im  Fragekasten 
angegebenen  Versätze  bürgt  Ihnen  niemand.  Sie  probieren  vielleicht 
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diesen  oder  jenen  Versatz,  werden  damit  aber  nur  sehr  langsam  zum 
Ziele  gelangen,  und  das  Probieren  ist  mit  sehr  großen  Kosten  ver¬ 
bunden.  Untenstehend  will  ich  Ihnen  einige  Versätze  mitteilen, 
deren  Rohbrand  bei  Segerkegel  5—7  und  deren  Glasurbrand  bei  Se- 
gerkegel  1-  2  liegt,  kann  Ihnen  aber  auch  nicht  zusichern,  daß  diese 
Versätze  in  Ihrem  Betriebe  tadellos  gut  ausfallen;  Sie  müssen  eben 
erst  einige  Proben  machen.  Daß  bei  zu  schwach  verglühter  Ware 
Haarrisse  auftreten,  ist  bekannt,  es  muß  eben  darauf  geachtet  wer¬ 
den,  daß  der  Brand  möglichst  gleichmäßig  ist,  und  zu  schwach  ge¬ 
brannte  Ware  muß  im  nächsten  Brand  nochmals  als  Rohware  mit¬ 
gebrannt  werden.  Daß  die  Rohware  durch  das  schnelle  Abkühlen 
leicht  springt,  ist  ein  Zeichen,  daß  der  Versatz  nicht  richtig  ist, 
vielleicht  lassen  Sie  auch  zu  schnell  abkühlen.  Auch  ist  der  Brand 
bei  Segerkegel  8 — 9  etwas  hoch;  für  Hartsteingut  genügt  auch 
Segerkegel  5 — 7.  Daß  diejenigen  Suppenteller,  welche  während  des 
I  rocknens  zu  dicht  über  der  Dampfheizung  stehen,  also  ungleich  und 
zu  schnell  trocknen,  Risse  bekommen,  ist  leicht  erklärlich.  Um  Bruch 
zu  vermeiden,  muß  langsam  und  gleichmäßig  getrocknet  werden. 
Die  erforderliche  Menge  Kobalt  zum  Bläuen  der  Masse  muß  auspro¬ 
biert  werden.  Die  Drehermasse  wird  ohne  Soda  verarbeitet.  Durch 
einige  Versuche  hat  man  es  leicht  festgestellt.  Wie  alle  Änderungen 
und  Neueinführungen  ausprobiert  werden  müssen,  so  auch  die  nach¬ 
stehenden  Versätze.  Durch  Hinzutun  bezw.  Weglassen  von  Kaolin. 
Ton,  Mennige  oder  Borsäure  hat  man  es  in  der  Hand,  diese  Glasu¬ 
ren  leicht-  oder  strengflüssiger  zu  machen. 


I. 


Löthainer  Ton 

350 

Zettlitzer  Kaolin 

300 

Feldspat 

55 

Quarz 

300 

Rohbrand:  Segerkegel 

6—7. 

Glasur  dazu: 

Mennige 

40 

Feldspat 

20 

Hohenbockaer  Sand 

20 

Borax 

17 

Kreide  oder  Marmor 

10 

II. 

Quarz 

43 

Wildsteiner  Ton 

25 

Zettlitzer  Kaolin 

20 

Feldspat 

12 

Rohbrand:  Segerkegel 

6—7. 

Glasur  d^u: 

Mennige 

28 

Feldspat 

43 

Quarz 

35 

Kalkspat 

12 

Borax 

15 

Miihlversatz: 

Fritte 

100 

Steingutton 

5—8 

Segerkegel  01 — 2. 

III. 

Zettlitzer  Kaolin 

150 

Wildsteiner  Ton 

303 

Hohenbockaer  Sand 

470 

Kalkspat 

77 

Rohbrand:  Segerkegel 

5—8. 

Glasur: 

Feldspat 

28 

Borax,  krist. 

36 

Kalkspat 

8 

Mennige 

60 

Hohenbockaer  Sand 

16 

Segerkegel  01 — 2. 

Miihlversatz: 

Fritte 

135 

Zettlitzer  Kaolin 

13 

Hohenbockaer  Sand 

25 

Zu  Frage  7.  Rundofen  für  Steinzeug.  Die  Versuche,  von  welchen 
in  jenem  Aufsatz  die  Rede  war,  sind  seit  zwei  Jahren  eingestellt 
worden,  und  der  Probeofen  steht  unbeniitzt.  Von  einer  Einführung 
in  die  Praxis  kann  daher  nicht  berichtet  werden.  Sc  betrübend  die¬ 
ses  Ergebnis  auch  ist  und  so  abschreckend  es  auf  die  Krugbäcker 
gewirkt  hat,  die  Frage,  ob  ein  solcher  Ofen  für  Steinzeug  und  zwar 
für  salzglasierte  kleine  dichtsitzende  Waren  sich  eignet,  ist  damit 
wohl  noch  nicht  entschieden.  (Für  Röhren  und  größere  technische 
Geräte  hat  man  bekanntlich  die  iiberschlageude  Flamme  schon 
lange).  Die  Gründe,  weshalb  die  Idee  selbst  noch  nicht  begraben  sein 
kann,  sind  folgende:  Der  Versuchsofen  in  Baumbach  hat  vereinzelte 
gute  Brände  mit  großer  Brennkosten-Ersparnis  zweifellos  geliefert. 

Da  aber  die  Baufirma  mit  dem  betreffenden  Krugbäcker  einen 
Vertrag  geschlossen  hatte,  daß  nur  nach  einer  bestimmten  Zahl  sich 
ununterbrochen  folgender  guter  Brände  der  Ofen  käuflich  erworben 
werden  muß,  da  ferner  die  Variationen  in  den  einzelnen  Bränden 
entschieden  zu  nervös  und  sorunghaft  vorgenormreu  wurden,  ent¬ 
stand  schließlich  Uneinigkeit,  Prozesse  usw.,  und  vor  allen  Dingen 


deshalb  ist  die  ganze  Sache  im  Sande  verlaufen.  Man  sollte  meinen, 
bei  ruhigen,  geduldigen  und  sachverständigen  Versuchen,  die  viel¬ 
leicht  Jahre  dauern  könnten,  müßte  ein  Resultat  erzielt  Werden. 
Die  Schwierigkeit,  die  in  dem  unendlich  dichten  Einsetzen  gerad 
der  Krüge,  sowie  auch  in  der  Farbtönung  der  Salzglasur  beruht, 
soll  damit  nicht  verkannt  werden.  Bemerkt  sei  noch,  daß  der  Ver¬ 
fasser  dieser  Zeilen  den  Versuchen  persönlich  vollständig  fern  steht 
und  sie  rein  objektiv  beurteilt. 

Zu  Frage  8.  Korallrot.  Am  besten  beziehen  Sie  von  einer  Erd¬ 
farben-  oder  Mineralfarbenfabrik  eine  Probe  Chromrot  (Bleichromat, 
rot)  und  vermahlen  dasselbe  in  wechselnden  Mengen  mit  einem  oder 
mehreren  Farbfliissen.  Falls  Sie  letztere  n'clit  von  einer  keramischen 
Farbenfabrik  beziehen  wollen,  so  stellen  Sie  durch  Fritten  und  Fein¬ 
mahlen  sich  drei  Flüsse  her: 

Fluß  I. 

230  Gew.-T.  Mennige 
60  „  Quarzsand 

124  „  krist.  Borsäure 

Fluß  II. 

230  Gew.-T.  Mennige 
30  „  Quarzsand 

62  „  krist.  Borsäure 

Fluß  III. 

230  Gew.-T.  Mennige 
24  „  Quarzsand 

50  ..  krist.  Borsäure 

Die  Versuche  sind  dann  so  anzustellen: 

a  b  c 

3  T.  Chromrot  3  T.  Chromrot  3  T.  Chromrot 

'A — 3  T.  Fluß  I.  lh— 3  T.  Fluß  II.  Vs— 3  T.  Fluß  III. 

ebenso  mit  gemischten  Flüssen. 

Die  ferFg  gemahlene  Farbe  wird  getrocknet  und  mit  Terpen¬ 
tinöl  und  Dicköl  auf  Glasur  aufgetrag^”  und  eingebrannt  wie  eine 
Schmelzfarbe.  Die  Temperatur  kann  dabei  bis  Segerkegel  012  ge¬ 
steigert  werden. 

Zu  Frage  9.  Marmordekor  auf  Glasur.  Antworten  sind  nicht  ein¬ 
gegangen. 

Zu  Frage  10.  Versilbern  von  Gartenkugeln.  Die  Glaskugel  wird 
zuerst  innen  mit  Salpetersäure  behandelt  und  dann  mit  destilliertem 
Wasser  ausgeschwenkt.  In  60  ccm  Wasser  werden  6,5  g  Silbernitrat 
vollständig  gelöst.  Ferner  löst  man  60  g  Rochellesalz  (weinsaures 
Kalinatron)  in  120  ccm  Wasser  und  setzt  sie  der  Silbeilösung  zu, 
worauf  man  unter  stetem  Umriihren  allmählich  starke  Ammoniak¬ 
lösung  hinzufügt,  bis  fast  die  letzte  Spur  des  Niederschlages  gelöst 
ist.  Ganz  darf  der  Niederschlag  nicht  verschwinden.  Die  erhaltene 
Flüssigkeit  sieht  bräunlich  oder  grau  aus.  Jetzt  fügt  man  180  ccm 
destilliertes  Wasser  hinzu  und  filtriert.  Zur  Versilberung  gießt  man 
die  Flüssigkeit  in  d:e  Kugel  und  hängt  sie  dann  in  ein  genügend  gro¬ 
ßes  Gefäß,  welches  mit  heißem  Wasser  gefüllt  wird.  Die  Versilberung 
beginnt  sofort:  wenn  das  Wasser  zu  sehr  abkiihlt,  muß  es  durch 
neues  ersetzt  werden.  Nach  vollständiger  Versilberung  gießt  man  die 
Lösung  aus  und  spült  mehrmals  mit  Wasser  nach-  läßt  man  an 
der  Luft  trocknen.  Um  die  Versilberung  haltbar  zu  machen, 
schwenkt  man  d:e  Glaskugel  mit  einer  dünnflüssigen  Asphalt¬ 
lösung  aus  und  läßt  trocknen. 

Zweite  Antwort.  Das  Versilbern  von  hohlen  Glasgegen¬ 
ständen  kann  mit  denselben  Silberpräparaten  durchgeführt  werden, 
mit  denen  man  das  Tafelglas,  die  sogenannten  Schockspiegel  ver¬ 
silbert.  Das  Verfahren  ist  etwas  umständlich  und  erfordert  eine 
gewisse  Übung..  Zunächst  werden  drei  mit  a,  b  und  c  bezeichnete 
Lösungen  hergestellt: 

Lösung  a.  130  g  chemisch  reines  Ätznatron  werden  in  1  Liter 
Wasser  gelöst. 

Lösung  b.  120  g  salpetersaures  Ammoniak,  80  g  salpeter¬ 
saures  Silberoxyd  werden  in  1  Liter  Wasser  gelöst. 

Lösung  c.  1,5  g  kristallisierte  Weinsäure  und  15  g  Hutzucker 
werden  in  50  ebem  Wasser  gelöst,  unter  langsamem  Zugießen  des 
verdampfenden  Wassers  etwa  eine  Stunde  lang  kochend  erhalten 
und  darauf  unter  Zugabe  von  Wasser  auf  420  ebem  gebracht. 

Darauf  nimmt  man  von  den  Lösungen  a  und  b  je  0,1  Liter, 
mischt  diese  mit  0,8  Liter  reinen  Wassers  und  läßt  das  Gemisch 
mindestens  24  Stunden  lang  im  Dunkeln  stehen,  worauf  sich  ein 
Niederschlag  bildet  und  die  Lösung  unter  vollständiger  Zurück¬ 
haltung  des  Niederschlages  langsam  abgeseiht  wird.  Das  auf  diese 
Weise  entstandene  Gemisch,  welches  wir  die  Lösung  d  nennen 
wollen,  stellt  nun  die  eigentliche  Versilberungsflüssigkeit  dar.  Auf 
1  qcm  zu  versilbernder  Fläche  sind  etwa  1,6  ebem  der  mit  d  be- 
zeichneten  Flüssigkeit  zu  rechnen. 

Darauf  gießt  man  die  entsprechende  Menge  von  Lösung  d  in 
die  zu  versilbernde  Kugel.  Ferner  müssen  der  Lösung  d,  nachdem 
sich  dieselbe  in  der  Kugel  befindet,  noch  der  zehnte  Teil  von  der 
in  der  Kugel  befindlichen  Flüssigkeitsmenge  an  Reduktionsmitteln 
in  Gestalt  der  Lösung  c  zugesetzt  werden,  worauf  sich  in  kurzer 
Zeit  der  Zersetzungsprozeß  einstellt,  welcher  sich  durch  Ausschei¬ 
dung  des  Silberbelages  und  Verdunkelung  der  Lösungen  zu  er¬ 
kennen  gibt.  Hierbei  muß  die  Kugel  zwecks  richtiger  Verteilung 
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des  Silberniederschlages  entsprechend  gedreht  werden.  Der  zu¬ 
rückbleibende  Rest  der  Silberlösung  ist  nicht  mehr  für  diesen 
Zweck  verwendbar,  sondern  wird  in  größeren  Betrieben  zwecks 
Ausscheidung  des  stets  noch  darin  vorhandenen  Silberrückstandes 
eingedampft. 

Die  mit  Silberbelag  zu  versehende  Glasfläche  muß  voll¬ 
kommen  rein  sein  und  muß  deshalb  mit  heißer  konzentrierter  Soda¬ 
lösung  sorgfältig  gereinigt  und  mit  destilliertem  Wasser  nachge¬ 
spült  werden. 

Zu  Frage  11.  Bronze  von  goldähnlichem  Aussehen.  Eine 
ähnliche  Wirkung  von  Goldbronze  wie  ein  gebranntes  Gold  er¬ 
halten  Sie,  wenn  Sie  echte  Goldbronze  mit  8  Teilen  Alkohol,  2  Tei¬ 
len  Schellack  und  flüssigem  lichten  Sikkativ  vermischen  oder  auch 
mit  liarzfirnis,  damit  die  betreffenden  Gegenstände  malen  und  die¬ 
selben  nach  dem  Trocknen  mit  einer  weichen  Bürste  oder  einem 
Tuch  abreiben.  Natürlich  ist  dies  nicht  so  haltbar  wie  einge¬ 
branntes  Gold  und  kann  dieses  auch  nie  ersetzen.  Auch  wird  fol¬ 
gender  Goldlack  angewendet: 

100  g  Spiritus,  80  grädig, 

110  „  Kurkuma  gepulvert, 

10  „  Sandarak, 

4  „  Gummi  Gutti, 

10  „  Blond-Schellack,  gepulvert, 

5  „  Drachenblut, 

0,07  „  ganzer  Safran, 

10  „  Elimeharz, 

5  „  Sand. 

Nach  vollständiger  Auflösung  wird  die  Gesamtmasse  filtriert. 
Der  Sand  wird  nur  beigefügt,  um  das  Zusammenballen  der  Harz- 
körper  zu  vermeiden  und  dadurch  eine  leichtere  und  schnellere 
Lösung  zu  erzielen. 

Zu  Frage  12.  Ätzen  von  Schablonen.  Nehmen  Sie  guten 
Asphaltlack,  überstreichen  das  Blech  auf  der  Vor-  und  Rückseite 
und  lassen  es  gut  trocknen.  Nachdem  der  Lack  trocken  ist,  heben 
Sie  die  Zeichnung  mit  Nelkenöl,  der  Sie  Weiß  zusetzen,  aus  und 
legen  das  Blech  in  eine  Schale,  die  mit  Säure  von: 

100  TI.  Wasser, 

10  „  Salpetersäure, 

1  „  Salzsäure 

gefüllt  ist  und  lassen  das  Blech  langsam  durchätzen.  Nur  dürfen 
Sie  nicht  vergessen,  mit  einem  Hasenfuß  öfter  die  geätzten  Be¬ 
standteile  wegzuwischen.  Nachdem  durchgeätzt  ist,  haben  Sie  eine 
scharfe  Schablone,  der  nur  in  seltenen  Fällen  mit  einer  feinen  Feile 
nachzuhelfen  ist.  Der  Lack  ist  mit  T^-pentinöl  wegzuputzen,  so¬ 
dann  mit  reinem  Wasser  und  Soda  nachzuspülen. 

Zweite  Antwort.  Die  Herstellung  der  Blechschablonen  ist  eine 
sehr  einfache  Arbeit,  so  daß  Sie  dieselbe  durch  einige  Übung  sehr 
bald  erlernen  werden.  Die  erste  Arbeit  besteht  darin,  das  völlig 
saubere  Blech  mit  dem  sogenannten  Ätzgrunde  zu  überziehen  und 
zwar  kann  das  auf  feuchtem,  oder  auch  aut  trockenem  Wege  ge¬ 
schehen.  Der  feuchte  oder  vielmehr  flüssige  Ätzgrund  wird  ein¬ 
fach  mit  einem  Pinsel  auf  das  Blech  aufgetragen  und  dann  durch 
gelindes  Erwärmen  getrocknet.  Der  trockene  Ätzgrund  dagegen 
wird  in  ein  dünnes,  leicht  durchlässiges  Leinenläppchen  getan  und 
auf  das  erwärmte  Blech  aufgerieben.  Nachdem  der  betreffende 
Ätzgrund  aufgerieben  worden  ist  und  eine  gewisse  Festigkeit  er¬ 
halten  hat,  wird  die  Zeichnung  auf  den  Ätzgrund  aufgepaust,  was 
mit  einer  Nadelpause  oder  mit  farbigem  Durchdruckpapier  gesche¬ 
hen  kann.  Wenn  das  geschehen  ist,  nimmt  man  die  Radiernadel, 
eine  meist  dreikantig,  spitz  zulaufende  Stahlnadel,  und  zieht  mit 
derselben  die  Linien  nach.  Das  Einritzen  muß  derart  geschehen, 
daß  an  allen  Stellen  der  Kontur  der  Ätzgrund  völlig  durchschnitten 
und  das  darunterliegende  Blech  leicht  angegriffen  ist.  Dann  wird 
der  Rand  des  Bleches  mit  e'nem  etwa  1  cm  hohen  Wachsstreifen 
umgeben,  wobei  auf  ein  sorgfältiges  Anhaften  desselben  an  der 
Blechplatte  zu  sehen  ist. 

Man  begießt  dann  das  Blech  mit  der  Ätzfliissigkeit.  Während 
des  Ätzens  ist  es  vorteilhaft,  die  sich  am  angeätzten  Metall  b  lden- 
den  Bläschen  durch  leichte  Bewegungen  mit  einer  Federfahne  zu 
entfernen.  Nach  beendeter  Ätzung,  also  wenn  die  Schablonenteile 
ausgeätzt  sind,  wird  das  Blech  mit  Wasser  abgespiilt  und  der  Ätz¬ 
grund  mit  Terpentinöl  unter  Erwärmen  des  Bleches  entfernt. 


Flüssiger  Ätzgrund. 

I. 


Terpentinöl 

125  TI. 

Syrischer  Asphalt 

70  „ 

Rindertalg 

25  „ 

Bienenwachs 

25  „ 

Kolophonium 

30  „ 

Lampenschwarz 

1  „ 

Das  Terpentinöl  wird  auf  dem  Wasserbade  erwärmt  und  dann 
werden  unter  beständigem  Rühren  die  übrigen  Bestandteile  der 
Reihe  nach  zugesetzt.  Syrischen  Asphalt  und  Kolophonium  ver¬ 
wendet  man  in  fein  gepulverter  Form,  während  man  Talg  und 
Wachs  zerschneidet,  um  ein  bequemeres  Lösen  zu  ermöglichen. 
Lampenschwarz  setzt  man  zu,  nachdem  sich  alles  in  Lösung  be¬ 
findet. 


II. 

Terpentinöl 

350  TI. 

Syrischer  Asphalt 

120  „ 

Stearin 

120  „ 

Bienenwachs 

25  „ 

Die  Herstellung  des  zweiten  Ätzgrundes  ist  ebenso  wie  die 
bei  dem  ersten  angegebene. 


Trockener  Ätzgrund. 

I. 


Syrischer  Asphalt 

300  TI. 

Pech 

150  ,. 

Kolophonium 

350  ., 

Wachs 

425  „ 

II. 

Wachs 

500  TI. 

Syrischer  Asphalt 

350  „ 

Kolophonium 

100  ., 

Die  durchgeschmolzene  Masse  wird,  wenn  sie  erkaltet  ist,  in 
Kugeln  von  Eigröße  geformt. 

Als  Ätzflüssigkeiten  kommen  für  die  verschiedenen  Metalle 
verschiedene  Säuren  zur  Verwendung. 

Ätzflüssigkeiten  für  Kupfer-  und  Zinnblech: 

I. 

Rauchende  Salpetersäure  6 


Wasser 

14 

II. 

Conc.  Salpetersäure 

4,5 

Salzsäure 

1.5 

Wasser 

14,0 

Als  Flüssigkeit  für  Weißblech: 

Conc.  Salpetersäure 

10 

Wasser 

60 

Quecksilber 

15 

Zu  Frage  13.  Maschinen  zur  Herstellung  von  Porzellanglasur. 

Bei  der  Herstellung  von  Porzellanglasur  erfordert  nur  das  Mahlen 
maschinelle  Einrichtung.  Das  Mahlen  erfolgt  durchweg  in  Trommel¬ 
mühlen,  in  welchen  die  roh  gemischte  Glasur  mit  Wasser  gemahlen 
wird.  Nach  dem  Mahlen  wird  die  Glasur  gesiebt  und  auf  die  zum 
Glasieren  erforderliche  Dichte  gebracht.  Derartige  Trommel¬ 
mühlen  liefern  die  im  Anzeigenteil  der  Keramischen  Rundschau  zu 
findenden  Maschinenfabriken,  die  auch  Mitteilung  über  die  Anlage¬ 
kosten  machen. 


Kleine  Mitteilungen. 


Keramik. 

Totenschau.  Bankdirektor  Wilhelm  Rehn,  Mitglied  des  Auf¬ 
sichtsrats  der  Deutschen  Keramitwerke  A.-G.  in  Essen. 

Porzellanmaler  Otto  Teschow  in  Berlin. 

Töpfermeister  Richard  Gaedt  in  Rostock. 

Geschäftsjubiläum.  Die  Firma  Hermann  Gerngroß,  Glas-  und 
Porzellanwarenhandlung  in  Mannheim,  feierte  das  25jährige  Bestehen 
des  Geschäfts. 

Meisterjubiläum.  Der  Obermeister  der  Töpferinnung  für  Steg¬ 
litz  und  Umgegend,  Wilhelm  Engelmann,  beging  sein  25  jähriges 
Meisterjubiläum. 

Dienstjubiläum.  In  der  Ofen-  und  Tonwarenfabrik  von  G.  Mi¬ 
trasch  in  Gnadenfeld  begingen  der  Werkmeister  David  sein  40  jähri¬ 
ges  und  der  Gehilfe  Geisler  sein  25  jähriges  Arbeitsjubiläum  treuester 
Pflichterfüllung.  Aus  diesem  Anlasse  fand  in  den  Fabrikräumen  eine 
größere  Festlichkeit  statt,  bei  welcher  Amts-  und  Gemeindevorsteher 
Clemens  Herrn  Diavid  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  und  beiden 
Jubilaren  Ehrendiplome  der  Oppelner  Handwerkskammer  über¬ 
reichte.  Der  Fabrikherr  erfreute  die  treuen  Mitarbeiter  durch  nam¬ 
hafte  Geldgeschenke. 

Neuer  spanischer  Zolltarif.  Der  revidierte  spanische  Zolltarif 
s:eht  für  Röhren  aus  Steingut,  Fayence  und  Porzellan  eine  Preis¬ 
ermäßigung  von  24  auf  10  Pesetas  vor. 

Das  Exportgeschäft  der  Porzellanindustrie.  Das  Exportgeschäft 
der  Porzellanindustrie  hat  sich  im  Jahre  1911  günstiger  als  im  Vor¬ 
jahre  entwickelt.  In  den  Monaten  Januar  bis  November  stieg  die 
Ausfuhr  von  Porzellanwaren  aller  Art  von  430  085  Doppelzentnern 
auf  480  110  Doppelzentner.  Der  Wert  der  Ausfuhr  ei  höhte  sich  von 
42,90  auf  46,94  Millionen  Mark.  Auf  die  wichtigsten  Porzellanwaren 
verteilte  sich  die  Ausfuhr  in  den  ersten  elf  Monaten  der  Jahre  1910 
und  1911,  wie  folgt: 

Menge  Wert 

in  Doppelzentnern  in  Millionen  Mark 


Januar — November 

1910 

1911 

1910 

1911 

Porzellanisolatoren  für 

3,66 

3,61 

Telegraphen  usw. 

59  440 

60  796 

Tafelgeschirr 

267  384 

299  786 

25,62 

28,18 

Vasen,  Figuren  usw. 

55  803 

60  474 

8,59 

9,09 

Knöpfe,  Pfeifenköpfe 

9  679 

14  425 

1,28 

1,93 

Sonstige  Porzellanwaren 

37  779 

44  629 

3,75 

4,13 
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Der  Hauptabnehmer  für  Tafelgeschirr  aus  Porzellan  waren  die 
Vereinigten  Staaten  mit  128  173  Doppelzentner,  ge^en  123.546  Dop¬ 
pelzentner  im  Vorjahre.  Der  Export  nach  Großbritannien  ist  von 
39  203  Doppelzentnern  auf  45  549  Doppelzentner  gestiegen.  Nach 
Australien  wurden  16148  Doppelzentner  ausgeführt,  das  sind  3675 
Doppelzentner  mehr  als  in  der  vorjährigen  Vergleichsperiode.  Das 
wichtigste  Absatzgebiet  für  Figuren,  Ziergefäße  und  andere  Luxus¬ 
gegenstände  war  Großbritannien,  das  im  letzten  Jahre  16  345  Doppel¬ 
zentner  kaufte,  gegen  14  127  Doppelzentner  in  den  ersten  elf  Monaten 
1910.  Die  Ausfuhr  nach  den  Vereinigten  Staaten  ist  von  15  303  Dop¬ 
pelzentner  auf  14  070  Doppelzentner  zurückgegangen. 

Besuch  einer  Blumentopffabrik  bei  Berlin.  Am  15.  Dezember 
v.  Js.  besuchte  der  Privatdozent  an  der  Königl.  Technischen  Hoch¬ 
schule  in  Berlin,  Herr  Regierungsrat  Dr.  Hecht,  mit  seinen  Hörern 
die  Blumentopffabrik  des  Herrn  Gustav  Krüger  (Pankow  bei  Berlin, 
Berlinerstr.  69).  Die  Herren  wurden  von  dem  Besitzer  empfangen 
und  zunächst  zu  den  Tonvorräten  geführt.  Die  Fabrik  verarbeitet 
teils  Mittenwalder  Ton,  teils  Braunkohlenton  aus  der  Nieder-Lau- 
sitz.  Beide  Sorten  werden  durch  ein  Brechwalzwerk  im  Verhältnisse 
1  :  1  mit  einander  gemischt  und  gelangen  dann  in  den  Sumpfraum. 
Hier  bleibt  das  Material  etwa  6 — 8  Tage  liegen  und  wird  dann  auf 
einem  schräglaufenden  I  ransportbande  in  die  oberen  Stockwerke 
gebracht.  Von  hier  durchläuft  es  nacheinander  ein  Glattwalzwerk, 
einen  Tonschneider,  wieder  ein  Glattwalzwerk  und  wieder  einen 
Tonschneider;  danach  werden  die  abgeschnittenen  Klumpen  noch 
einige  Zeit  zum  Mauken  gelagert. 

Zur  Herstellung  der  Blumentöpfe  dient  ein  großes  mehrstöcki¬ 
ges  Fabrikgebäude.  Herr  Krüger  hat  in  früheren  Zeiten  versucht, 
die  Blumentöpfe  auf  maschinellem  Wege  herzustellen.  Die  damals 
verwendeten  Pressen,  darunter  auch  eine  von  Herrn  Krüger  selbst 
konstruierte,  sind  noch  vorhanden.  Die  Masse  scheint  sich  jedoch 
zum  Pressen  schlecht  zu  eignen,  so  daß  es  keinen  Vorteil,  auch  nicht 
hinsichtlich  des  Arbeitslohnes,  vielfach  aber  Nachteile  aufwies. 
Mit  dem  Herstellen  der  Blumentöpfe  in  Gipsformen  sind  zurzeit  50 
Former  beschäftigt.  Die  Zahl  der  Formen  betragt  rund  50  000.  Der 
Former  fertigt  je  nach  Größe  der  Töpfe  täglich  1000—2000  Stück, 
die  in  der  bekannten  Weise  mit  Bockschablonen  eingeformt  und  am 
oberen  Rande  abgedreht  werden.  Zum  Abdrehen  werden  10  Töpfe 
in  einander  stehend  auf  die  Scheibe  gebracht,  wodurch  diese  Arbeit 
sehr  beschleunigt  wird. 

Zu  den  Trockenräumen  werden  die  Blumentöpfe  mit  gewöhn¬ 
lichen  Schaukeltransporteuren  heruntergebracht,  die  je  eine  Rück¬ 
wand  besitzen,  um  zu  verhindern  daß  Töpfe  hinunterstürzen.  Das 
Trocknen  erfolgt  auf  gewöhnlichen  Lattengestellen  durch  die  Ab¬ 
wärme  der  Öfen.  Das  Brennen  der  Töpfe  erfolgt  bei  etwa  Seger- 
kegel  08  in  Öfen  mit  überschlagender  Flamme,  die  aus  einem  ehe¬ 
maligen  Ringofen  erstanden  sind.  Die  Öfen  werden  von  beiden  Stirn¬ 
seiten  aus  befeuert  und  sind  in  der  Mitte  etwas  enger,  als  an  den 
Stirnseiten.  Hierdurch  wird  die  Flamme  im  Ofeninnern  gut  zusam¬ 
mengehalten.  Die  Flamme  verläßt  den  Ofen  durch  die  Fugen,  welche 
sich  zwischen  den  lose  verlegten  Steinen  in  der  Ofensohle  befinden. 
Von  der  Anbringung  besonderer  Abzugslöcher  in  der  Ofensohle 
konnte  deshalb  abgesehen  werden.  Die  aus  den  verschiedenen  Kam¬ 
mern  kommenden  Feuergase  vereinigen  sich  in  einem  großen  Rauch¬ 
kanal,  von  dem  aus  sie  durch  den  Schornstein  abziehen.  Die  Abhitze 
aus  den  fertig  gebrannten  Öfen  wird1  oben  in  einen  seitwärts  liegen¬ 
den  Kanal  abgezogen  und  von  ihm  durch  eiserne  Uberführungsröhren 
denjenigen  Öfen  zugeführt,  die  geschmaucht  werden  sollen.  Ein  Ofen 
enthält  je  nach  der  Größe  der  Töpfe  60 — 150  000  Stück.  Jährlich 
werden  rund  12  Millionen  hergestellt. 

Nach  Besichtigung  der  Fabrik  hatte  Herr  Krüger  mit  seiner 
Familie  die  Liebenswürdigkeit,  die  Herren  zu  bewirten.  Herr  Re¬ 
gierungsrat  Dr.  Hecht  dankte  für  das  freundliche  Entgegenkommen 
und  die  gastliche  Aufnahme  und  sprach  gleichzeitig  die  Hoffnung  aus, 
daß  die  beabsichtigte  Vergrößerung  der  Fabrik  und  ihre  Verlegung 
nach  der  Nieder-Lausitz  der  Firma  zum  Se^en  gereichen  möge. 

Radiatoren.  In  einem  in  „Stahl  und  Eisen“  1911,  Nr.  48  und  52 
veröffentlichten  Aufsatz  „Gußeiserne  Radiatoren“  sagt  Direktor  E. 
Mueller  in  Eberswalde  zum  Schluß: 

„Die  Verdrängung  dieser  Heizkörper  durch  das  Auftauchen 
eines  Ersatzes  wird  von  den  Interessenten  seit  Jahren  befürchtet, 
ohne  daß  jemals  etwas  Brauchbares  in  die  Erscheinung  getreten 
wäre.  Auch  die  diesjährige  Dresdener  Hygiene-Ausstellung  stellte  in 
dieser  Beziehung  keine  Änderungen  irgendwelcher  Art  in  Aussicht.“ 

Hat  der  Verfasser  die  auf  der  Dresdener  Hygiene-Ausstellung 
von  zwei  Firmen  ausgestellten  keramischen  Radiatoren  übersehen? 
Oder  sollte  für  die  Nichterwähnung  dieser  beachtenswerten  Neuer¬ 
scheinung  vielleicht  der  Grundsatz  maßgebend  gewesen  sein:  Eine 
unbequeme  Konkurrenz  muß  man  totschweigen.  Unseres  Erachtens 
dürften  die  keramischen  Radiatoren  berufen  sein,  den  unschönen 
gußeisernen  Radiatoren  das  Feld  mit  Erfolg  streitig  zu  machen,  denn 
sie  bilden  neben  ihren  sonstigen  Vorzügen  einen  Zimmerschmuck, 
der  durch  keine  ihm  einen  Teil  seiner  Heizkraft  raubende  Umklei¬ 
dung  versteckt  zu  werden  braucht. 

Porzellanfabrik  Springer  &  Co.  in  Elbogen.  Die  Firma  hat, 
um  ihren  Erzeugnissen  eine  neue,  dem  modernen  Geschmack  ent¬ 
sprechende  Richtung  zu  geben,  sich  die  künstlerische  Mitarbeit  des 
Herrn  August  Herborth,  Leiter  der  keramischen  Lehrwerkstätte  in 


Straßbug  i.  Eis.  gesichert.  Die  neuen  Arbeiten  werden  auf  der  Leip¬ 
ziger  Frühjahrsmesse  gezeigt  werden. 

Vereinigung  ehemaliger  Laubaner  Zieglerschüler.  Die  dritte 
Hauptversammlung  wird  am  5.  und  6.  Februar  in  Bitterfeld  ab¬ 
gehalten. 

H.  Schomburg  u.  Söhne  Akt. -Ges.  Die  Generalversammlung 
setzte  die  Dividende  auf  7  v.  H.  fest.  Der  Vorstand  teilte  mit,  daß 
die  vorliegenden  Aufträge  Beschäftigung  in  befriedigender  Weise 
gewährten  und  die  Erwartung  auf  eine  weitere  gesunde  Entwick¬ 
lung  des  Unternehmens  rechtfertigten.  Zu  den  bisherigen  drei  Auf¬ 
sichtsratsmitgliedern  wurden  vier  neue  zugewählt:  Rechtsanwalt 
Dr.  Georg  Sachse  (Leipzig),  Fabrikbesitzer  Artur  Ißleib  (Leipzig) 
Kaufmann  Paul  Etzold  (Leipzig)  und  Bankier  Kurt  Geisler  (Berlin). 

Vereinigte  Mosaikplattenwerke  Friedland-Sinzig,  A.-G.  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  3.  Februar  1912,  nachmittags  2  Uhr,  im 
Hotel  Adlon,  Berlin. 

Steingutfabrik  Grünstadt  A.-G.  Aus  dem  Aufsichtsrat  der  Ge¬ 
sellschaft  ist  Konsul  Julius  Goldschmidt  (Ludwigshafen)  durch  Tod 
ausgeschieden. 

Schwarzenbach  a.  S.  Die  Porzellanmalerei  dies  verstorbenen 
Hans  Meyer  ging  durch  Kauf  in  die  Hände  der  Porzellanmaler  Steude 
und  Heinz  über. 

Innsbruck.  Josef  Bayr,  Inhaber  der  Firma  Alois  Bayr,  eröffnete 
Marktgraben  21  ein  Porzellan-,  Glas-,  Steingut-  und  Metallwaren¬ 
geschäft. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Riesenburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Benno  Bardohn.  Inhaber: 
Kaufmann  Benno  Bardohn  (Riesenburg).  Glas-  und  Porzellanwaren, 
Haus-  und  Küchengeräte. 

Halle,  Saale.  Neu  eingetragen  wurde:  Fabrikniederlage  Georg 
Bankel’scher  Wandplatten,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unterneh¬ 
mens  ist  der  Vertrieb  und  die  Verlegung  Georg  Bankeischer  Wand¬ 
platten.  Die  Gesellschaft  soll  weiter  Geschäfte  ähnlicher  Art  für 
eigene  oder  fremde  Rechnung  betreiben  dürfen  oder  sich  an  solchen 
bete  ligen  können.  Stammkapital:  30  000  M_.  Geschäftsführer:  Kauf¬ 
mann  Hans  Heckei  (Halle  a.  S). 

Treptow.  Neu  eingetragen  wurde:  Märkische  Holz-  und  Ton¬ 
industrie  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens:  Die  Herstellung 
und  der  Vertrieb  von  Bautischlerarbeiten,  Holzhandel,  ferner  die 
Herstellung  von  Tonwaren  sowie  der  Verkauf  von  Erzeugnissen  der 
Holz-  und  Tonindustrie  für  eigene  und  fremde  Rechnung.  Stamm¬ 
kapital:  20  000  M.  Geschäftsführer:  Fabrikbesitzer  August  Staats 
(Angermünde),  Rentier  Georg  Petit  (Treptow).  Die  Vertretung  er¬ 
folgt  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer 
in  Gemeinschaft  mit  einem  Prokuristen. 

Haida  (Böhmen).  Neu  eingetragen  wurde:  Rudolf  Eiselt  5c  Co, 
Porzellan-  und  Glasmanufaktur.  Gesellschafter  sind  die  Kaufleute 
Karl  Schubert  und  Rudolf  Eiselt.  Vertretungsbefugt  ist  jeder  Ge¬ 
sellschafter  selbständig. 

Luzern.  Neu  eingetragen  wurde:  Müller-Tschumi.  Spezialhaus 
für  schweizer  Porzellan,  Glas,  Metallwaren  und  Haushaltungsartikel. 

Aumund.  Bremer  Wandplattenfabrik  m.  b.  H.  Das  Stammkapital 
ist  um  480  000  M  erhöht  und  beträgt  jetzt  500  000  M.  Es  ist  ein  Auf- 
s'chtsrat  von  fünf  Mitgliedern  bestellt.  Der  Aufsichtsrat  ist  befugt, 
beim  Vorhandensein  von  mehreren  Geschäftsführern  einem  einzelnen 
Geschäftsführer  die  Befugnis  zu  erteilen,  die  Gesellschaft  allein  zu 
vertreten. 

Berlin.  Elektrotechnische  Spezialkonstruktionen,  G.  m.  b.  H. 
Der  Sitz  ist  nach  Berlin  verlegt.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
nunmehr:  Die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  von  elektrotechnischen 
Spezialfabrikaten,  insbesondere  aus  Porzellan  mit  Metall  oder  sonsti¬ 
gen  isolierenden  Materialien,  sowie  allgemein  die  Herstellung  und 
der  Vertrieb  von  elektrotechnischen  Artikeln  und  der  Erwerb  und 
die  gewerbliche  Ausnutzung  von  hierauf  bezüglichen  oder  hiermit 
direkt  oder  indirekt  im  Zusammenhang  stehenden  Patenten  und 
Schutzrechten,  endlich  auch  der  Abschluß  anderweitiger  Geschäfte, 
welche  direkt  oder  indirekt  hiermit  Zusammenhängen.  Die  Gesell¬ 
schaft  ist  befugt,  gleichartige  oder  ähnliche  Unternehmungen  zu  er¬ 
werben,  sich  an  solchen  Unternehmungen  zu  beteiligen  oder  deren 
Vertretung  zu  übernehmen.  Kaufmann  Max  Brauer  in  Wilmersdorf 
ist  zum  Geschäftsführer  bestellt.  Jedem  Geschäftsführer  steht  die 
selbständige  Vertretung  der  Gesellschaft  zu. 

München.  Heidelberger  Ofenfabrik  Niederlage  München  G.  m. 
b.  H.  Die  Firma  hat  sich  aufgelöst  und  ist  in  Liquidation  getreten. 
Liquidator:  August  Burkhardt  (München). 

Berlin.  E.  Fredersdorf  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft  ist 
aufgelöst.  Liquidator  ist  der  Töpfermeister  Ernst  Fredersdorf 
(Berlin). 

Goldene  Adlerhütte.  Porzellanfabrik  Goldene  Adlerhütte  An¬ 
dreas  Bergmann.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Ziesar.  A.  B.  Wilkendorf,  Tonwarenfabrik.  Die  Firma  ist  er¬ 
loschen. 

Turn  (Böhmen).  Amphora-Werke  Rießner.  Porzellanfabrik.  Die 
Zweigniederlassungen  in  Berlin  und  Leipzig  sind  aufgelöst. 
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Linz  (Oberösterreich).  L.  &  C.  Hardtmuth.  Bleistift-  und  Ton¬ 
warenfabrikation.  Zweigniederlassung  der  in  Budweis  bestehenden 
Hauptniederlassung.  Die  Zweigniederlassung  wurde  aufgehoben. 

Aarau  (Schweiz).  Carl  Hagenbuch  6;  Cie.,  Porzellan,  Steingut 
und  Glaswaren.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Mönchröden  i.  Th.  Wittmann  &  Co.,  Thürir.ger  Kunst-  und 
Terrakottafabr.k.  Der  Kaufmann  Carl  Kocher  (Mönchröden)  ist  als 
persönlich  haftender  Gesellschafter  eingetreten.  Das  Geschäft  wird 
von  dem  Kaufmann  Carl  Kocher  unter  der  bisherigen  Firma  allein 
fortgeführt. 

Dresden.  L.  Sturm,  Porzellanmalerei.  Die  bisherige  Inhabern 
Margarethe  verw.  Sturm  geb.  Vogel  ist  ausgeschieden.  Das  Handels¬ 
geschäft  und  die  Firma  haben  erworben  der  Kunstmaler  Franz  Carl 
Sturm  (Weißer  Hirsch)  und  Aenny  Bertha  Selma  gesell.  Volkner, 
geb.  Polz  (Blasewitz). 

Innsbruck.  Koitsch  &  Mayr,  Ofenhandlung.  Die  Firma  ist  auf¬ 
gelöst.  Josef  und  Johann  Mayr  betreiben  unter  der  Firma  J.  Mayr 
ihr  Ofengeschäft  weiter. 

Olomoutschan  (Mähren).  Gebrüder  Schütz,  mit  Zweignieder¬ 
lassung  in  Wien.  Bisher:  Tonwarenfabrik.  Nunmehr:  Schamotte¬ 
ziegelei  und  Tonbergbau. 

Essen,  Ruhr.  E.  Heitkamp  &  Comp.,  Essener  Fliesenhaus.  Der 
bisherige  Gesellschafter  Emil  Heitkamp  (Essen)  ist  alleiniger  Inhaber 
der  Firma. 

Stadtlengsfeld.  Porzellanfabrik  Stadtlengsfeld  A.-G.  Der  Kauf¬ 
mann  Peter  Bloser  ist  als  Vorstandsmitglied  ausgeschieden.  Der 
Direktor  Ernst  Gramß  (Stadtlengsfeld)  ist  als  weiteres  Vorstands¬ 
mitglied  bestellt,  sodaß  der  Vorstand  nunmehr  aus  diesem  und  dem 
technischen  Leiter  Ludwig  Herrmann  besteht. 

Volkstedt.  Richard  Eckert  &  Co.,  A.-G.,  Luxusporzellanfabrik. 
Der  Kaufmann  Hermann  ßertina  (Coburg)  ist  aus  dem  Vorstände 
ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle  der  Kaufmann  Josef  Herrmann 
(Volkstedt)  als  Vorstand  bestellt  worden. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr.  Dr.  Otto  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Fabrik  feu¬ 
erfester  Produkte.  Dr.-Ing.  Rudolf  Buck  (Mülheim,  Ruhr)  ist  zum 
Geschäftsführer  in  der  Weise  bestellt,  daß  er  befugt  ist,  die  Firma 
in  Gemeinschaft  mit  einem  anderen  Geschäftsführer  oder  einem  Pro¬ 
kuristen  zu  zeichnen. 

Hohenberg  a.  d.  Eger.  Porzellanfabr.k  C.  M.  Hutschenreuther 
A.-G.  Kaufmann  Louis  Schilling  (Berlin)  ist  stellvertretendes  Vor¬ 
standsmitglied.  Techniker  Hugo  Auvera  junior  (Hohenberg)  is;t 
Vorstandsmitglied. 

Bitterfeld.  H.  Polko,  G.  m.  b.  H.  Als  weiterer  Geschäftsführer 
ist  der  Direktor  Heinrich  Böhmer  (Bitterfeld)  bestellt.  Dem  Kaufmann 
Richard  Götz  (Bitterfeld)  ist  Prokura  erteilt.  Die  Prokura  des  Ren¬ 
tiers  Emil  Polko  und  des  Kaufmanns  Willi  Raub  ist  erloschen. 


Ransbach.  Ransbacher  Mosaik-  und  Plattenfabrik  G.  m.  b.  H. 
Die  Vertretungsbefugnis  des  Geschäftsführers  Arnold  Nimax  ist 
beendet.  ' 

Weiden.  Porzellanfabrik  Weiden,  Gebrüder  Bauscher,  G.  m.  b. 
H„  in  Liquidation.  Jeder  der  Liquidatoren,  Fabrikbesitzer  August 
Bauscher  und  Fabnkdirektor  Heinrich  Otto,  ist  vertretungs-  und 
zeichnungsberechtigt. 

Konkurse.  Ofensetzer  und  Materialwarenhändler  Arthur  Kurt 
Franke  in  Heidenau,  Dohnaerstraße  4L  Konkursverwalter:  Lokal¬ 
richter  Max  Gottlebe  (Pirna).  Anmeldefrist:  15.  Januar  1912.  Wahl- 
und  Prüfungstermin:  23.  Januar  1912,  vormittags  Kl2  Uhr.  Offener 
Arrest  mit  Anzeigepflicht:  5.  Januar  1912. 

Deutsche  Steingutfabrik,  A.-G.,  vormals  Gebrüder  Hubbe  in 
Neuhaldensleben.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Mende  (Neu¬ 
haldensleben).  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht  und  Anmeldefrist: 
21.  März  1912.  Gläubigerversammlung:  20.  Januar  1912,  vormittags 
10  Uhr.  Prüfungstermin:  30.  März  1912,  vormittags  10  Uhr. 

Porzellanwarenhändlerin  Gertrud  Zang,  geb.  Kubitzki,  in 
Schwientochlowitz,  Bahnhofstraße  4.  Konkursverwalter:  Kaufmann 
Ewald  Kloß  (Königshütte,  Scharnhorststr.  4).  Meldefrist:  29.  Februar 
1912.  Gläubigerversammlung:  26.  Januar  1912,  vormittags  10  Uhr. 
Prüfungstermin:  14.  März  1912,  vormittags  10  Uhr.  Offener  Arrest 
mit  Anzeigepflicht:  19.  Januar  1912. 

Porzellanwarenhändler  Martin  Thielebein  zu  Magdeburg- 
Buckau,  Schönebeckerstraße  24.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Ernst 
Pescheck  (Magdeburg,  Moltkestraße  12b).  Anzeige-  und  Anmelde¬ 
frist:  30.  Januar  1912.  Gläubigerversammlung:  30.  Januar  1912,  vor¬ 
mittags  10/4  Uhr.  Prüfungstermin:  13.  Februar  1912,  vormittags 
10  Uhr. 

Ofensetzer  Emil  Friedrich  Erb  in  Benfeld.  Konkursverwalter: 
Aktuar  Kablitz  (Benfeld).  Meldefrist:  26.  Januar  1912.  Gläubigerver¬ 
sammlung  und  Prüfungstermin:  2.  Februar  1912,  vormittags  10  Uhr. 

Hafnermeister  Matthias  Schmid  in  Raab,  Niederösterreich. 
Konkursverwalter:  Dr.  Hugo  Kaltenbrunner.  Meldefrist:  18.  Februar 
1912. 

Hafnermeister  Josef  Anton  Scheibenstock  in  Meckenbeuren. 
Schlußtermin:  26.  Januar  1912.  nachmittags  3  Uhr. 

Nachlaß  des  in  Hohenstein-Ernstthal  verstorbenen  Ofensetz- 
me'sters  Wilhelm  Gustav  Freiberger.  Das  Verfahren  wurde  nach 
Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Nachlaß  des  Kaufmanns  Karl  Sontag  in  Geiersthal.  Das  Vor.- 
-'ähren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  und  Vo'L 
ziehung  der  Schlußverteilung  aufgehoben. 


Glasindustrie. 


Höhr.  Simon  Peter  Gerz  I.,  G.  m.  b.  H.  Das  Recht  der  Ge¬ 
schäftsführung  des  Kaufmanns  Alfons  Lötschert  (Höhr),  des  Karl  Ja¬ 
kob  Thewalt  (Höhr),  der  Witwe  des  Wilhelm  Jakob  Thewalt,  Anna 
geb.  Jungbecker  (Höhr)  und  des  Jakob  Viktor  Müllenbach  (Vallen¬ 
dar)  ist  erloschen.  Der  Kaufmann  August  Hanke  (Höhr)  und  der 
Kaufmann  Paul  Merkelbach  (Grenzhausen)  sind  zu  Geschäftsführern 
bestellt  mit  der  Maßgabe,  daß  nur  beide  gemeinschaftlich  oder  je 
einer  zusammen  mit  dem  Prokuristen  Reinhold  Merkelbach  zur  Ver¬ 
tretung  und  Zeichnung  der  Firma  berechtigt  sind.  Dem  Kaufmann 
Reinhold  Merkelbach  (Grenzhausen)  ist  Prokura  mit  der  Maßgabe 
erteilt,  daß  er  zusammen  mit  einem  Geschäftsführer  die  Gesellschaft 
vertreten  und  zeichnen  kann. 

Mühlacker.  Tonwerk  Mühlacker,  G.  m.  b.  H.,  Wandplatten¬ 
fabrik.  An  Stelle  des  ausgeschiedenen  Geschäftsführers  Büttner  ist 
Kaufmann  H.  W.  Schuster  (Mühlacker)  als  Geschäftsführer  bestellt 
worden.  Dieser  zeichnet  und  vertritt  die  Firma  gemeinschaftlich  mit 
dem  seitherigen  Geschäftsführer  Sabin. 

Krumau  (Böhmen).  Jul.  Tschunko  &  Co.,  Glasergewerbe  und 
Handel  mit  Glas-,  Porzellan-,  Majolika-,  Terrakotta-,  Steingut-,  Ton-, 
Holz-  und  Metallwaren.  Gesellschafter  sind  Julius  Tschunko  und 
Ludwig  Lep.  Vertretungsbefugt  ist  jeder  Gesellschafter  selbständig. 

Wien.  Westböhmische  Kaolin-  und  Chamottewerke.  Der  Direk¬ 
tor,  kaiserlicher  Rat  Wenzel  Wlcek  wurde  zum  Zentraldirektor 
ernannt.  Dem  Disponenten  Wenzel  John,  dem  Oberbuchhalter  Felix 
Hantich  und  dem  Disponenten  Friedrich  Koschatko  wurde  Kollektiv¬ 
prokura  erteilt. 

Liesberg,  Kt.  Bern.  Thonwarenfabrik  Liesberg  A.-G.  Otto 
Marti  (Allschwil)  wurde  zum  Direktor  ernannt.  Die  Prokura  des 
Joseph  Fritschi  (Liesberg)  ist  erloschen. 

Gräfenroda.  W.  Heene,  G.  m.  b.  H.,  Porzellanfabrik.  Für  Rudolf 
Lux  und  Wilhelm  Fritsche  ist  Wichard  Heene  (Gräfenroda)  zum 
alleinigen  Liquidator  bestellt.  Die  Rudolf  Lux  und  Wilhelm  Liebetrau 
erteilte  Gesamtprokura  ist  erloschen. 

Weißwasser.  Schweig’sche  Glas-  und  Porzellanwerke,  A.-G. 
Der  Kaufmann  Robert  Lotz  (Görlitz)  ist  aus  dem  Vorstande  aus¬ 
geschieden. 

Schönwald.  Porzellanfabrik  Schönwald  und  Porzellanfabrik 
ScL  1  wald,  Abteilung  Arzberg.  Die  Vertretungsbefugnis  des  Direk¬ 
te  Richard  Waneck  (Schönwald)  ist  beendigt. 


Geschäftsjubiläuni.  Die  Glaswarenfirma  A.  Lobenstein  in 
Worms  konnte  mit  Beginn  des  neuen  Jahres  auf  ihr  75  jähriges  Be¬ 
stehen  zurückblicken. 

Neuer  spanischer  Zolltarif.  Der  revidierte  spanische  Zolltarif 
sieht  für  Glas  und  Kristall  in  Figuren  usw..  Gläser  für  Brillen,  Ta¬ 
schenuhren  und  optische  Instrumente  eine  Zollermäßigung  von  3  auf 
2  Pesetas  vor. 

Nachweis  von  Käufern  von  Glaswaren  in  New  York.  Durch 

den  Handelssachverständigen  beim  Kaiserlichen  Generalkonsulat  in 
New  York  ist  eine  Liste  von  Käufern  in  New  York  für  Glas  und 
Glaswaren  aus  dem  Auslande  geliefert  worden,  von,  der  ein  Abdruck 
im  Büro  der  Nachrichten  für  Handel,  Industrie  und  Landwirtschaft, 
Berlin  W  8,  Wilhelmstr.  74  III  im  Zimmer  154  für  legitimierte  in¬ 
ländische  Interessenten  zur  Einsichtnahme  ausl  egt.  Eine  Übersen¬ 
dung  der  Liste  ist  nicht  angängig.  Den  deutschen  Handelskammern 
und  den  Fachverbänden  sind  Abdrucke  der  Liste  zum  Zwecke  der 
Auskunftserteilung  und  Auslage  zugestellt. 

Verkauf  einer  Glashütte.  Die  Glasfabrik  Karlshütte  in  Nieder- 
preschkau  wurde  an  Gebrüder  Görner  &  Co.  verkauft. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Solln.  Neu  eingetragen  wurde:  Kgl.  Bayer.  Hof-Mosaik-Kunst- 
anstalt  S.  Th.  Rauecker.  Inhaber:  Kunstmaler  Simon  Theodor  Rau¬ 
ecker  (Solln),  Mosaikkunstanstalt. 

München.  Kgl.  Bayer.  Hof-Mosaik-Kunstanstalt,  S.  Th.  Rau¬ 
ecker,  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschafterversammlung  hat  die  Auflösung 
der  Gesellschaft  und  die  Abänderung  der  Firma  beschlossen.  Diese 
lautet  nun:  Mosaikkunstanstalt,  G.  m.  b.  H..  in  Liquidation.  Liquida¬ 
tor:  Kunstmaler  Simon  Theodor  Rauecker  (Solln). 

Kohlfurt.  Glasfabrik  Paulinenhiitte,  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft 
ist  aufgelöst.  Die  Kaufleute  Karl  Mayer  und  Gustav  Mayer  in  Stutt¬ 
gart  sind  Liquidatoren.  Jeder  Liquidator  ist  zur  Vertretung  der 
Gesellschaft  ohne  Mitwirkung  des  anderen  befugt. 

Waldsassen  (Bayern).  Gebrüder  Bloch,  Spiegel-  und  Tafelglas-- 
Fabrik.  Nach  dem  Ableben  von  Adolf  Bloch  ist  dessen  Witwe,  Frau 
Emma  Bloch,  als  Teilhaberin  eingetreten. 

Teplitz  (Böhmen).  Moritz  Taussig,  Glaswarenhandlung.  Der 
Inhaber  Moritz  Taussig  ist  gelöscht.  Eingetreten  sind  Rudolf  und 
Oskar  Taussig.  Vertretungsbefugt  ist  jeder  Gesellschafter  selbst¬ 
ständig. 


I  U  ,Jostfstf?al  (Böhmen).  Emil  Fischer.  Glaswarenerzeueune  Der 

Helene1" Fischer  1SFmil  r  a,us^esf^de,n-  Nunmeh.ige  Inhaberin  ist: 
neiene  rischer.  Emil  Fischer  ist  Prokura  erteilt. 

schieb?  TnJSX®!?'  M<  Kunreuther,  Spiegelfabrik  und  Facetten- 
schleiferei.  Joseph  Kunreuther  ist  als  Teilhaber  eingetreten. 

Herman^Kühn^rn  V.01!fStIeit’  q,aswerke.  G.  in.  b.  H.  Kaufmann 
nermann  Kuhn  in  Charlottenburg  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

.arstenberg,  Oder.  Glasindustrie  Schreiber  A.-G.  Alfred 

rist^n'üYto  HpSftei!i3erff/XH°R  ‘St  Qesam tProku ra  mit  dem  Proku- 

ausgesäkden  fUrt  l  ertei  *'  F'anZ  A,tmann  ist  aus  dem  Vorstande 

or£  Ä  fs7E"ze^„toaPeräire'fabrik-  Dem  Kallfmann  Qe‘ 

»SÄr L- KeDp,er  Die  pr°kura  deS 

m  h  H0t,Sp?1nfabvik  Elisenhütte,  Brauer,  Rohland  &  Co.,  E.  G. 

ScWuß"e™°s  aufeeholen  ^  ”5rch  erfol£,er  Abl,al,un£  des 


Emailindustrie. 

a  n  Schadenfeuer.  In  der  Ungarischen  Email-  &  Metallwarenfabrik 
A.  G.  in  Ligetfalu  entstand  ein  Schadenfeuer,  welches  trotz  der  an¬ 
gestrengten  Bemühungen  der  rasch  herbeigeeilten  Preßburger  Feu- 
tZ fbr  der  Feuerwehren  her  umliegenden  Ortschaft“ Vnen 

eine  Milliot!  Kronlm“86  e,naScherte'  Der  Schade"  *'<*«  ungefähr 

Nene  Aktiengesellschaft.  Die  Firma  Haardt  k  Co.,  Emailee- 
schirrfabnk  in  Ncschwitz  an  der  Elbe  wurde  unter  Mitwirkung  dar 
Wiener  Veikehisbank  in  eine  Aktiengesellschaft  mit  einem  Aktien¬ 
kapital  von  vier  Millionen  Kronen  umgewandelt. 

Handelsregister-Eintragung. 

Meißen.  Teutonia.  Stanz-  &  Emaillierwerke,  G.  m.  b.  H.  Der 
Gesellschaftsvertrag  ist  abgeändert  worden. 


Kunstgewerbe. 

Glasmosaik  als  Monumentalkunst.  Über  dieses  Thema  sprach 
Direktor  Dr.  Jessen  im  Verein  für  Deutsches  Kunstgewerbe  zu  Ber- 

tS  ASt  Zü,  ,wem2  bekannt,  daß  Deutschland  heute  in  der  alten, 
edlen  Mosaikkunst  allen  übrigen  Ländern  voransteht.  Seit  vor 
zwei  Menschenaltern  der  Venetianer  Dr.  Salviati  die  lange  verlorene 
1  echnik  neu  belebte,  hat  in  bald  fünfundzwanzig  Jahren  die  Deutsche 
jlasmosaik-Gesellschaft  Puhl  &  Wagner  (Rixdorf)  in  Deutschland 
testen  Boden  für  das  Mosaik  gewonnen  und  ihm  neue  Wege  gewie¬ 
sen,  gefördert  namentlich  durch  große  kirchliche  Aufträge.  Doch 
1  eichen  die  Möglichkeiten  dieser  glänzenden,  wetterfesten  Technik 
weit  hinaus  über  die  Ausschmückung  der  Kirchen,  ja  des  Innen- 
laumes  überhaupt.  Sie  könnte  in  unserem  Klima  die  Grundlage  für 
eine  großzügige  deutsche  Monumentalkunst  werden,  wie  sie  nicht 
nur  unsere  Maler,  sondern  alle  Freunde  deutscher  Kunst  heiß  er¬ 
sehnen.  Wie  das  Glasmosaik  tausend  Jahre  lang,  in  Rom,  Ravenna, 
Palermo  und  Venedig,  den  christlichen  Vorstellungen  erhabensten 
Ausdruck  gegeben  hat,  so  könnte  es  heute  die  neuen  Ideale  unserer 
Zeit  für  das  ganze  Volk  sieghaft  ausprägen,  wenn  die  großen,  füh¬ 
renden  Künstler  sich  in  den  Dienst  dieser  schwierigen,  aber  dank¬ 
baren  Technik  stellten,  und  die  großen  Mächte  unserer  Zeit,  Staat 
und  Städte,  Verkehrswesen  und  Wohlfahrtspflege,  Industrie  und 
Handel,  zeitgemäße  Aufgaben  stellten.  Redner  verwies  durch  Licht¬ 
bilder  und  Originale  auf  die  bisherigen  aussichtsreichen  Leistungen 
der  Technik  und  auf  unsere  um  Monumentalität  ringenden  Künstler, 
deren  Kraft  wir  schon  seit  Feuerbach  und  Marees  im  Staffeleibild 
verkümmern  lassen,  statt  sie  dem  deutschen  Volke  zu  weithin  sicht¬ 
baren  Führern  zu  machen.  In  der  Ausstellung,  die  die  Deutsche  Glas¬ 
mosaik-Gesellschaft  Puhl  &  Wagner  hergerichtet  hatte,  bildete  unter 
trefflichen  alten  und  neuen  Proben  ein  elf  Meter  langer  Karton  für 
die  Fassade  des  Geschäftshauses  der  Keramischen  Zentrale  in  Essen, 
von  Hermann  Phieier  in  Elberfeld  ausgeführt,  den  Mittelpunkt. 

Deutsches  Museum  für  Kunst  in  Handel  und  Gewerbe  in  Hagen. 

Aus  dem  Bericht  über  das  Rechnungsjahr  1910/11  ist  hervorzuheben, 
daß  ein  eingetragener  Verein  zur  Übernahme  des  Museums  aus  der 
bisherigen  Privatverwaltung  gegründet  wurde.  Zu  den  nächsten 
Aufgaben  soll  neben  einer  ausreichenden  Finanzierung  die  Errichtung 
eines  eigenen  Hauses  gehören.  Im  Berichtsjahre  wurden  20  Wander¬ 
ausstellungen  veranstaltet.  Dem  als  Organ  des  Werkbundes  gedach¬ 
ten  Museum  ist  eine  Ausstellungszentrale,  eine  Photographien-  und 
Diapositiv-Zentrale,  eine  Verlagsabteilung  und  eine  Vermittlungs¬ 
stelle  angegliedert,  die  kostenlos  Auskünfte  und  Ratschläge  in  allen 
Fragen  der  künstlerischen  Veredelung  des  gewerblichen  Lebens  er¬ 
teilt. 

Ausstellung  antiker  Gläser  und  Juwelen.  In  den  Räumen  des 
neuen  Antiquariums  des  Alten  Museums  zu  Berlin  sind  z.  Zt.  antike 
Gläser  und  Juwelen  ausgestellt.  Zu  dieser  Ausstellung,  die  in  gleicher 
Fülle  und  Kostbarkeit  in  Berlin  noch  nicht  gezeigt  wurde,  hat  E ritz 


Ludwig  Gans  in  Frankfurt  a.  M.  seine  seltenen  Schätze  dem 
um  als  Leihgabe  zur  Verfügung  gestellt. 


Muse- 


Glasmalereien.  Das  Kunstgewerbemuseum  in  Bremen  veran¬ 
staltet  eine  große  Ausstellung  von  Glasmalereien  md  Glasmosaiken, 
die  mich  den  Entwürfen  von  Prof.  Peter  Behrens,  August  Unger, 
Max  I  echstein,  Cesar  Klein,  Becker-Tempelburg,  Prof.  Looschen 
und  anderen  die  Werkstätten  von  Gottfried  Heinersdorff  (Berlin) 
ausgeführt  haben. 


Verschiedenes. 

ZolSausKunftsstelle  des  Bundes  der  Industriellen.  Die  zahlreichen 
Veränderungen  und  Erhöhungen  ausländischer  Zolltarife,  der  Ab¬ 
schluß  einer  Reihe  neuer  Handelsverträge  und  die  immer  wachsende 
Zahl  in-  und  ausländischer  Verordnungen  über  die  Verzollungsange¬ 
legenheiten  haben  dazu  geführt,  daß  aus  dem  Mitgliederkreise  des 
Bundes  der  Industriellen  immer  häufigere  Anfragen  über  Zollsätze 
usw.  an  die  Geschäftsstelle  des  Bundes  gerichtet  wurden.  Um  in 
dieser  Hinsicht  den  Bedürfnissen  der  Bundesmitglieder  noch  besser 
dienen  zu  können,  hat  der  Bund  der  Industriellen  innerhalb  seiner  Ge¬ 
schäftsstelle  eine  besondere  Zollauskunftstelle  eingerichtet.  Auf  die¬ 
ser  Zollauskunftstelle  liegen  die  Zollgesetze  und  Zolltarife  des  Deut¬ 
schen  Reiches  sowie  sämtlicher  anderer  Staaten  zur  Einsicht  aus. 
Ebenso  wird  auf  Anfrage  schriftlich  oder  telegraphisch  Auskunft 
erteilt  über  Zolltarifsätze  des  In-  und  Auslandes,  Tarabestimmungen, 
Ursprungszeugnisse,  Bestimmungen  über  Zollabfertigung,  Wertver¬ 
zollung,  Verzollung  von  Warenproben,  Katalogen,  Besteuerung  von 
Geschäftsreisenden.  Anfragen  sind  zu  richten  an:  „Bund  der  Indu¬ 
striellen,  Zollauskunftstelle,  Berlin  W  9,  Königin  Augustastr.  15“. 

E.  Wunderlich  &  Co.,  Akt.-Ges.,  in  Altwasser.  Fabrik  von  Ab¬ 
ziehbildern  für  Keramik.  Die  Gesellschaft  erzielte  in  dem  abgelaufe¬ 
nen  Geschäftsjahre  einschließlich  21  172  M  Vortrag  aus  dem  Vorjahr 
(i.  V.  9030  M)  nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  147  616  M  (156  932) 
einen  Überschuß  in  Höhe  von  227  655  M  (192  324).  aus  dem  14  v.  H. 
Dividende  gegen  12  v.  H.  im  Vorjahre  ausgeschüttet  und  23  172  M 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  sollen.  Im  Geschäftsbericht 
beschränkt  sich  die  Verwaltung  auf  die  Feststellung,  daß  ihre  Hoff¬ 
nungen  sich  erfüllt  hätten,  und  daß  die  Aussichten  für  das  neue  Ge¬ 
schäftsjahr  wieder  als  günstig  bezeichnet  werden  könnten.  Dabei 
sei  allerdings  zu  erwähnen,  daß  die  Gesellschaft  auch  von  der  allge¬ 
meinen  Aussperrung  im  deutschen  Steindruckgewerbe  betroffen 
worden  ist,  die  aber  voraussichtlich  ohne  nennenswerten  Einfluß 
auf  das  Ergebnis  bleiben  dürfte.  In  der  Bilanz  figurieren  u.  a.:  Kassa. 
Wechsel  und  Bankguthaben  mit  253  662  M  (i.  V.  216  329),  die  Be¬ 
stände  mit  491  979  M  (458  196).  die  Warendeb’toren  mit  277  697  M 
(245  328),  während  andererseits  Kreditoren  nur  17  665  M  (i.  V.  25  504) 
zu  fordern  hatten. 

Hallesche  Ton-  &  Kaolin-Werke  Lettin.  Durch  Rundschreiben 
wird  niitgeteilt,  daß  dem  Kaufmann  Oscar  Sachse  unter  Bestellung 
zum  Geschäftsführer  Handlungsvollmacht  erteilt  wurde. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Klingenberg  a.  M.  Neu  eingetragen  wurde:  Mayer  Fried.  In¬ 
haber:  Kaufmann  Mayer  Fried.  Gegenstand  des  Ünternehmens: 
Tonkommissionsgeschäft. 

Fichtelberg.  Hans  Meixner,  Keramische  Rohstoffe.  Die  Firma 
ist  erloschen. 

Biehla.  Germania.  Elsterwerda’er  Sandwerke.  G.  tn.  b.  H.  Das 
Stammkapital  ist  um  5000  M,  also  auf  199  000  M,  herabgesetzt 
worden. 

Saalfeld,  Saale.  Wiedemamische  Hofbuchdruckerei,  Abziehbil¬ 
derfabrik.  Die  Gesellschafter  Kaufleute  Gustav  Schmidt  und  Eduard 
Schmidt,  be:de  in  Saalfeld,  sind  auseeschieden.  Die  Gesellschafter 
Buchdruckereibesitzer  Max  Müller.  Fritz  Müller  und  Paul  Müller 
in  Saalfeld  führen  das  Handelsgeschäft  unter  unveränderter  Firma 
fort.  Dem  Kaufmann  Hans  Niese  in  Saalfeld  ist  Prokura  erteilt. 

Güstrow.  Chemische  Fabrik  Güstrow,  Dr.  Hillringhaus  und  Dr. 
Heilmann.  Die  den  Kaufleuten  Curt  von  Duhn  und  Erich  Hagen  er¬ 
teilte  Gesamtprokura  ist  erloschen.  Dem  Dr.  Kurt  Dragendorff  und 
Dr.  Leo  Miiffelmann  in  Güstrow  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Nürnberg.  Huber.  Jordan  &  Koerner.  Abziehbilderfabrik.  Gott¬ 
lieb  Leipert  ist  nicht  mehr  Prokurist.  Den  Kaufleuten  Max  Lehr  und 
Karl  Grombach  in  Nürnberg  ist  Gesamtprokura  je  mit  e'nem  wei¬ 
teren  Prokuristen  erteilt. 


Beilagen. 

Unserer  heutigen  Nummer  liegen  Prospekte  bei  von  der  Quarz- 
schmelze  und  Quarzbläserei  Dr.  Voelker  &  Comp.,  G.  m.  b.  H., 
Beuel-Bonn;  sowie  von  Ingenieur  Zahn,  Berlin  W  15,  Darmstädter 
Straße  10. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.in.b.H.,  Berlin  NW  21.  Dreysesti 
Druck:  Friedrich  Rußland.  Lichtenrade-Berlin 
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Schmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 
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Filter-Pressen 


\ 

x 
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zum  Filtrieren  von: 

Q5  05  Kaolin,  Ton  u.  s.  w. 

in  allen  Größen  aus  Holz  oder  Eisen. 

Sangerhäüser  Äktien-Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

vormals  Hornung  &  Rabe,  San^erhausen. 


I 


Modell-  u.  Formgips 

als  Spezialität  für  Porzellan-,  Steingut-  und  Falzziegelfabriken, 

altbewährt,  nach  eigenem  unübertroffenen  Verfahren  hergestellt, 


empfiehlt 


Friedrich  Hoffmann,  SchwarzehUtte 


b.  Osterode 
a.  Harz. 


Der  Berliner  Kachelofen. 

I.  Teil.  Sein  Entstehen,  ein  Verdienst  Friedrichs  des  Großen  und  der  Königlichen 
Akademie  der  Wissenschaften  zu  Berlin.  1763.  Von  Gustav  Gericke. 

Preis  2,—  Mark. 

Zu  beziehen  durch 

Verlag  Keramische  Rundschau,  G.  m.  b.  h.,  Berlin  NW  21. 


Gebr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 

Einrichtungen  für  keram.  Fabriken 
Maschinen  für  die  Glas- 
unö  Porzellan-Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
—  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  - 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck  -T  zsfeln 


_  _  für  die  Keramische  Industrie  in  jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers. _ Muster  umsonst. 

1 
9 
9 


Trommelmühlen, 
Büchsenmühlen 

aus  hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 

Ernst  Teichcrt  bQft.JV[eissen. 


J 

9 

9 

9 

9 

9 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Porzellanbrennöfen  in  Japan. 


Von  Professor  Hirano. 


die  erste  Kammer  glattgebrannt  ist,  beginnt  man  sofort  die  nächste 
Kammer  zu  feuern.  Die  Abgase  durchziehen  immer  die  folgenden 
Ofenkammern  und  wärmen  dieselben  vor,  wodurch  die  Abhitze  gut 
ausgenutzt  wird. 

Der  Kogama  hat  gewöhnlich  stärkeren  Zug  als  der  Marugama 
und  brennt  schneller,  daher  benutzt  man  diesen  gewöhnlich  zum 
Brennen  kleinerer,  den  Marugama  dagegen  zum  Brennen  größerer 
Erzeugnisse. 

Die  Brenndauer  und  der  Brennstoffaufwand  dieser  Öfen  sind 
die  folgenden: 

Kogama. 

Brenndauer  Brennstoffaufwand 


Dogima 

(Vorfeuer) 

13—14 

Stunden 

6,000—6,400  kg 

Kammer 

I 

8—9 

11 

6,200 — 6,600  „ 

11 

II 

8—9 

11 

6,100—6,500  „ 

11 

III 

00 

1 

11 

5,700—6,000  „ 

11 

IV 

— 

11 

Vice-Vorsteher  der  keramischen  Abteilung 
an  der  höheren  technischen  Schule  zu  Tokyo. 


Die  Porzellanöfen,  die  in  Japan  seit  früherer  Zeit  noch  bis  jetzt 
meistens  im  Gebrauch  sind,  werden  allgemein  in  zweierlei  Typen 
geteilt,  nämlich  sogenannte  „Ko-Gama“  (Alt-Ofen)  und  „Maru-Gama“ 
(Rund-Ofen).  Der  letztere  hat  seinen  Namen  von  der  halbkugel¬ 
förmigen  Gestalt  des  Gewölbes.  Außer  diesen  gibt  es  noch  andere 
Zwischentypen.  Sie  sind  wahrscheinlich  in  alter  Zeit  von  China  ein¬ 
geführt  und  nach  und  nach  verbessert  worden  und  gehören  zu  den 
halbkontinuierlichen  Kammeröfen,  welche,  aus  drei  oder  mehreren 
Kammern  bestehend,  an  einer  Berghalde  ansteigend  in  der  schiefen 
Ebene,  nicht  in  gleicher  Höhenlage,  neben  einander  errichtet  werden. 
Durch  die  Schräganordnung  der  Öfen  übereinander  entsteht  in  den¬ 
selben  der  nötige  Zug  für  das  Brennen,  obgleich  sie  im  allgemeinen 
keine  Esse  haben,  oder  höchstens  einen  kleinen 
Schornstein  an  der  letzten  Kammer. 

Je  einer  der  beiden  Ofentypen,  die  im  Haupt¬ 
fabrikationsdistrikt  „Seto“  in  der  Provinz  „Owari“ 
im  Gebrauch  sind,  ist  hier  abgebildet.  Bild  1  nennt 
sich  „Kogama“  und  Bild  2  „Marugama“.  Aus  dieser 
Zeichnung  kann  man  die  Form,  Größe  und  Kon¬ 
struktion  der  Öfen  ohne  weiteres  ersehen.  Die  An¬ 
zahl  der  Kammern  beträgt,  wie  die  Abbildung  zeigt, 
bei  dem  System  Kogama  vier  und  bei  dem  System 
Marugama  fünf,  aber  es  gibt  auch  solche  Öfen  mit 
drei  oder  mehr  als  fünf  Kammern. 

Der  Ofen  wird  gewöhnlich  nur  aus  rohen, 
nicht  gebrannten,  feuerfesten  Formsteinen  gebaut, 
dann  mit  Ton  hinterstampft.  Die  Kammern  des 
Kogama  sind  schmäler  als  diejenigen  des  Maru¬ 
gama,  sie  steigen  viel  stärker  (etwa  3  :  10  —  3,5  :  10 
Steigung)  an,  als  die  des  Marugama  (etwa  2  :  10  — 

2,5  :  10).  Das  Porzellan  wird  in  Kapseln  eingesetzt 
oder  auf  Platten  im  freien  Feuer  gebrannt.  Im  letz¬ 
teren  Falle  wird  die  Seite,  welche  von  der  Flamme 
unmittelbar  getroffen  wird,  durch  vorgehängte 
Platten  geschützt,  wie  dies  Bild  3  zeigt.  Die  erste 
kleine  Vorkammer  A  wird  gewöhnlich  nicht  mit 
Porzellan  besetzt;  die  letzte  Kammer  wird  im  all¬ 
gemeinen  für  den  Verglühbrand  gebraucht;  demnach 
sind  im  Kogama  die  Kammern  I— III  und  im  Ma¬ 
rugama  die  Kammern  I — IV  für  den  Glattbrand 
bestimmt.  Nachdem  alle  diese  Kammern  für  ge¬ 
wöhnlich  völlig  eingesetzt  sind,  fängt  man  zu  feu¬ 
ern  an.  Diese  Öfen  werden  mit  Holz  (Matzumaki, 
eine  Art  Kiefernholz)  befeuert  und  zwar  wird  zu¬ 
nächst  in  der  unteren  Feuerung  a  (Dogima)  ein 
ganz  langsam  wirkendes  Feuer  entzündet  (das  Bild  1. 

Vorfeuer).  Die  Abgase  gehen  durch  die  Abzugs¬ 
kanäle  d  nach  und  nach  bis  zur  letzten  Kammer, 
von  wo  sie  meist  ins  Freie  austreten.  Wenn  das 
Vorfeuer  nach  einer  gewissen  Zeit  beendet  ist, 
so  feuert  man  in  der  ersten  mit  Porzellan  besetzten  Kammer  an  und 
zwar  in  nachfolgender  Weise.  Von  dem  kleinen  Feuerungsloch  b, 
welches  sich  an  der  Eingangstür  oder  Wand  auf  jeder  Seite  der 
Kammern  befindet,  wirft  man  Holzstückchen  auf  die  Feuerung  c, 
wo  die  sekundäre,  vorher  gewärmte  Luft  herauskommt.  Nachdem 


Marugama. 

Brenndauer  Brennstoffaufwand 


Dogima  (Vorfeuer)  15 — 16  Stunden  3,500 —  4,000  kg 


Kammer 

I 

12—13 

11 

6,500—  7,000  „ 

11 

II 

44—50 

11 

15,500—16,500  „ 

III 

36—42 

11 

14,500—15,500  „ 

11 

IV 

51—59 

11 

20,000—21,000  „ 

11 

V 

— 

11 

11 

Zusammen  158 — 180 

Stunden  60,000 — 64,000  kg 

Zusammen  36 — 40  Stunden  24,000 — 25,000  kg 

o 


Keramische  Rundschau 
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schluß  Mittwoch  Mittag. 
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Die  letzte  Kammer  wird  meist  nicht  besonders  gefeuert,  da  sie 
für  den  Verglühbrand  benutzt  wird,  was  mit  der  Abhitze  allein  er¬ 
reicht  wird. 

Die  Brenntemperatur  im  Kogama  schwankt  zwischen  Seger- 
kegel  8  bis  Segerkegel  13  an  den  schwächer  bezw.  stärker  gebrann¬ 
ten  Stellen  der  Kammer;  in  dem  Marugama  ist  der  Unterschied  ge¬ 
ringer  und  schwankt  nur  zwischen  Segerkegel  9  und  12.  Im  mittleren 
Teile  der  beiden  Ofenkammern  herrscht  eine  ziemlich  gleichmäßige 
Temperatur,  von  Segerkegel  10  oder  11.  Im  Kogama  kommt  es  an  den 
heißer  gehenden  Stellen  öfter  vor,  daß  die  Temperatur  bis  auf  Seger¬ 
kegel  14  oder  15  steigt. 


Anlage  und  Betrieb  der  l^egenerativ- 
gasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall. 

Der  große  Aufschwung,  den  die  Glasindustrie  in  den  let' 
Jahrzehnten  zu  verzeichnen  hat,  ist  unstreitig  zum  größten  Teil  . 
die  fast  allgemein  eingeführte  Gasfeuerung  zurückzuführen.  Durch 
die  Gasfeuerung  wurde  es  möglich,  auch  mit  minderwertigen  Brenn¬ 
stoffen  eine  zum  Schmelzen  des  Glases  genügend  hohe  Temperatur 
zu  erzielen,  und  man  hatte  es  im  Gegensatz  zu  der  direkten  Feue¬ 
rung  in  der  Hand,  anstelle  der  klei¬ 
neren  Öfen  beliebig  große  Feue¬ 
rungsanlagen  in  Betrieb  zu  setzen. 
Auch  gestattete  die  reinere  Flamme, 
den  Glasfluß  reiner  abzuschmelzen, 
wodurch  besonders  der  Hafenofen¬ 
betrieb  sehr  gefördert  wurde. 

Fast  gleichzeitig  mit  dem  Auf¬ 
treten  der  Gasfeuerung  bildeten  sich 
verschiedene  Feuerungssysteme  aus, 
welche  bis  heute  noch,  je  nach  den 
verschiedenartigen  Anwendungsge¬ 
bieten,  nebeneinander  bestehen.  Es 
handelt  sich  hier  um  die  sogenannte 
Halbgasfeuerung,  eine  Beheizungs¬ 
weise,  bei  welcher  sich  der  Vergaser 
des  Brennstoffes  in  unmittelbarer 
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Bild  2. 


Bild  3. 


Verglühofen  für  Porzellan  (Suyakigama) 
und  Muffelofen  (Kingama). 

Die  vorstehend  beschriebenen  Öfen  liefern  Verglühgeschirr, 
nachdem  die  ganzen  Kammern  abgebrannt  sind,  weil  mit  solchen  nur 
die  letzte  Kammer  besetzt  ist.  Will  man  öfter  und  schnell  Verglüh¬ 
geschirr  haben,  so  benutzt  man  in  Japan  auch  eigens 
für  diesen  Zweck  eingerichtete  Öfen,  anstatt  sich  ledig¬ 
lich  nur  auf  die  Benutzung  der  letzten  Kammer  zu  be¬ 
schränken.  Ein  solcher  Ofen,  welcher  in  Seto  allgemein 
gebraucht  wird,  ist  durch  Bild  4  in  senkrechtem  und 
wagerechtem  Schnitt  dargestellt.  Die  Befeuerung  ge¬ 
schieht  mit  Holz  oder  Steinkohlen  und  zwar  von  der 
abgerundeten  vorgelagerten  Seite  aus.  Die  Flamme 
streicht  zunächst  unter  der  Herdsohle  entlang,  durch¬ 
zieht  dann  den  Verglühraum  in  auf-  und  absteigender 
Richtung  und  geht  durch  die  Züge,  welche  dicht  über 
der  Herdsohle  angeordnet  sind,  nach  dem  Schornstein 
ab.  Auf  diese  Weise  wird  eine  ziemlich  gleichmäßige 
Temperatur  in  dem  Ofenraum  erreicht.  Die  Verglüh¬ 
temperatur  richtet  sich  nach  der  Art  des  Porzellans. 

Sie  entspricht  aber  für  gewöhnlich  dem  Segerkegel 
010a. 

Zum  Aufbrennen  der  Aufglasurfarben  dient  ein 
Muffelofen  (Kingama),  wie  solcher  durch  Figur  5  in 
senkrechtem  und  wagerechtem  Schnitt  dargestellt  ist. 

Derselbe  ist  von  früherer  Zeit  her  bis  jetzt  noch  über¬ 
all  im  Gebrauch.  Er  stellt,  wie  aus  der  Zeichnung  er¬ 
sichtlich,  eine  runde,  zylinderförmige  Muffel  dar.  Der 
Muffelofen  wird  seitlich  unten  mit  Holz  gefeuert,  und 
die  Flamme  umspielt  die  Muffelwandung  ringsum.  Einen 
Schornstein  besitzt  der  Ofen  nicht,  dagegen  empfiehlt 
es  sich,  den  Ofen  durch  Schamottekapseln  oder  Platten 
abzudecken,  damit  das  Feuer  nicht  allzuschnell  ent¬ 
weicht  und  die  Abkühlung  verlangsamt  wird. 


Nähe,  bezw.  direkt  am  Verbrennungsraum  befand;  weiter  um  Gas¬ 
feuerungsanlagen,  bei  denen  das  entfernt  vom  Verbrauchsort  er¬ 
zeugte  Gas  im  unvorgewärmten  Zustande  verbrannt  wurde;  drit¬ 
tens  um  Gasöfen  mit  einräumigen  Luft-  bezw.  Gaserhitzern,  die 
sogenannten  Regenerativgasöfen,  und  viertens  um  die  Gasfeue¬ 
rungsanlagen  mit  zweiräumigen  Gas-  und  Lufterhitzern,  die  soge¬ 
nannten  Rekuperativgasöfen. 


Für  die  Glasindustrie  hat  die  Regenerativfeuerung  in  ihren 
verschiedenen  Anwendungsformen  die  größte  Bedeutung  erlangt; 
besonders  erfreuen  sich  hier  die  Hafen-  und  Wannenöfen  einer  fast 
ausschließlichen  Anwendung  zum  Schmelzen  des  Glases.  Auch  bei 
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den  Regenerativhafenöfen  haben  sich  mit  der  Zeit  eine  ganze  wie  in  den  Schnittbildern  1,  5  und  6  gezeigt  wird,  vom  Sammel- 
Menge  verschiedener  Ausfiihrungsformen  eingebürgert,  von  denen  kanal  aus,  welcher  nicht  gezeichnet  ist,  durch  den  Uberführungs- 


die  landläufigsten  Ofensysteme  hier  hinsichtlich  ihrer  Eigentümlich 
keiten  und  Vor-  und  Nachteile  einer  kritischen  Betrachtung  unter¬ 


bogen  V  entweder  nach  der  Gaswechseltrommel  G  oder  ebenso 
nach  der  Luftwechseltrommel  L  übergeführt  werden,  in  welch 


zogen  werden  sollen.  Als  bekannt  muß  dabei  die  charakteristische  letzterem  Falle  dann  die  Gaswechseltrommel  als  Luftleitung  dienen 


Eigenart  der  Gasfeuerung  und  des  Regenerativsystems  vorausge¬ 


wiirde.  Im  Übrigen  ist  die  Gas-  und  Luftsteuerung  in  der  allgemein 

5d-tWv\lt  & "  cV . 


Bild  1. 


setzt  werden;  denn  der  Kürze  wegen  sollen  hier  nur  die  Eigentüm¬ 
lichkeiten  der  einzelnen  Ausführungsformen  zur  Sprache  gebracht 
werden. 


Bei  der  in  den  Schnittbildern  1- — 6  dargestellten  Anlage  han¬ 
delt  es  sich  um  einen  Ofen  zum  Schmelzen  von  Tafelglas,  dessen 
acht  Häfen  einen  äußeren  Durchmesser  von  ungefähr  140  cm  und 
eine  äußere  Höhe  von  ungefähr  80  cm  haben.  Die  Gase  können, 


üblichen  Weise  auszuführen,  oder  an  jede  der  bestehenden  neueren 
Ausführungsformen  von  Gas-Luftventilen  anzuschließen.  Zu  er¬ 
wähnen  wäre  hier  nur  noch,  daß  bei  der  Konstruktion  dieser  An¬ 


lage  Wert  darauf  gelegt  wurde,  die  Kanäle  dicht  nebeneinander 
parallel  unter  dem  Ofen  einzuführen;  auf  diese  Weise  werden 
erstens  die  Gase  auf  dem  kürzesten  Wege  nach  dem  Ofen  geführt 
und  zweitens  die  Strahlungsverluste  vermieden,  indem  sich  bereits 
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unterwegs  die  kommenden  Gase  an  dem  von  den  gehenden  Gasen 
erhitzten  Mauerwerk  etwas  vorwärmen  können,  bevor  sie  in  die 
Regeneratoren  eintreten.  Die  Lage  der  Kanäle  ist  deutlich  aus 
Bild  6  zu  ersehen.  Die  Gasregeneratoren  und  die  Luftregeneratoren 
sind  mit  g  r  I  und  II  und  1  r  I  und  II  bezeichnet.  Es  handelt  s  ch 


hier  um  ein  weitverbreitetes,  durchaus  bewährtes  Ofensystem  mit 
sogenannten  offenen  Bütten.  Die  Schnitte  A — A,  B — B  und  G— G 
schneiden  die  Bütten  senkrecht  längs,  quer  und  wagerecht.  Das 
in  den  Kammern  entsprechend  vorgewärmte  Gas  und  die  Luft 


sollen  noch  weiter  bei  den  folgenden  Öfen  besprochen  werden. 
Hier  sei  noch  bemerkt,  daß  die  Ausströmungen  einerseits  in  zwei 
Züge  1 — 1,  1 — 1  (Bild  5)  geteilt  sind,  um  eine  bessere  Wirkung  der 
Gase  herbeizuführen.  Ganz  selbstverständlich  könnten  ohne  jeden 
Nachteil  auch  anstelle  der  Luftausströmungen  die  Gasausströmun¬ 
gen  durch  Züge  geteilt  werden.  Die  Glastaschen  sind  mit  g  1  a  be¬ 
zeichnet  und  als  sogenannte  kalte  Taschen  vorgesehen,  dergestalt, 
daß  sich  das  durch  die  Bütten  abfließende  Herdglas  unten  in  den 
Taschen  in  Form  von  festen  Klumpen  ansammeln  soll. 

Zwischen  den  Häfen  in  den  Stirnmauern  unten  in  Höhe  der 
Aufbrechöffnungen  befinden  sich  Hilfszüge  h,  welche  in  Bild  3  senk¬ 
recht  und  in  Bild  4  wagerecht  geschnitten  werden.  Der  letztere 
Schnitt  zeigt  auch,  wie  sich  sämtliche  Züge  h  in  dem  Kanäle  h  k 
vereinigen.  Die  Regulierung  des  Zuges  kann  von  s  aus  (Bild  1) 
bewerkstelligt  werden.  Solche  Hilfszüge  werden  auch  bei  versclLe-’ 
denen  anderen  Ofensystemen  gern  mit  vorgesehen  und  wurden 
auch  in  mehrere  der  nachstehend  beschriebenen  Ofenkonstruktio¬ 
nen  mit  eingezeichnet,  so  daß  das  von  denselben  Gesagte  auch  für 
alle  übrigen  Errichtungen  Geltung  behält.  Die  Hilfszüge  haben 
einen  doppelten  Zweck:  erstens  können  sie  während  der  Schmelze 
mitbenützt  werden,  so  daß  das  Feuer  gezwungen  werden  kann,  sich 
gleichmäßiger  im  Schmelzraum  zu  verteilen  und  auch  die  unteren 
Teile  der  Häfen  m:t  zu  umzüngeln,  und  zweitens  kann  man  diese 
Züge  dann  mit  Vorteil  benutzen,  wenn  man  das  Feuer  beispiels¬ 
weise  während  des  Ausarbeitens  der  Glasmasse  auf  beiden  Seiten 
gleichzeitig  brennen  lassen  will. 

Ferner  ist  hier  noch  zu  erwähnen,  daß  sowohl  für  die  Luft¬ 
kammern,  als  auch  für  die  Gaskammern  der  Schornsteinzug  durch 
je  eine  in  unmittelbarer  Nähe  der  Vent'le  befindliche  Klappe  k  1 
oder  durch  je  einen  Schornsteinschieber  reguliert  werden  kann, 
bevor  sich  die  Abgase  im  großen  Schornsteinkanal  S  vereinigen. 
Liese  Maßnahme,  durch  welche  man  den  Gang  des  Ofens  besser 
regulieren  kann,  ist  zwar  für  jeden  einsichtigen  Hüttenmann  längst 
zur  Selbstverständlichke:t  geworden,  sie  ist  aber  leider  noch  lange 
nicht  so  verbreitet,  wie  sie  es  wohl  verdient.  (Fortsetzung  folgt.) 


Generatorgasfeuerung  für  Porzellan¬ 
brennöfen. 

Im  Anschluß  an  unsere  Mitteilung  vom  16.  Juni  1911,  (Kerami¬ 
sche  Rundschau  1911,  Nr.  26,  S.  281),  bringen  wir  Interessenten  zur  | 


Bild  5. 


treten  aus  den  Ausströmungen  g— 1  aus  und  vereinigen  sich  sofort 
in  Höhe  der  Ausströmungen  innerhalb  der  Bütte,  also  bei  f  (Bild  2) 
zur  Flamme.  Hier  durchzieht  also  die  Flamme  bereits  das  Gesäß 
und  tritt  voll  entwickelt  in  den  Ofen  ein.  Bei  einem  im  Verhältnis 
zu  seiner  Breite  nicht  zu  langen  Ofen,  wie  im  vorliegenden  Falle, 
mag  die  Ausführungsform  des  Brenners  geeignet  sein,  keineswegs 
aber  soll  dieselbe  als  die  für  alle  Fälle  allein  und  am  besten  ge¬ 
eignete  hingestellt  werden.  Die  Eigenarten  der  offenen  Brenner 


Kenntnis,  daß  die  vorgesehenen  weiteren  Versuche  mit  unserem  | 
neuerbauten  52  cbm  großen  Ofen  inzwischen  durchgeführt  wurden. 

Sowohl  im  Glattofen,  wie  in  der  Glüh-  und  Kapseletage  er¬ 
zielten  wir  günstige  Resultate,  das  Geschirr  ist  dem  nach  der  bis¬ 
herigen  Methode  erzeugten  in  jeder  Hinsicht  ebenbürtig.  Neben 
der  Beseitigung  von  Rauch  und  Ruß  sind  Betriebsersparnisse  zu  j 
konstatieren,  die  die  Einführung  von  Gasgeneratoranlagen  bezahlt 
machen  werden. 


1912.  20.  Jahrg. 


Nr.  4.  37. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


Bild  6. 


Wir  sind  gerne  bereit,  Interessenten  aus  der  Branche  eili  ge 
Probebrände  vorzuführen.  Der  Scharfbrand  des  nächsten  Ofens  be¬ 
ginnt  am  25.  Januar,  Entleerung  27.  Januar.  Ein  weiterer  Probebrand 
findet  8  Tage  später  statt. 

Weiden,  15.  Januar  1912. 

Aktiengesellschaft  Porzellanfabrik  Weiden,  Qebr.  Bauscher. 

Zeitschriftenschau. 

Die  z.eitscliriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschrilten.  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  2  u.  3.  P  inkglas  u  re  n.  (Fortsetzung  und 
Schluß.)  Für  die  Entwicklung  des  roten  Farbtons  erwiesen  sich  die 
folgenden  Glasuren  als  am  besten  geeignet: 

0,55  PbO  | 

0,30  CaO  0,3  B.-Os  .  1,8  SiO,> 

0,15  Na?0  ) 

0,40  PbO  j 

0,’n  Nafü  °’22  B*0’  •  Si0=- 

0,28  ZnO  ' 

Berge  faßt  das  Ergebnis  seiner  Untersuchungen  folgender¬ 
maßen  zusammen:  Die  Farbkörper  sollen  basisch,  neutral  oder  ganz 
schwach  sauer  sein;  ausgesprochen  saure  Farbkörper  büßen  ihre 
Farbe  ein.  Als  basischer  Bestandteil  kommt  lediglich  Calciumoxyd 
in  Frage,  das  teilweise  durch  Strontiumoxyd  ersetzt  sein  kann. 
Strontiumoxyd  allein  bewirkt  ebenfalls  ein  Verblassen  der  Farbe. 
Andere  alkalische  Erden  und  Zinkoxyd  liefern  keine  brauchbaren 
Farbkörper.  Die  Glasuren  sollen  schwach  basisch  bezw.  neutral 
sein,  wobei  die  Sesquioxyde  als  Basen  wirken.  Das  RO  soll  neben 
weirg  Alkali  aus  Calciumoxyd,  das  teilweise  durch  Zinkoxyd  ver¬ 
treten  sein  kann,  und  Bleioxyd  bestehen.  Die  Tonerde  kann  ganz  oder 
zum  größten  Teil  durch  Borsäure  ersetzt  werden.  Bei  der  Her¬ 
stellung  roter  Pinkkörper  glüht  man  vorteilhaft  zunächst  ein  stark 
basisches  Gemisch  von  Zinnoxyd,  Calciumoxyd  und  wenig  Chrom¬ 
oxyd  längere  Zeit  bei  Segerkegel  7.  das  Chromoxyd  wird  in  Form 
von  wässeriger  Kaliumbichromatlösung  zugesetzt.  Nach  sorgfälti¬ 
gem  Auswaschen  werden  gemahlener  Sand  und  Marmor  in  solchen 
Mengen  zugesetzt,  daß  der  Gesamtkörper  nach  nochmaligem  Glü¬ 
hen  neutralen  oder  schwach  basischen  Charakter  hat. 

Moderne  Gaserzeuger  im  Glashüttenbetrieb. 
(Schluß.)  Quasebarth  bespricht  einige  neuere  Drehrostgeneratoren 
und  gibt  einige  Betriebszahlen  für  dieselben  an. 

Das  neue  statistische  Warenverzeichnis,  das 
mit  Beginn  dieses  Jahres  in  Kraft  getreten  ist,  führt  in  fortlaufender 
Nummernfolge  und  in  der  Reihenfolge  der  Abschnitte  und  Nummern 
des  Zolltarifs  die  Waren  einzeln  oder  in  Gruppen  auf.  Die  statisti¬ 


schen  Nummern  stimmen  entweder  vollständig  mit  den  Zolltarif¬ 
nummern  überein,  oder  sie  stellen  Unterabteilungen  derselben  dar. 
Zur  richtigen  Anwendung  des  stat'stischen  Warenverzeichnisses 
dient  das  „Alphabetische  Verzeichnis  zum  statistischen  Warenver¬ 
zeichnis.“  Bei  der  Anschreibung  ist,  soweit  nicht  andere  Maßstäbe 
angegeben  sind,  das  Gewicht  in  ganzen  Kilogrammen  und  bei  sämt¬ 
lichen  zur  Ausfuhr  und  den  vom  Bundesrat  bestimmten  zur  Einfuhr 
angemeldeten  Waren  der  Wert  anzugeben.  Die  Wertanmeldung 
braucht  nicht  zu  erfolgen  bei  Waren,  die  im  Veredelungsverkehr 
für  ausländische  Rechnung  ein-  und  wieder  ausgeführt  werden.  Als 
Gewicht  ist  das  Reingewicht  anzugeben.  Ist  in  den  einzelnen  Pack- 
stücken  jedoch  nur  eine  Warengattung  enthalten,  so  genügt  die  An¬ 
gabe  des  Rohgewichts  und  der  Verpackungsart.  Das  neue  statisti¬ 
sche  Warenverzeichnis  weist  weniger  statistische  Nummern  auf  als 
das  alte;  es  ist  auch  sonst  wesentlich  vereinfacht  worden.  Die 
Änderungen  in  Bezug  auf  Tonwaren  und  Glas  werden  sodann  be¬ 
sprochen. 

Die  Glashütte  Nr.  2  u,  3.  Die  Schule  des  Hütten¬ 
meisters  in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Schnur¬ 
pfeil  bespricht  die  Schwarz-  und  Rotfärbung  des  Glases,  das  Milch¬ 
glas  und  die  farbigen  Milchgläser  und  behandelt  dann  den  Schmelz¬ 
verlust  des  Gemenges.  Sodann  behandelt  er  den  Schmelzbetrieb. 
Die  Schmelze  erfordert  einen  heißen  Ofen.  Schmelzknoten  können 
durch  Durchkrücken,  Blasen  oder  Zugabe  einer  Schaufel  Soda  be¬ 
seitigt  werden.  Mit  dem  Probierhaken  wird  das  Fortschreiten  der 
Schmelze  geprüft.  Ist  das  Glas  geläutert,  so  wird  der  Ofen  kalt 
geschürt,  b's  das  Glas  den  zur  Verarbeitung  nötigen  Zähflüssig¬ 
keitsgrad  erreicht  hat. 

Chemische  Technologie  der  Emailrohmateri¬ 
al  i  e  n.  (Fortsetzung.)  Grünwald  teilt  eine  Anzahl  von  Gußeisen¬ 
emails  nach  verschiedenen  Quellen  mit. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  18.  Ausfliegendes  Blau  für  Steingut.  Welche  Mischung 
kann  man  in  die  Kapseln  einlegen,  um  dem  Kobaltdruck  auf  Stein¬ 
gut,  das  bei  Segerkegel  2  gebrannt  wird,  einen  gleichmäßigen 
schwachen  Anflug  zu  geben? 

Frage  19.  Reservage  für  Engoben  und  Farblösungen.  Ich 

möchte  Steingut-Luxusgegenstände  und  Gebrauchsgeschirre  mit 
farbigen  Engoben  und  Farblösungen  verzieren  und  dabei  einen 
scharfen  weißen  Dekor  aussparen.  Welche  Zusammensetzung  von 
AAajolikawachs  ist  hierzu  am  besten  geeignet?  Die  Versätze, 
welche  ich  in  der  Literatur  gefunden  habe,  sind  dazu  nicht  ge¬ 
eignet. 
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Frage  20.  Schmelzpunkte.  Ich  bitte  um  Angabe  der  Schmelz¬ 
punkte  folgender  Stoffe:  Magnesit  (MgCOß),  Witherit  (BaCOs), 
Flußspat  (CaFs),  Kryolith  (ALNaeF^),  Schwerspat  (BaSCF). 

Frage  21.  Rostflecke  in  Grundemail.  Woher  kommt  es,  daß 
im  Grundemail  für  Blech  nach  dem  Brande  sehr  viele  Rostflecke 
auftreten,  trotzdem  als  Stellmittel  Borax  verwendet  wird  und  jede 
Unsauberkeit  ausgeschlossen  ist?  Liegt  der  Fehler  an  der  Zusam¬ 
mensetzung  des  Emails  und  wie  ist  ihm  abzuhelfen? 

Frage  22.  Salmiak  als  Stellmittel.  Wie  ist  es  zu  erklären, 
daß  zu  manchen  Blechemails  Salmiak  als  Stellmittel  nicht  verwen¬ 
det  werden  kann,  so  besonders  zu  Rot  und  ähnlichen  Farben? 
Hier  zehrt  es  den  Farbkörper  direkt  auf  und  macht  das  Email  un¬ 
brauchbar.  Gibt  es  für  diese  Farben  ein  anderes  brauchbares  Stell¬ 
mittel? 

Antworten. 

Zu  Frage  14.  Mattglasuren.  Ihre  Frage  genau  zu  beantworten 
ist  unmöglich,  da  Sie  übersehen  haben,  den  Scherbenversatz  anzu¬ 
geben.  Sie  werden  mithin  in  dem  Nachfolgenden  zwar  eine  Richt¬ 
schnur  finden,  aber  es  ist  nicht  unmöglich,  daß  Haarrisse  auftreten, 
denen  Sie  durch  Verschiebungen  steuern  müssen.  Mattglasuren  wer¬ 
den  erhalten  durch  hohen  Tonerdegehalt,  also  durch  Kaolin.  Am 
besten  erreichen  Sie  ihr  Ziel  mit  Zettlitzer  Kaolin,  da  dieser  sehr 
rein  ist.  Sie  können  nun  daraus  schon  entnehmen,  daß  eine  Matt¬ 
glasur  nur  eine  zu  harte  Glasur  ist.  Wenn  Sie  bei  ihrer  Glasur  den 
Kaolingehalt  wesentlich  erhöhen,  so  erhalten  Sie  schon  eine  solche. 

Eine  Mattglasur  für  Segerkegel  05  ist: 


Fritte: 


Feldspat 

55,6 

Kalkspat 

30,0 

Mennige 

137,0 

Quarz 

100,0 

Borsäure 

62,0 

Glasur: 

Fritte 

330 

Kaolin 

26 

Rutil 

35 

Dolomit 

35 

Diese  Glasur  ist  weißgelb.  Opak,  also  deckend,  wird  sie  durch 
Zusatz  von  Zinnoxyd. 

Für  Segerkegel  S  dient  Ihnen  folgende  farblose  Glasur: 

Fritte: 


Quarz 

50 

Mennige 

24 

Borax 

14 

Kreide 

17 

Glasur: 

Fritte 

40 

Kaolin 

30 

Feldspat 

20 

Die  Farbenzusätze  richten  sich  nach  dem  gewünschten  Farbton. 
Bei  den  Farbglasuren  ist  aber  zu  beachten,  daß  die  Glasur  auf  eine 
oder  die  andere  Farbe  Einfluß  ausiibt.  Aus  diesem  Grunde  kann 
auch  eine  gewünschte  Farbe  erst  nach  genauem  Probieren  erzielt 
werden.  Desgleichen  ist  der  Farbton  des  Scherbens  sehr  von  Be¬ 
deutung,  ganz  besonders  aber  bei  reinen  Tönen,  die  z.  B.  auf  einem 
gelblichen  Scherben  nie  so  schön  zu  erreichen  sind,  wie  auf  einem 
weiß  brennenden. 

Wenn  Sie  aus  der  ersten  Glasur  farbige  Glasuren  zusammen¬ 
setzen  wollen,  so  genügt  schon: 

5  a.  H.  Kobaltoxyd, 


für  Blaugrün: 

Hellgrün:  5 

Hellbraun:  5 

Dunkelbraun:  5 
2 


Kupferoxyd, 

Braunstein, 

Braunstein, 

Kobaltoxyd 


im  Vorschmelz 


u.  s.  f.  Aber  bei  allen  Tönen  ist  die  Scherbentönung  in  Betracht  zu 
ziehen  und  darauf  zu  sehen,  daß  d:e  Materialien  so  rein  als  möglich 
verwendet  werden.  Äußerst  zweckmäßig  ist  die  Erzeugung  von 
Farboxydreichen  Glasurfritten,  die  alsdann  mit  farbloser  Glasur  ge¬ 
mischt  werden,  wenn  lichtere  Töne  in  Frage  kommen. 

Zweite  Antwort.  Befriedigende  Ergebnisse  erhielt  ich  bei 
meinen  Versuchen  zur  Herstellung  einer  Mattglasur  mit  der  folgen¬ 
den  neutralen  Rohglasur.  Dieselbe  wird  bei  Segerkegel  05 — 04  auf 
Steingut  gebrannt  und  verträgt  sehr  wohl  eine  Überhitzung  um 
einige  Segerkegel. 

0,62  PbO 
0,18  K2O 
0,20  BaO 

zusammengemahlen  aus: 

Bleiglätte 
Feldspat 
Witherit 

Zettlitzer  Kaolin 
Sand  von  Hohenbocka 

Eine  Änderung  in  der  RO-Gruppe  der  Formel  insofern,  als  die 
0,20  Mol.  BaO  durch  0,20  Mol.  CaO  ersetzt  wurden,  ergab  ebenfalls 
eine  gute  Mattglasur.  Der  Versatz  von  dieser  lautet: 


0,25  APOa  .  1,30  Si02 


138,26 
100,08 
39,40 
18,06 
4,80 


Bleiglätte  138,26 

Feldspat  100,08 

Kalkspat  20,00 

Zettlitzer  Kaolin  18,06 

Sand  von  Hohenbocka  4,80 


Durch  Einführung  von  färbenden  Oxyden  erhielt  ich  verschie¬ 
dene  farb'ge  Glasuren  und  zwar  ergaben: 


Eisenoxydhydrat 

99 

Uranprotoxyd 

Kupferoxyd 

99 

Kupferphosphat 

Nickeloxydhydrat 

Kobaltkarbonat 


a . 


1—4 
6  „ 
1—3  „ 
0,5— 1,5  „ 
3  „ 
1—2  „ 
1—4  „ 


H.  Elfenbein  bis  Hellgelb, 

„  Dunkelgelb, 

„  Orange, 

„  Hell-  bis  Mittelgrün, 

„  Dunkelgrün, 

„  Hellgrün, 

„  Grau, 

„  Hell-  bis  Dunkelblau, 
ebenso  wie  durch  Anwendung 


1—4  „ 

Durch  Mischung  sind  natürlich, 
anderer  Oxyde,  alle  möglichen  anderen  Farbtöne  zu  erhalten. 

Für  Segerkegel  7 — 8  empfehle  ich  Ihnen  die  folgenden  Matt- 
glasuren,  bei  denen  Feinsteinzeug  als  Unterlage  diente: 

0,30  KaO  | 


und 


0,45  CaO 
0,25  MgO 

Feldspat 
Kalkspat 
Magnesit 
Sand  von 

0,25  KaO 
0,30  CaO 
0,30  MgO 
0,15  BaO 


;0,3  Ak-Os  .  2,8  SiOa. 


Versatz: 


Hohenbocka 


166,8 

45,0 

21,0 

42,0 


,25  Ah-Oa  .  2,0  SiOa. 


Dritte 

Versätze: 


Versatz: 

Feldspat  139,00 

Kalkspat  30,00 

Magnesit  25,20 

Witherit  29,55 

Sand  von  Hohenbocka  30,00 
Antwort.  Versuchen  Sie  nachstehende 


Mattglasur- 


Glasur  I. 

Fritteversatz,  bei  Segerkegel  1  schmelzend. 

Borax,  krist.  114,00 

Kalkspat  70,00 

Sand  von  Hohenbocka  120,00 

Mühlversatz,  Segerkegel  05. 

Fritte  150,00 

Zettlitzer  Kaolin  15,00 

Magnesiumoxyd  22,50 

Glasur  II. 

Fr'tteversatz,  bei  Segerkegel  1  schmelzend. 

Soda,  entwässert  31,80 

Kalkspat  70,00 

Pilsener  Kaolin  25,80 

Sand  von  Hohenbocka  120,00 
Borsäure,  krist.  74,00 

Mühlversatz,  Segerkegel  05. 

Fritte  150,00 

Pilsener  Kaolin  30,00 

Magnesiumoxyd  22,50 

Die  Fritten  zu  Glasur  I  und  II  werden  bei  Segerkegel  1  in  Kapseln 
geschmolzen,  die  vorher  mit  Kaolin  ausgestrichen  worden  sind. 
Die  geschmolzenen  Fritten  werden  im  Kolfergang  zerkleinert  und 
mit  obigen  Mühlversätzen  zur  Mühle  gegeben. 

Färbende  Oxyde  für  Glasur  I  und  II: 


Zinnoxyd 
Kobaltoxyd 
Kupferkarbonat 
Manganoxydhydrat 
Chromoxyd 
Eisenoxyd 


5  a.  H.  weiß, 

1 — 3  „  „  blau, 

1 — 3  „  „  türkis, 

3 — 8  „  „  violett  bis  braun, 
1  „  „  hellgrün, 

1 — 5  .,  „  gelb  bis  braun. 


Unterglasurfarbkörper  können  zu  Glasur  I  und  II  nur  bis  zu  5  a.  H. 
zugegeben  werden. 


Glasur  III  Segerkegel  05. 


Mennige  50,00 

Norweg.  Feldspat  30,00 

Bariumkarbonat  15,00 

Pilsener  Kaolin  5,00 


Sand  von  Hohenbocka  3,00 

Die  Rohglasur  III  erzeugt  nur  zarte  Farbtöne,  die  färbenden  Oxyde 


dazu  sind: 

Eisenoxydhydrat 

1—3  a. 

H.  gelbbraun, 

Uranoxydnatron 

1—3  „ 

„  hellgelb. 

Kupferoxyd 

1—3  „ 

„  grün, 

Manganoxydhydrat 

1—3  „ 

„  rosa, 

Nickelhydroxydul 

1—3  „ 

„  gelbgrau, 

Kobaltkarbonat 

1—3  „ 

„  hellblau, 

Zinnoxyd 

5 

„  weiß. 

Unterglasurfarbkörper  setzt 

man  nur 

bis  zu  3  a.  H.,  Chromgrün- 

körper  nur  bis  zu  1  a.  H.  zu 

dieser  Glasur  zu. 

1912.  20.  Jahrg. 
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Zu  Frage  15.  Kalkstefngut  und  Glasur.  Ich  empfehle  Ihnen,  Ver- 
suche  mit  den  folgenden  Kalk-  und  Kalk-Feldspatmassen  und  Gla¬ 
suren  anzustellen  und  die  angegebenen  Versätze  als  Ausgangspunkte 
|  für  eigene  Arbeiten  zu  betrachten. 

Masse  A. 

Zettlitzer  Kaolin  20,00 

Wildsteiner  Steingutton  30,30 

Sand  von  Hohenbocka  30,00 

Kalkspat  oder  Kreide  20,00 


Verglühtemperatur  der  Masse  bei  Segerkegel  3 — 4. 


Masse  B. 

Zettlitzer  Kaolin.  25,00 

Wildsteiner  Steingutton  25,25 
Feldspat  4,75 

Sand  von  Hohenbocka  30,00 

Kalkspat  oder  Kreide  15,00 


Verglühtemperatur  der  Masse  bei  Segerkegel  4. 


Masse  C. 

Zettlitzer  Kaolin  20,00 

Wildsteiner  Steingutton  30,30 

Feldspat  9,70 

Sand  von  Hohenbocka  35,00 

Kalkspat  oder  Kreide  5,00 


Vergliihtemperatur  der  Masse  bei  Segerkegel  7. 
Steingutglasur  I  Segerkegel  08 — 06. 
Fritteversatz: 

Borax,  krist.  95,50  Gew.-T. 

Feldspat  15,60 

Marmor  oder  Kalkspat  31,00 
Mennige  68,50 

Zettlitzer  Kaolin  16,60 
Sand  von  Hohenbocka  90,00 
Mühlversatz: 

Fritte  252,88  Gew.-T. 

Feldspat  40.00 

Marmor  oder  Kalkspat  4,00 
Zettlitzer  Kaolin  35,00 

Steingutglasur  II  Segerkegel  08 — 06.  (Bleifrei.) 
Frittenversatz: 


Borax,  krist. 

95,50  Gew.-T. 

Soda,  entwässert 

15,90 

Feldspat 

20,60 

Magnesit 

8,40 

Marmor  oder  Kalkspat 

35,00 

Zettlitzer  Kaolin 

10,32 

Sand  von  Hohenbocka 

92,20 

Mühlversatz: 

Fritte 

205,08  Gew.-T. 

Feldspat 

35,00 

Marmor  oder  Kalkspat 

5,00 

Sand  von  Hohenbocka 

35,00 

Zweite  Antwort.  Für  Ihre  Zwecke  empfehle  ich  Ihnen  nach¬ 
stehende  Massenversätze  zu  probieren: 

Masse  I. 

Schrühtemperatur  Segerkegel  5. 


Zettlitzer  Kaolin  25.00 

Wildsteiner  Steingutton  25.25 
Böhmischer  Quarz  30,00 

Kalkspat  20,00 

Masse  II. 

Schrühtemperatur  Segerkegel  7 
Zettlitzer  Kaolin  20,00 

Wildsteiner  Steingutton  30,30 
Böhmischer  Quarz  35,00 

Marmormehl  15,00 


Die  Massen  I  und  II  müssen,  wenn  sie  zum  Gießen  verwandt  wer¬ 
den  sollen,  mit  Soda  versetzt  werden,  indem  man  zu  1  kg  trockener 
Masse  5  g  Soda  gibt  und  diese  Mischung  bis  zur  Gießfertigkeit 
mit  Wasser  anrührt. 

Zu  obigen  Massen  versuchen  Sie  nachstehende  Glasuren: 
Fritteversatz  I,  bei  Segerkegel  015  schmelzend. 


Mennige 

335,00 

Quarzmehl 

235,00 

Soda,  entwässert 

20,00 

Borax,  krist. 

26,00 

Kalkspat 

118,00 

Borsäure,  krist. 

100,00 

Mühlversatz  Segerkegel  05. 

Fritte  I 

250,00 

Quarzmehl 

25,00 

Zettlitzer  Kaolin 

50,00 

Fritteversatz  II,  bei  Segerkegel  010  schmelzend. 


Borax,  krist.  382,00 

Feldspat  417,00 

Kalkspat  125,00 

Mennige  340,00 

Quarzmehl  270,00 

Natronsalpeter  50,00 


Mühlversatz  Segerkegel  05. 


Fritte  II  250,00 

Zettlitzer  Kaolin  37,50 

Quarzmehl  75,00 

Zu  Frage  16.  Ätzen  von  Glas.  Ihre  Frage  ist  so  allgemein 
gehalten,  daß  es  fast  unmöglich  ist.  Ihnen  darauf  eine  zweck¬ 
dienliche  Antwort  zu  geben.  Die  Antwort  auf  diese  Frage  finden 
Sie  am  besten  in  den  Büchern  „Die  Glasätzerei“  von  J.  B.  Miller 
und  „Das  Gesamtgebiet  der  Glasätzerei“  von  F.  F.  Fischer.") 

Als  notwendigste  Anhaltspunkte  mögen  Ihnen  die  nachstehen¬ 
den  Angaben  dienen:  Man  unterscheidet  1.  die  Mattätze,  2.  die 
Hellätze,  3.  die  Satin-  oder  Fettätze  und  4.  die  Reliefätze.  Die 
Mattätze  wird  durch  ein  verschieden  starkes  Bad  aus  Fluoralkalien 
erzeugt,  während  die  Hellätze  durch  eine  Lösung  von  reiner  Fluß¬ 
säure  in  Wasser  erhalten  wird.  Die  Satinätze  ist  nur  als  eine  Ab¬ 
art  der  Mattätze  anzusehen,  deren  Wirkung  hauptsächlich  von  dem 
Sättigungsgrade  des  Ätzbades  abhängig  ist.  Die  Tief-  oder  Relief¬ 
ätze,  sowie  jede  figurale  Ätzwirkung  wird  durch  entsprechendes 
Abdecken  der  nicht  zu  ätzenden  Flächen  mit  geeigneten  gegen  die 
Angriffe  der  Ätzbäder  widerstandsfähigen  Deckmitteln,  wie  Xsphalt- 
lack  oder  geeigneten  Fettmischungen,  erzielt. 


Zweite  Antwort.  Ob  Sie  mit  Stein-  oder  Stahldruck  oder  mit 
direktem  Zeichnen  besser  wegkommen,  kommt  auf  die  Ein¬ 
richtung  des  Geschäftes  und  Einarbeitung  der  betreffenden  Gehilfen 
an,  für  Massenerzeugnisse  ist  Druck  am  vorteilhaftesten. 

Bei  Stein-,  Zink-  und  Aluminiumdruck  druckt  man  die  Zeich¬ 
nung  auf  ein  doppelseitig  geglättetes,  zähes  und  faserfreies  Seiden¬ 
papier  mit  einer  guten  fettreichen  Federfarbe,  am  besten  K  Wachs 
und  >2  Federfarbe,  welcher  etwas  sehr  strenger  Firnis 
und  einige  Tropfen  Leinöl  zugesetzt  werden.  Das  Glas  muß 
vorher  mit  Alaunwasser  sauber  geputzt  sein.  Beim  Über¬ 
tragen  wird  der  Abdruck  mit  der  Vorderseite  auf  die  Fläche  ge¬ 
legt,  mit  einem  gut  gefeuchteten  Schwamm  festgedrückt  und  mit 
einer  Rolle  eilige  Male  überrollt.  Hierauf  wird  der  aufliegende 
Druck  nochmals  mit  einem  Schwamm  befeuchtet  und  das  Papier 
abgenommen.  Nachdem  das  Wasser  verflüchtigt  ist,  wird  mit 
folgendem  Pulver  eingestaubt: 

80  Teile  Wachs, 

100  „  Asphalt, 

20  „  Graphit 

werden  im  Waserbade  geschmolzen  und  nach  dem  Erkalten  pulve¬ 
risiert.  Ein  Vorteil  ist  es,  wenn  die  Gegenstände  dann  leicht  an- 
gewärmt  werden,  damit  sich  der  Asphalt  mit  der  anderen  Druck¬ 
farbe  gut  verbindet.  Vor  allen  Dingen  muß  vor  dem  Ätzen  1 — 2 
Tage  gewartet  werden.  Von  einem  Maler  wird  der  Rand  etwa 
2 — 3  Finger  breit  mit  flüssigem  Asphalt  abgedeckt  nach  folgendem 
Versatz: 

100  g  Asphalt, 

50  „  Wachs, 

70  „  Harz, 

20  „  Stearin, 

20  „  Talg, 

50  „  leichter  Druckfirnis 

mit  Terpentin  verdünnt,  bis  er  streichbar  ist.  Oder: 


100  g  syrischer  Asphalt, 

80  „  Burgunder  Harz, 

60  „  bester  weißer  Damarlack. 

Nachdem  die  Masse  etwas  abgekühlt  ist,  wird  reichlich  französi¬ 
sches  Terpentinöl  zugegeben,  bis  die  Masse  dünnflüssig  ist.  Ein 
Zusatz  von  gelöstem  Kautschuk  (Gummiabfällen)  ist  ein  großer  Vor¬ 
teil,  auch  bei  der  Druckfarbe,  weil  dieselbe  gegen  die  Säure  be¬ 
deutend  widerstandsfähiger  wird.  Für  Stahl-  oder  Kupferdruck 
nimmt  man  folgende  Druckfarbe: 

150  Teile  Asphalt, 

200  „  Wachs, 

50  „  Talg, 

20  „  mittlerer  lithographischer  Firnis, 

80  „  Terpentin. 

Nach  dem  Erkalten  wird  die  Masse  mit  Benzol  etwas  geschmeidiger 
gemacht. 

60  Teile  Harz, 

15  „  Asphalt, 

80  „  Wachs, 

30  „  leichter  lithographischer  Firnis. 

Die  Übertragung  der  Drucke  auf  Glas  wird  genau  wie  bei  Stein¬ 
druck  behandelt,  nur  daß  hierbei  das  Einstauben  mit  der  Ätzfarbe 


*)  Die  Bücher  sind  durch  den  Verlag  der  Keramischen  Rund¬ 
schau,  Berlin  NW  21  zu  beziehen. 


wegfällt,  da  mit  derselben  hierbei  gleich  gedruckt  wird.  Vor  dem 
Ätzen  muß  natürlich  auch  1- — 3  Finger  breit  mit  dem  flüssigen  As¬ 
phalt  wie  oben  abgedeckt  werden.  Ferner  kann  man  das  Qlas  mit 
einer  schützenden  Schicht  von  Wachs  überziehen  und.  da  dieselbe 
klebrig  ist,  mit  Zinkpuder  oder  Bronze  einstauben.  Die  Zeichnung 
wird  dann  eingezeichnet  und  der  Glaskörper  wird  hierauf  der  Ein¬ 
wirkung  der  Fluorverbindungen  ausgesetzt.  Bei  Stein-  und  Stahl¬ 
druck  wird  die  Zeichnung  negativ,  d.  h.  was  matt  werden  soll,  muß 
weiß  bleiben,  gezeichnet,  bei  Wachsüberzug  muß  dieselbe  richtig 
auf  der  Wachsschicht  ausgehoben  werden  bis  auf  das  Glas.  Zum 
Ätzen  kann  man  reine  Flußsäure  benutzen  oder 

10  g  Fluornatrium, 

60  ccm  Alkohol, 

180  „  Wasser, 

4  „  Essigsäure  . 

Man  kann  auch  Fluorammonium  verwenden,  welches  durch  Sättigen 
von  Flußsäure  mit  Ammoniak,  bis  eingetauchtes  blaues  Lakmus- 
papier  sich  nicht  mehr  rötet,  hergestellt  wird.  Die  Atze  laßt  man 
solange  auf  das  Glas  wirken,  bis  die  nötige  Tiefe  erreicht  ist,  was 
sehr  schnell  geschieht,  wobei  man  mit  einigen  Proben  die  richtige 
Zeit  feststellt.  Nachdem  genügend  tief  geätzt  ist,  wascht  man  mit 
reichlichem  Wasser  gut  ab.  Dabei  darf  aber  nur  mit  Gummihand¬ 
schuhen  gearbeitet  werden,  da  die  Flußsäure  sehr  gefährlich  ist. 
Nach  dem  sauberen  Abwaschen  wird  der  Lack  mit  Terpentinöl 
oder  Benzol  abgewaschen.  Noch  besser  ist  es,  er  wird  abgebrannt, 
indem  man  der  Ware  ein  leichtes  Muffelfeuer  gibt.  Ferner  kann 
man  mit  einer  Stahl-  oder  Kielfeder  die  Zeichnung  mit  der  obigen 
letzten  Ätze,  welcher  man  noch  die  gleiche  Menge  Flußsaure  zu¬ 
letzt  und  dann  mit  etwas  schwefelsaurem  Baryt  verdickt  auf  „das 
Glas  direkt  auftragen,  letzteres  muß  dann  vorher  auf  40—50  C. 
erwärmt  sein.  Die  Ätzflüssigkeit  läßt  man  3—4  Minuten  einwirken, 
worauf  gut  mit  Wasser  abgewaschen  wird.  Eine  gute  Atztinte  ist 

auch  folgende: 

1.)  36  g  Fluornatrium, 

7  „  Kaliumsulfat,  in  Wasser  gelost. 

2.)  14  g  Chlorzink, 

500  „  Wasser, 

56  „  gesättigte  Salzsäure. 

Beim  Gebrauch  werden  gleiche  Teile  von  1  und  2  gemischt  und  dann 
mit  etwas  chinesischer  Tusche  zum  Sichtbarmachen  versetzt. 

Um  mit  Gummistempeln  zu  arbeiten,  muß  man  den  verschiede¬ 
nen  Ätzen  soviel  Wasserglas  beimengen,  daß  eine  zähe  Flüssigkeit 
entsteht. 

Zu  Frage  17.  Maschinell  gepreßte  Kacheln,  Für  das  maschinelle 
Pressen  von  Kacheln  hat  bisher  nur  die  Naßpressung  größere  Be¬ 
deutung  erlangt.  Die  Kachelpressen  sind  heute  so  vervollkommnet, 
daß  sie  sich  in  den  größeren  Fabriken  überall  eingebürgert  haben, 
wenngleich  sie  d;e  Handarbeit  noch  nicht  verdrängen  konnten.  Sie 
tun  am  besten,  wenn  Sie  sich  von  den  Spezialfabrikanten  von  Ka¬ 
chelpressen  Referenzen  aufgeben  lassen  und  diese  um  Bekannt- 
gabeP  ihrer  Erfahrungen  bitten.  Kachelpressen  liefern:  Peigande  N 
Gerste,  Perleberg:  Dechert  &  Söhne,  Oranienburg  und  t.  E.  Dre¬ 
scher,  Wittstock  a.  d.  Dosse. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Kommerzienrat  Max  Orelli,  Vorsitzender  des 
Aufsichtsrats  der  Roschützer  Porzellanfabrik  Unger  &  Schilde  A.-G. 

Jubiläum.  Auf  eine  25  jährige  Tätigkeit  als  Schriftführer  der 
Kieler  Töpfer-Innung  konnte  Töpfermeister  Julius  Wehrbein  zuruck- 
blicken. 

Vereinigung  der  österreichischen  Kachelofenfabrikanten.  Unter 
den  österreichischen  Kachelofenfabriken  s  nd  Unterhandlungen  u  ei 
den  Abschluß  einer  Konvention  im  Zuge.  Die  Leitung  des  \ei- 
bandes  soll  die  Anglobank  übernehmen.  Es  handelt  sich  urn  Preis- 
und  Zahlungsvereinbarungen.  Eine  Kontingentierung  der  Produ  c- 
tion  ist  nicht  in  Aussicht  genommen. 

Fachschule  für  Porzellanindustrie  in  Selb.  Dem  Jahresbericht 
für  das  Schuljahr  1910/11  entnehmen  wir  folgende  Angaben:  Die 
Schule  bezweckt  die  praktische  und  theoretische  Ausbildung  von 
Porzellanmalern,  Porzellanmodelleuren  und  Werkmeistern  ( 1  ech- 
nikern)  in  allen  Zweigen  der  Porzellanindustrie.  Sie  gliedert  sich 
in  die  Tagesschule  und  je  nach  Bedürfnis  in  die  Fortbildungsschule. 
Außerdem  können  an  der  Fachschule  noch  besondere  Kurse  errich¬ 
tet  werden.  Die  Tagesschule  zerfällt  in  drei  Abteilungen  und  zwar: 
1  Zeichnen  und  Malen,  2.  Modellieren,  3.  technischen  Unterricht. 
Elementarunterricht  wird  nach  Maßgabe  des  Lehrplanes  erteilt  Die 
Unterrichtszeit  beträgt  in  der  Tagesschule  zwei  Jahre,  in  der  Fort- 
bildungsschule  ein  Jahr.  Für  die  Aufnahme  in  die  Tagesschule  is 
erforderlich:  1.  der  Nachweis  über  Erfüllung  der  Werktagsschul¬ 
pflicht  und  Vollendung  des  15.  Lebensjahres,  2.  ein  ungetrübter  Leu¬ 
mund,  3.  der  Nachweis  einer  mindestens  einjährigen  praktischen 
Tätigkeit  in  einem  keramischen  Betriebe.  Uber  die  Aufnahme  und 
die  Befreiung  von  einzelnen  Aufnahmebedingungen  entscheidet  der 
Schulvorstand,  in  Zweifelsfällen  nach  Anhörung  des  Lehrerrates. 


Ausnahmsweise  können  an  der  Tagesschule  auch  Hospitanten  (Teil¬ 
nehmer  an  einzelnen  Unterrichtsgegenständen)  aufgenommen  wer¬ 
den.  Der  Besuch  der  Fortbildungsschule  steht  jedem  in  einem  kera¬ 
mischen  Betriebe  beschäftigten  Lehrline  oder  Gehilfen  mit  unge¬ 
trübtem  Leumund  frei,  doch  ist  der  Austritt  regelmäßig  nur  am  Ende 
des  Sommer-,  oder  Winterhalbjahres  gestattet.  Das  Schuljahr  be- 
ginnt  am  ersten  Werktage  des  Monats  Oktober.  Das  Winterhalbjahr 
schließt  am.  Mittwoch  vor  Ostern.  Das  Sommerhalbjahr  beginnt 
am  Mittwoch  nach  Ostern  und  endet  mit  dem  31.  Juli.  Uber  den 
Jahresfortgang  wird  ein  Jahreszeugnis  ausgestellt.  Der  erfolgreiche 
Besuch  der  Tagesschule  wird  nach  Bestehen  einer  Abschlußprü¬ 
fung  durch  ein  Abgangszeugnis  bestätigt.  Schüler  mit  hervorragen¬ 
den  Leistungen  erhalten  außerdem  ein  Diplom. 

Das  Schulgeld  an  der  Tagesschule  beträgt  für  das  Schuljahr 
10  M,  für  nichtbayerische  Angehörige  des  Deutschen  Reiches  50  M, 

für  Nichtdeutsche  100  M.  . 

Die  Schule  besuchten  im  Winterhalbjahr  1910/11:  31  lages- 
schiiler,  4  Hospitanten,  15  Fortbildungsschüler.  Im  Somrnerhalbjahr 
1911:  16  Tagesschüler.  9  Hospitanten,  6  Fortbildungsschüler. 

Die  Abschlußprüfung  im  März  1911  bestanden  13  Schüler,  die 
Abschlußprüfung  im  Juli  8  Schüler. 

Die  Schule  beteiligte  sich  erfolgreich  mit  ausgeführten  Schuler- 
arbe'ten  an  verschiedenen  bayerischen  Ausstellungen. 

Aktiebolaget  Göteborgs  Porslinsfabrik,  Göteborg,  Schweden. 
Die  im  Jahre  1898  gegründete  Gesellschaft,  die  für  1910  8  v.  H.  Di¬ 
vidende  verteilte,  erhöht  ihr  Aktienkapital  von  875  000  Ki.  um 
125  C00  Kr. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Kloster-Veßra.  Neu  eingetragen  wurde:  Porzellanfabrik 
Kloster-Veßra  vormals  Bofinger  &  Co.,  G.  m.  b.  FL  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  der  Betrieb  der  Porzellanfabrikation,  insbeson¬ 
dere  durch  Fortführung  der  bisher  von  der  offenen  Handelsgesell¬ 
schaft  Bofinger  &  Co.  in  Kloster-Veßra  betriebenen  Fabrik,  sowie 
die  Errichtung  von  oder  die  Beteiligung  an  gleichartigen  Unternen- 
mungen.  Stammkapital:  380  000  M.  Geschäftsführer  sind:  Fabrik¬ 
direktor  Oskar  Fischer,  Fabrikbesitzer  Paul  Bofinger,  Fabrikbe¬ 
sitzer  Otto  Schmiedt. 

Schlawe,  Pomm.  Schlawer  Ofen-  und  Glasurfabrik,  Emil  Con- 
radt.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Dresden.  Großhandlung  sanitärer  Installationsartikel,  G.  m.  b. 
H.  Das  Stammkapital  ist  um  140000  M  auf  300000  M  erhöht  worden. 

Altenburg,  S.-A,  Altenburger  Tonindustrie  G.  m.  b.  H.  An 
Stelle  des  ausgeschiedenen  Kaufmanns  Hermann  Sachs  ist  der  In¬ 
genieur  Ernst  Wolff  zum  Geschäftsführer  bestellt  worden. 

Bunzlau.  Bunzlau’er  Thonröhren-  &  Chamottewarenfabrik, 
Hcffmann  &  Co.  Ein  Kommanditist  ist  ausgeschieden. 

Konkurse.  Ofensetzermeister  Hermann  Koch  in  Hannover, 
Seilerstraße  10.  Konkursverwalter:  Rechnungsrat  Alves  (Hanno- 
ver,  Ostwendersti aße  8).  Meldefrist:  10.  Februar  1912.  Gläubigei- 
Versammlung  und  Prüfungstermin:  16.  Februar  1912,  vormittags  10 
Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  10.  Februar  1912. 

Töpfermeister  Karl  Dähn  in  Wilhelmshaven,  Kaiserstr.  117. 
Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  F.  Schroeder  (Wilhelmhaven). 
Meldefrist:  29.  Januar  1912.  Gläubigerversammlung  und  Priifungs- 
termin:  8.  Februar  1912.  vormittags  11 K  Uhr.  Offener  Arrest  mit 
Anzeigepflicht:  29.  Januar  1912. 


Glasindustrie. 

Dienstjubiläum.  Das  25  jährige  Jubiläum  in  der  Zwieseler  Fa¬ 
brik  der  Vereinigten  Zwieseler  und  Pirnaer  Farbenglaswerke  A.-U. 
in  München  begehen  wieder  folgende  Beamte  und  Arbeiter:  Buch¬ 
halter  Adolf  Lembeck;  Ferdinand  Wellisch,  Glasstreckei ,  Nikolaus 
Stern,  Magazinier;  Joseph  Stern,  Glasmacher;  Joseph  Gr  einer, 
Magaziniergehilfe;  Johann  Gaschler,  Butzenmachei .  Die  Münchner 
Zentraldirektion,  zugleich  im  Namen  des  Aufsichtsrates,  beglück¬ 
wünschte  die  Jubilare  und  gab  durch  Überreichung  von  Jubilaums- 
geschenken  ihrer  Anerkennung  für  die  bewiesene  Treue  und  An¬ 
hänglichkeit  Ausdruck.  Insgesamt  können  damit  16  Beamte  und  Ar¬ 
beiter  der  Vereinigten  Zwieseler  und  Pirnaer  Falbenglaswerke 
A.-G.  auf  eine  25  jährige  Dienstzeit  zurückblicken. 

Die  Glasschleifermeister  Wilhelm  J  hamm  und  Wilhelm  Stumpf 
in  Schreckendorf  feierten  ihr  40jährges  Dienstjubiläum.  Die  Jubi- 
lare  wurden  reichlich  beschenkt. 

Schadenfeuer.  In  der  Schleiferei  der  Glasfabrik  Marienhütte 
in  Gnarrenburg  brach  auf  bis  jetzt  unaufgeklärte  Weise  Feuer  aus. 
Trotz  des  tatkräftigen  Eingreifens  der  Feuerwehren  aus  der  Um¬ 
gegend  war  das  große  Gebäude  der  Schleiferei  bald  ein  Raub  der 
Flammen. 

In  Döbern  brannte  der  Packschuppen  der  Glasfabrik  Fettke  & 
Co.  nieder.  Ein  großes  Lager  wurde  ein  Raub  der  Flammen.  Der 
Schaden  beträgt  etwa  20  000  M. 

Explosion.  Eine  schwere  Explosion  durch  Benzin  ereignete 
sich  in  der  Glasschleiferei  von  Ernst  Grohmann  in  Haida.  Das  Haus 
wurde  so  schwer  beschädigt,  daß  es  abgetragen  werden  muß.  Der 
Besitzer  der  Schleiferei  und  seine  Gattin,  zwei  Gehilfen  und  ein 
Lehrling  wurden  teils  schwer,  teils  leicht  verletzt. 
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Verkauf  einer  Glashütte.  Die  Glasfabrik  Karlshütte  G.  m.  b.  H. 
in  Nieder-Proschkau  ist  lt.  Prager  Tgbl.  an  Gebrüder  Görner  & 
Comp,  verkauft  worden.  Die  Genossenschafter  verlieren  60  v.  H. 
des  eingezahlten  Kapitals.  Die  Glasfabrik  hatte  1910  den  Betrieb 
eingestellt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Altenfeld  i.  Thür.  Witter  &  Co.,  Glashüttenwerk,  G.  m.  b.  H. 
Nach  Auflösung  der  Gesellschaft  ist  die  Vertretungsbefugnis  der 
Liquidatoren  beendigt. 

Die  üesellschaftsfirma  Witter  &  Co.,  Glashüttenwerk,  wird 
von  dem  bisherigen  Gesellschafter,  Glasgewerken  Wilhelm  Fenn 
als  Einzelkaufmann  weitergeführt. 

Stuttgart.  Verband  deutscher  Champagnerflaschenhütten  G. 
m.  b.  H.  in  Liquid.  Die  Liquidation  ist  beendigt,  die  Firma  ist  erlo¬ 
schen. 

Wiesau,  Kr.  Sagan.  Margaretenhütte,  Glashüttenwerk,  G.  m. 
b.  H.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Düren,  Rheinl.  Opakwandplatten-Gesellschaft  m.  b.  H.  Das 
Stammkapital  wurde  von  20  000  M  auf  35  000  M  erhöht.  Der  Ge¬ 
sellschafter  Generaldirektor  Adolf  Wesche,  übernimmt  das  erhöhte 
Stammkapital  von  15  000  M.  Glastechniker  Werner  Franz  Stiel 
(Cöln)  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden  und  an  seine  Stelle 
Kaufmann  Eduard  Mundt  (Düren)  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Steinheid,  S.-Mein.  Glashütte  zu  Steinheid  e.  G.  m.  b.  H.  An 
Stelle  des  bisherigen  Geschäftsführers  Theodor  Pabst  ist  der  Glas¬ 
bläser  Edgar  Langbein  neu  gewählt  worden. 

Hainsberg.  Deutsche  Krystallgias-Industrie,  Eiselt  &  Co.  Der 
Gesellschafter  Adolf  Eiselt  ist  ausgeschieden. 

Budenheim.  Flaschenfabrik  Kupferberg,  G.  m.  b.  H.  Dem  Kauf¬ 
mann  Jakob  Christof  Steinheimer  ist  Prokura  erteilt. 

Bielefeld.  Tafelglashütte  Westfalia  Reckmann  &  Graebe,  G. 
m.  b.  H.  Karl  Wittenberg  ist  in  der  Weise  Prokura  erteilt  und  die 
Prokuren  von  Bernhard  Leifeld  und  Wilhelm  Buschkötter  sind  dahin 
erweitert  worden,  daß  jeder  der  drei  Prokuristen  ermächtigt  ist,  in 
Gemeinschaft  mit  einem  der  beiden  anderen  die  Gesellschaft  zu  ver¬ 
treten. 

Klein  Freden.  Deutsche  Spiegelglas-A.-G.  Den  Buchhaltern 
Heinrich  Ahlert  (Klein  Freden)  und  Heinrich  Mast  (Grünenplan)  ist 
Kollektivprokura  erteilt  dergestalt,  daß  sie  gemeinschaftlich  oder 
einer  von  ihnen  gemeinsam  mit  einem  Vorstandsmitgliede  die  Firma 
zeichnen. 

Witten.  A.  C.  Fischer,  Glasgroßhandlung.  Dem  Kaufmann  Paul 
Kötter  und  dem  Kaufmann  Emil  Hunger  ist  Gesamtprokura  in  der 
Weise  erteilt,  daß  sie  nur  gemeinschaftlich  zur  Vertretung  der  Firma 
berechtigt  sind;  insoweit  ist  die  früher  dem  Kaufmann  Paul  Kötter 
erteilte  Einzelprokura  geändert. 


Emailindustrie. 

Radebeuler  Guß-  und  Emaillierwerke  vorm.  Gebr.  Gebier.  Die 

Generalversammlung  setzte  die  sofort  zahlbare  Dividende  auf  7  v. 
H.  fest  und  wählte  den  vorübergehend  in  den  Vorstand  delegiert 
gewesenen  Herrn  Kurt  Gebier  (Dresden)  zurufsweise  wieder  in  den 
Aufsichtsrat.  Nach  Mitteilung  der  Verwaltung  ist  der  Geschäftsgang 
im  neuen  Betriebsjahre  recht  zufriedenstellend,  ebenso  sei  der  Auf¬ 
tragseingang  bis  jetzt  sehr  gut  gewesen,  so  daß  die  Direktion  Mühe 
hat,  die  Aufträge  wunschgemäß  zu  erledigen.  Aus  diesem  Anlaß 
plane  die  Verwaltung  eine  Erweiterung  verschiedener  Anlagen,  um 
die  Produktion  zu  vergrößern 

Handelsregister-Eintragungen. 

Penig.  E.  &  G.  Vieweg's  Emaillierwerke.  Der  bisherige  Inhaber 
Karl  Gustav  Vieweg  ist  ausgeschieden.  Das  Handelsgeschäft  ist  von 
dem  Kaufmann  Sidney  Kupfer,  dem  Kaufmann  Richard  Kupfer,  beide 
in  Frankfurt  a.  M.  und  dem  Kaufmann  Albert  Kupfer  in  Loqdon  er¬ 
worben  worden  und  wird  unter  der  bisherigen  Firma  als  offene  Han¬ 
delsgesellschaft  fortgeführt.  Die  im  Betriebe  des  Geschäfts  bisher 
begründeten  Verbindlichkeiten  und  Forderungen  sind  nicht  auf  die 
Erwerber  übergegangen. 

Eisenach.  Gebrüder  Demmer,  A.-G.  Die  Prokura  des  Kaufmanns 
Karl  Gutgesell  ist  durch  sein  Ableben  erloschen.  Dem  Kaufmann 
Ottomar  Ingber  ist  Prokura  in  der  Weise  erteilt,  daß  er  berechtigt 
ist,  mit  einem  Vorstandsmitgliede  oder  einem  zweiten  Prokuristen 
gemeinschaftlich  die  Firma  rechtsverbindlich  zu  zeichnen. 


Ausstellungen. 

Internationale  .lubiläums-Koclikunst-Ausstellung  in  Wien.  Der 

Verband  der  Köche  Österreichs  veranstaltet  vom  16.  26.  März  1912 
in  den  Blumensälen  der  k.  k.  Gartenbaugesellschaft  in  Wien  seine 
zweite  internationale  Kochkunstausstellung. 

Ausstellung  für  Feuerbestattung.  Die  von  dem  Verein  für  fakul¬ 
tative  Feuerbestattung  in  Breslau  veranstaltete  Ausstellung  ist  am 
24.  d.  Mts.  feierlich  eröffnet  worden. 


Verschiedenes. 

••  r~ 

Eine  Interessengemeinschaft  in  der  Maschinenindustrie.  Die 

Maschinenfabrik  Stephan  Rock,  Akt.-Ges.,  in  Budapest,  hat  mit  der 
Ersten  Brünner  Maschinenfabriks-Gesellschaft  eine  Interessenge¬ 
meinschaft  abgeschlossen.  Durch  diese  Vereinigung  wird  das  Röck’- 
sche  Etablissement  in  die  Lage  versetzt,  die  Spezialitäten  der  Ersten 
Brünner  Maschinenfabriks-Gesellschaft  wie:  Dampfturbinen,  Diesel¬ 
motoren  (System  Sülzer),  die  Installation  von  keramischen  Fabriken 
usw.  selbst  zu  erzeugen. 

Internationaler  Kongreß  für  angewandte  Chemie.  Der  deutsche 
Ausschuß  zur  Vorbereitung  des  8.  Internationalen  Kongresses  für 
angewandte  Chemie  gibt  folgendes  bekannt:  1.  Die  Kosten  der  vier- 
bis  sechswöchigen  Reise  einschließlich  Überfahrt  und  Rundreisen 
werden  bei  bescheidenen  Ansprüchen  etwa  2400 — 3000  M  betragen. 
2.  Für  die  Überfahrt  werden  auf  dem  Dampfer  „Cleveland“  der 
Hamburg-Amerikalinie,  der  am  22.  August  1912  Hamburg  verläßt, 
100  Plätze  belegt.  Die  Kongreßteilnehmer  erh?u -o  die  besseren 
Plätze  zum  Mindestpreise  und  bei  Rückfahrt  mit  einem  Dampfer  der¬ 
gleichen  Gesellschaft  für  diese  10  v.  H.  Ermäßigung.  Außerdem  ge¬ 
währt  die  Gesellschaft  der  Kongreßleitung  5  v.  H.  Vermittlungsge¬ 
bühr,  die  den  Teilnehmern  später  vergütet  werderr.  Eirr  ähnliches 
Abkommerr  für  250  Teilnehmer  besteht  mit  der  Int.  Mercantile  Ma¬ 
rine  Co.  für  deren  Dampfer  „Philadelphia“,  der  am  24.  August  Cher¬ 
bourg  verläßt.  Die  Canadian-Linie  gewährt  für  die  Überfahrt  Liver¬ 
pool-Montreal  20  v.  H.  Ermäßigung.  Zu  dem  Preis  dieser  Überfahrt 
kommen  dann  noch  die  ziemlich  erheblichen  Kosten  der  Bahnfahrt 
Montreal-New  York.  3.  Die  Durchführung  einer  größeren  Zahl  von 
technischen  Besichtigungen  ist  sichergestellt.  Die  Fachgenossen, 
welche  an  dem  Kongreß  teilzunehmen  gedenken,  werden  gebeten, 
möglichst  bald  ihre  Anmeldung  an  den  Deutschen  Verein  für  Ton-, 
Zement-  und  Kalkindustrie  E.  V.  gelangen  zu  lassen,  da  die  Kongreß¬ 
leitung  dringend  eines  Überblickes  über  die  Zahl  der  von  deutscher 
Seite  zu  erwartenden  Teilnehmer  bedarf.  Die  Meldungen  sind  unver¬ 
bindlich,  nur  wird  gebeten,  daß  die  sich  Meldenden  Nachricht  geben, 
wenn  sie  aus  irgend  einem  Grunde  auf  die  Reise  verzichten  müssen, 
damit  die  Listen  richtigrrestellt  werden  können. 

Deutscher  Industrieschutzverband.  Der  Arbeitgeberschutzver¬ 
band  Deutscher  Glasfabriken,  die  Schutzvereinigung  der  Glashütten, 
Schleifereien,  Bläsereien  und  Raffinerien  Deutschlands  hat  mit  dem 
Deutschen  Industrieschutzverbande  neue  Vereinbarungen  getroffen, 
um  seinen  Mitgliedern  für  die  Fälle  von  Arbeitseinstellungen  einen 
Rückhalt  zu  sichern.  Während  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres  sind 
dem  Deutschen  Industrieschutzverbande  neben  mehr^’-“'!  Arbeitge¬ 
berverbänden  740  Einzelfirmen  mit  über  110  Millionen  Mark  Lohn¬ 
summe  neu  beigetreten. 

Heinrich  Lindner,  Fichtelberg,  Lubna-Rakonitzer  Steinkohlen- 
und  Schiefertonbergwerke.  Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt, 
daß  das  Geschäft  infolge  Ablebens  des  Kommerzienrats  Heinrich 
Lindner  auf  dessen  Sohn  Dr.  Otto  Lindner  übergegangen  ist. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Klardorf  bei  Schwandorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Leo  Pfister. 
Inhaber:  Leo  Pfister,  Kaufmann  in  Klardorf;  Handel  mit  Schleif¬ 
und  Poliermaterialien. 

Leipzig.  Neu  eingetragen  wurde:  Verschlußfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  von  Flaschen¬ 
verschlüssen  aller  Art.  Stammkapital:  30  000  M.  Geschäftsführer: 
Kaufmann  W.lhelm  Heinrich  Ludwig  Müller  in  Leipzig. 

Hettenleidelheim.  Pfälzische  Thonwerke  Hagenburger,  Schwalb 
&  Comp.  Die  Gesellschafter  Maria  Magdalena  Herrmann,  Eugenie 
Maria  Anna  Herrmann,  Anna  Katharina  Herrmann,  Anna  Margaretha 
Herrmann,  Elisabetha  Cäcilie  Herrmann,  Max  Josef  Herrmann  (sämt¬ 
lich  Kinder  der  verstorbenen  Ehefrau  Margaretha  Herrmann,  geb. 
Hagenburger),  Johann  Bernhard  Muschi,  Cordula  Kaysner.  geb. 
Muschi,  Ehefrau  von  Lothar  Kaysner,  Anna  Sigmund,  geb.  Muschi, 
Ehefrau  von  Max  Sigmund,  Nikolaus  Muschi,  Michael  Muschi.  Mar¬ 
garetha  Leue,  geb.  Muschi,  Ehefrau  von  Paul  Leue,  Rudolf  Muschi, 
Katharina  Hillenbrand,  geb.  Muschi,  Ehefrau  von  Alfred  Hillenbrand, 
sind  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Die  ausgeschiedenen  Ge¬ 
sellschafter  willigen  in  die  Fortführung  der  bisherigen  Firma  ein. 

Debschwitz  b.  Gera,  Reuß.  Frankenberger  &  Ziegemeyer,  Gera- 
er  Itidustriewerke,  Keramische  Maschinen.  Der  Techniker  Karl  Ziege¬ 
meyer  (Debschwitz)  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Alleiniger 
luhaber  des  Handelsgeschäfts  ist  der  bisherige  Gesellschafter  In¬ 
genieur  Philipp  Frankenberger  (Debschwitz).  Die  Firma  ist  in  Ge- 
raer  Industriewerke  Philipp  Frankenberger  geändert. 

Gera  b.  Elgersburg.  Braunsteinhandelsverein  zu  Gera,  e.  G.  m. 
b.  H.  Für  Carl  Dittmar  ist  Ferdinand  Kirst  als  Kontrolleur  in  den 
Vorstand  gewählt. 

Neustadt  a.  H.  Hoffmann  &  Engelmann.  Lieferanten  von  keram. 
Druckpapier.  Der  Kaufmann  Otto  Baumann  ist  zum  Prokuristen  be¬ 
stellt.  Derselbe  ist  berechtigt,  gemeinsam  mit  einem  anderen  Pro¬ 
kuristen  die  Firma  zu  zeichnen. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.in.b.H.,  Berlin  NW  21.  Dreysesti 

Druck:  Friedrich  Rußland,  Lichtenrade-Berlin, 
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Verband  Keramischer  Gewerke 
in  Deutschland. 

Die  Verbandsmitglieder  werden  dringend  ge¬ 
beten,  die  Zählkarten  zur  Ermittelung  der 
hygienischen  Verhältnisse  in  keramischen 

Betrieben  für  den  abgelaufenen  Monat  an  die 
Geschäftsstelle  des  Verbandes  (Bonn)  einzusenden. 

Die  Herstellung  von  Spalten  für  salz¬ 
glasiertes  Steinzeug. 

Von  Dr.  Eduard  Berdel. 

Seit  Hunderten  von  Jahren  wird  auf  dem  salzglasierten  Stein¬ 
zeug,  besonders  auf  dem  des  Westerwaldes,  früher  auch  auf  dem 
von  Raeren  ein  eigenartiger  Dekor  angebracht,  der,  im  Scharffeuer 
mitgebrannt,  zu  den  echtesten  und  gediegensten  Dekoren  in  der 
Keramik  gehört.  Es  ist  die  Malerei  mit  farbigen  Glasuren,  welche 
den  Namen  Smalten  führen,  da  sie  hauptsächlich  und  auch  der  Zeit 
nach  zuerst  mit  Kobaltglas  hergestellt  wurden.  Die  Technik  selbst 
scheint  aus  Raeren  zu  stammen,  wo  im  16.  Jahrhundert  neben  den 
eingesessenen  gelbbraunen  Waren  zuerst  die  grauen  (reduzierend 
gebrannten),  mit  blauer  Smalte  verziert,  gebrannt  wurden.  Von 
Raeren  brachten  dann  auswandernde  Meister  (z.  B.  Mennicken,  Kalb 
u.  a.)  die  Technik  nach  dem  Westerwald  (Höhr,  Grenzhausen  und 
zu  jener  Zeit  auch  Grenzau),  wo  sie  dann  in  volle  Blüte  kam. 
Im  17.  Jahrhundert  lernten  dann  die  Westerwälder  Töpfer  auch 
eine  braune,  bezw.  tief  violette  Smalte  herstellen,  indem  sie  der 
Glasmischung  Manganoxyde  Zugaben  oder  auch  direkt  mangan- 
braunes  Glas  in  gepulvertem  Zustande  zur  Anwendung  brachten. 

Heute  finden  wir  im  Westerwald  vor  allem  noch  die  blaue 
Smalte  als  Hauptdekor,  seltener  die  braune,  deren  tief  violetter 
Farbton  nicht  leicht  gelingt,  manchmal  auch  schwarze  und  grüne 
Smalte,  letztere  aber  nur  ganz  vereinzelt.  —  Etwas  ganz  anderes, 
wenn  auch  in  Praxis  und  Lehrbüchern  manchmal  verwechselt,  sind 
die  blauen,  grünen  und  rotbraunen  Unterglasurfarben,  welche  auf 
gelbem  (klar  gebranntem),  nur  manchmal  künstlich  graublau  ge¬ 
färbtem  Steinzeug  unter  Bleiglasur  erscheinen.  Diese  Art  des  Ver- 
zierens  und  Glasierens  ist  eine  reine  Steinguttechnik  und  hat  mit 
Salzglasur  und  Smalte  nichts  zu  tun.  Auch  die  Zusammensetzung 
dieser  Unterglasurfarben  ist  naturgemäß  weit  verschieden  von  der¬ 
jenigen  jener  farbigen  Gläser,  welche  Smalten  genannt  werden. 

Zwecks  Herstellung  dieser  Smalten  muß  man  sich  vor  allen 
Dingen  klar  machen,  welcher  Art  die  Grundglasur  sein  muß,  die 
man  dann  mit  färbendem  Oxyd  vermischt,  ferner  welche  speziellen 
'Einwirkungen  die  farbige  Glasur  infolge  der  Eigenart  des  Salz¬ 
glasurbrandes  erfährt.  Die  Temperatur,  bei  welcher  der  Stein- 
.  zeug-Salzglasurbrand  erfolgt,  schwankt  je  nach  der  Stelle,  au  wel- 
1  eher  die  Ware  im  „Kannenofen“  steht,  zwischen  Segerkegel  2  und 
Segerkegel  6 — 8.  Auch  brennen  die  einzelnen  Fabriken  je  nachdem, 
ob  sie  eine  früh  oder  spät  sinternde  Steinzeugmasse  verarbeiten, 
verschieden  hoch.  Als  Grundglasur  verwendet  man  demgemäß  eine 


strengflüssige  Steingutglasur.  Nun  muß  mau  aber  bedenken,  daß 
zum  Schluß  des  Brandes  durch  die  massenhaften  Natrondämpfe 
(Kochsalz)  dieser  Glasur  unter  Umständen  eine  ziemliche  Menge 
Flußmittel  hinzugefügt  werden,  so  daß  man  mit  Glasuren,  die  an 
und  für  sich  bei  dieser  Temperatur  noch  nicht  blank  ausschmelzen 
würden,  ebenfalls  zurecht  kommen  kann.  Ferner  darf  nicht  außer 
acht  gelassen  werden,  daß  unsere  Smalte  gegen  die  Einflüsse  der 
Salzsäuredämpfe  bei  heller  Rotglut  unempfindlich  sein  muß.  Denn 
beim  Salzen  entstehen  dieselben  unter  Mitwirkung  des  aus  dem 
Brennmaterial  (Verbrennung  des  Wasserstoffs)  stammenden  Was¬ 
sers  in  großer  Menge: 

2  NaCl  +  HaO  =  Na20  +  2  HCl. 

Auf  diesen  Punkt  hat  Scheffler  in  seinen  „Westerwaldtonen“  auf¬ 
merksam  gemacht,  wenn  auch  seine  Methode,  die  Smalten  mit  ver¬ 
dünnter  Salzsäure  auf  dem  Wasserbad  zu  prüfen,  nicht  die  richtige 
sein  dürfte.  Daß  endlich  die  Smalte  nicht  ablaufen  darf,  daß  sie 
der  Reduktionswirkung  des  Kannenofens  widerstehen  muß,  ist  selbst¬ 
verständlich. 

Eine  besondere  Art  von  Smalte  ist  diejenige,  die  reliefartig, 
also  emailartig  dick  aufgetragen  werden  soll,  oft  direkt  mit  Scha¬ 
blonen,  speziell  für  Schriftdekor.  Hier  muß  das  Stehen,  die  Zähig¬ 
keit,  außerordentlich  gesteigert  sein,  wobei  uns  aber  der  Umstand 
zu  Hilfe  kommt,  daß  dieses  Glas  nicht  durchsichtig  zu  sein  braucht, 
sondern  nur  glattglänzend,  sonst  aber  opak.  Um  schließlich  violette 
(Mangan-)  Smalten  herzustellen,  sind  einige  besondere  Maßregeln 
notwendig,  so  daß  wir  auch  d;ese  Art  für  sich  betrachten  wollen. 

Was  das  Fritten  anlangt,  so  sei  bei  der  folgenden  Zusammen¬ 
stellung  eigens  berücksichtigt,  daß  der  Bequemlichkeit  und  Billigkeit 
halber  dasselbe  nur  vorgenommen  werden  soll,  wenn  es  durchaus 
nötig  ist,  sonst  aber  wollen  wir  Zusammensetzungen  suchen,  die 
ohne  Frittung  einfach  vermahlen  werden  können.  Die  Schefflersche 
Ansicht,  welche  in  der  oben  erwähnten  Arbeit  niedergelegt  ist,  daß 
nur  gefrittete  Smalten  den  Salzsäuredämpfen  Widerstand  leisten, 
ist  voll  und  ganz  verkehrt  und  irreführend.  Denn  selbstverständlich 
ist  jede  Mischung  am  Ende  des  Brandes,  wenn  das  Salzen  erfolgt, 
geschmolzen,  und  freies  Kobaltoxyd  kommt  auch  bei  Smalten,  welche 
ursprünglich  ungefrittet  aufgetragen  wurden,  zur  Zeit  des  Salzens 
nie  mehr  vor.  Scheffler  verwechselt  hier  allem  Anschein  nach  in  — 
nebenbei  bemerkt  —  recht  amüsanter  Weise  sein  Wasserbad  mit 
ungefähr  90°  mit  dem  Kannenofen,  der  ungefähr  1300°  erzeugt!  Man 
darf  bei  solchen  Versuchen  eben  nie  zu  sehr  sich  ins  Laboratorium 
einschließen,  sondern  muß  die  Praxis  und  die  Öfen  selbst  wirken 
lassen! 

Nach  all  den  dai  gelegten  Gesichtspunkten  können  wir  somit 
folgende  Arten  von  Smalten  herstellen: 

1.  Smalten  aus  einfachen  Bleigläsern  nach  Art  der  Töpferglasuren, 

2.  „  „  bleihaltigen  Steingutglasuren, 

3.  „  „  bleifreien  Steingutglasuren, 

4.  „  „  Alkali-Kalk-Gläsern, 

5.  „  „  Weichporzellanglasuren, 

6.  Schablonensmalten, 

7.  Violette  Smalten  (Mangansmalten). 

1.  Smalten  aus  einfachen  Bleigläsern. 

Zeitmangel  war  es  seinerzeit  gewesen,  der  mich  veranlaßte, 
zur  Ausfüllung  einer  Zwischenstunde  im  Meisterkurs  der  Königl. 
Keramischen  Fachschule  in  Höhr  rasch  einmal  die  einfache  Blei- 
Kieselsäure-Mischung  zur  Herstellung  von  Smalten  zu  versuchen, 
wiewohl  nicht  viel  Hoffnung  war,  mit  denselben  zum  Ziel  zu  ge¬ 
langen.  Der  Erfolg  war  aber  im  Gegenteil  überraschend  gut.  Zu¬ 
nächst  wurden  mit  Rücksicht  auf  den  hohen  Brand  und  auf  die 
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notwendige  Widerstandsfähigkeit  gegen  die  Salzsäuredämpfe  sehr 
saure  Mischungen  probiert  von  folgender  Zusammensetzung: 

PbO  .  2,5  SiOs;  PbO  .  2,25  Si02;  PbO  .  2  Si02. 

Die  Mischungen,  Mennige  und  feingemahlener  Quarzsand,  wurden 
mit  3 — 4  a.  H.  Kobaltoxyd  vermengt,  in  der  Reibschale  naß  gut  ver¬ 
mahlen  und  durch  ein  feines  Sieb  gegossen.  Die  aufgetragenen 
Smalten  erwiesen  sich  nach  dem  Brande  als  recht  beständig  und 
stehend,  waren  aber  noch  zu  schwer  schmelzbar.  Sie  entsprachen 
indessen  in  dieser  letzteren  Eigenschaft  vollkommen  der  obigen 
Skala,  indem  die  letzte  Mischung,  mit  2  Si02,  schon  nahezu  gut  war. 
Bei  der  zweiten  Versuchsreihe  wurde  daher  der  SiOs-Qehalt  noch 
weiter  ermäßigt,  und  so  ergab  es  sich,  daß  die  Mischung 

PbO  .  1,5  Si02 

mit  3 — 4  a.  El.  Kobaltoxyd  allen  Anforderungen  entspricht.  Der 
Versuch  lautet: 

229  Qew.-T.  Mennige, 

90  „  feingemahlener  Quarzsand, 

10  „  Kobaltoxyd. 

Die  Smalte  ist  überraschend  schön  und  steht  sehr  gut.  Sie  ist  in 

normaler  Dicke  flott  aufzutragen  und  eignet  sich  besonders  zu  frei¬ 
händigen  Malereien.  Selbstverständlich  müssen  je  nach  der  Haupt¬ 
brenntemperatur  des  betreffenden  Ofens  manchmal  auch  1,4  oder 
auch  1,6 — 1,8  Si02  als  das  Vorteilhafteste  bezeichnet  werden,  der 
Quarzgehalt  ist  also  zwischen  84  und  108  auszuprobieren.  Auf  recht 
gutes  Vermahlen  kommt  es  natürlich  auch  sehr  an,  und  es  empfiehlt 
sich,  zuerst  Kobaltoxyd  und  Quarz  zu  vermahlen  und  dann  erst  die 
Mennige  hinzuzugeben. 

Diese  Versuche  lassen  deutlich  erkennen,  daß  das  Bleioxyd 
sich  während  des  langen  Brandes  aus  dem  stets  etwa  50  i.  EI. 
feinsten  Sand  enthaltenden  Steinzeugscherben  heraus  stark  mit  Kie¬ 
selsäure  und  Tonerde  sättigt,  und  dies  umso  mehr,  als  Smalten  auf 
unvergliihten  Scherben  aufgetragen  werden  und  so  schon  Ton  und 
Quarz  aufnehmen.  Sicherlich  ist  das  sich  ergebende  blaue  Glas 
viel  saurer,  als  die  ursprüngliche  Mischung,  sonst  würde  Ablaufen. 
Rissigkeit  usw.  bei  diesen  Glasuren  sicherlich  zu  erwarten  sein! 
Das  ist  wohl  auch  der  Grund,  weshalb  rohe  Blei-Quarzmischungen 
mit  2  und  mehr  Si02  sehr  rasch  außerordentlich  schwer  schmelz¬ 
bar  werden,  viel  schwerer,  als  man  nach  der  Zusammensetzung  an¬ 
nehmen  müßte.  Von  Interesse  ist  ferner  das  schöne  feurige  Blau, 
welches  sich  sonst  mit  Bleigläsern  nie  erzielen  läßt,  sondern  eine 
Eigenart  der  Alkaligläser  vorstellt.  Dasselbe  ist  auch  hier  nur  da¬ 
durch  zu  erklären,  daß  durch  die  Wirkung  der  Salzglasur  eine 
Oberfläche  von  alkalireichem  Glas  sich  auf  dem  Bleiglas  bildet. 
Da  das  Bleiglas  durch  Sättigung  mit  Kieselsäure  des  Scherbens 
recht  sauer  geworden  ist,  vermag  es  Natrondämpfe  zu  absorbieren 
und  diese  Schicht  rissefrei  zu  tragen. 

Überraschend  ist  es,  daß  diese  stark  bleihaltigen  ungefritteten 
Gläser  niemals  unter  der  reduzierenden  Atmosphäre  des  Kannen¬ 
ofens  zu  leiden  hatten.  Es  ist  dies  so  zu  erklären,  daß  zu  Anfang 
bis  weit  zum  Ende  des  Brandes  Oxydation  und  Reduktion  eigent¬ 
lich  ständig  wechseln,  und  so  fortwährend  etwaige  Reduktions¬ 
wirkungen  sich  ausgleichen,  bevor  sie  tiefgehend  werden  können. 
Zum  Schluß  aber,  wenn  die  Hauptreduktion  erfolgt,  ist  das 
Glas  infolge  der  vorhin  geschilderten  Saugwirkung  auf  den  Scher¬ 
ben  schon  in  ein  derartig  saures  Silikat  verwandelt  (mit  blanker 
Oberfläche),  daß  Bleiabscheidung  nicht  mehr  zu  befürchten  ist. 

Den  Vorteilen  der  genannten  Smalte  —  Schönheit  an  Farbe 
und  Glanz,  Einfachheit  der  Herstellung  -  -  stehen  folgende  Nachteile 
gegenüber:  Sie  ist  giftig  für  den  Arbeiter,  der  mit  ihr  zu  tun  hat 
und  erfordert  daher  die  gleiche  Vorsicht  bezgl.  Reinlichkeit  wie 
die  rohen  Töpferglasuren.  Sie  entmischt  sich  leicht  und  läßt  Blei, 
Quarz  sowie  das  körnige  Kobaltoxyd  sich  absondern:  beim  Auf¬ 
trägen  muß  daher  fortwährend  gut  umgerührt  werden,  was  der 
Arbeiter,  der  mit  anderen  Smalten  zu  arbeiten  gewohnt  ist,  gerne 
vergißt.  Die  Ergebnisse  können  daher  recht  wechselnd  werden. 
Wer  aber  diese  Schwierigkeiten  zu  überwinden  weiß  —  z.  B.  kann 
man  auch  statt  des  leicht  entmischenden  Kobaltoxyds  das  schwam¬ 
mige  Karbonat  (KHO)  verwenden  in  etwa  um  1/a  größerer  Menge  — 
macht  gute  Erfahrungen  mit  dieser  einfachen  Bleismalte. 

Gleich  gute  Erfahrungen  wurden  gemacht  mit  den  „gemischten 
Töpferglasuren“  als  Grundlage,  wie  sie  in  meinem  Büchlein  „An¬ 
leitung  zu  keramischen  Versuchen“  Seite  15  behandelt  sind.  Da 
dieselben  viel  weniger  Blei  enthalten,  sind  sie  bezgl.  der  Giftigkeit 
weniger  gefährlich,  auch  die  Entmischung  tritt  nicht  so  kraß  auf. 
Infolge  des  Gehaltes  aber  an  vielen  körnigen  Bestandteilen  ist  ein 
mehrstündiges  Mahlen  in  der  Kugelmühle  unter  keinen  Umständen 
zu  umgehen. 

Überraschenderweise  macht  man  die  Entdeckung,  daß  diese 
gemischten  Bleigläser  bezgl.  der  leichten  Schmelzbarkeit  viel  mehr 


Tonerde  und  Kieselsäure  vertragen  als  die  einfachen  Blei-Kiesel- 
säure-Mischungen.  Doch  die  obige  Erklärung,  daß  das  rohe  Blei¬ 
oxyd  sich  aus  dem  Scherben 'mit  diesen  Substanzen  sättigt  und  in¬ 
folgedessen  jene  Glasuren  in  Wirklichkeit  noch  viel  saurer  sind  als 
die  ursprünglichen  Mischungen,  befriedigt  auch  hier  vollkommen. 

Statt  der  Anführung  aller  Versuche  mögen  hie:  zwei  Beispiele 
folgen,  die  sich  recht  gut  bewährt  haben. 

0,3  K20 
x  0,2  CaO 
aj  0,4  BaO 
0,1  PbO 
0,2  K20 

»  0,2  BaO  j  °’25  A,!°S  '  2'5  Si°’ 

0,3  PbO  > 


,0,3  Ah’Qa  .  2.5SiÜ2 


Versätze: 


a  b 

Feldspat  168  112 

Marmor  20  30 

Kohlensaurer  Baryt  79  39 

Mennige  23  69 

Kaolin  oder  fetter  Ton  —  13 

Quarzsand  42  72 


jeder  Versatz  mit  etwa  3—4 
a.  H.  Kobaltoxyd 


Ich  stehe  nicht  an,  besonders  diese  ungefritteten  „gemischten“ 
Bleismalten  als  sehr  vorteilhaft  zu  empfehlen,  b  ist  leichter  schmelz¬ 
bar  als  a,  und  durch  Mischung  dieser  beiden,  wenn  nötig  durch  wei¬ 
teres  Herabdrücken  des  Tonerde-  und  Kieselsäuregehaltes,  kann  die 
Schmelzbarkeit  beliebig  reguliert  werden.  Doch  wird  sie  wohl  kaum 
unter  diejenige  von  b  zu  sinken  brauchen. 


2.  S  m  a  lten  aus  bleihaltigen  Steingutglasuren. 

Eine  ganze  Reihe  typischer  Steingutglasuren  für  Segerkegel  2-6 
sind  von  mir  im  Laufe  der  Jahre  mit  Kobaldoxyd  versetzt,  zur  Ver¬ 
wendung  als  Smalten  versucht  worden.  Es  hat  sich  dabei  ergeben, 
daß  die  Glasuren,  welche  auf  Steingut  tadellos  sind,  durchaus  nicht 
immer  als  Smalten  auf  Steinzeug  sich  eignen.  Es  würde  zu  weit  füh¬ 
ren,  hier  alle  derartigen  Versuche  im  Einzelnen  zu  schildern.  Als  Ge¬ 
samtergebnis  läßt  sich  sagen:  Jede  Steingutglasur  ist  brauchbar, 
falls  sie  wenig  Borsäure  und  ziemlich  viel  Kieselsäure  enthält.  Ers- 
tere  verflüchtigt  sich  mit  den  Chlordämpfen  allzusehr  und  bewirkt 
feinste  Bläschen,  letztere  dient  dazu,  das  Natron  der  Salzdämpfe  zu 
binden  und  dieses  neue  Glas  ohne  Risse  auf  der  Smalte  haften  zu 
lassen.  Bezüglich  der  Basen  sind  die  verschiedenartigsten  Zusam¬ 
mensetzungen  möglich.  Selbstverständlich  muß  die  Glasur  eine  so 
normale  Menge  Tonerde  enthalten,  daß  die  Smalte  nicht  abläuft. 
Entsprechend  den  Erfahrungen  bezgl.  der  ungefritteten  Bleismalte 
kann,  je  mehr  Bleioxyd  ungsfrittet  in  der  Glasur  enthalten  ist,  der 
Gehalt  an  Kieselsäure  und  Tonerde  umso  eher  etwas  sinken,  da  das 
freie  Bleioxyd  dann  wieder  während  der  langen  Dauer  des  Brandes 
jene  beiden  Körper  in  genügender  Menge  aus  dem  Scherben  heraus¬ 
holt. 

Ungünstig,  wenigstens  für  die  Herstellung  in  kleineren  Betrie¬ 
ben,  ist  bei  diesen  Smalten  die  Notwendigkeit,  fritten  zu  müssen. 
Wenigstens  müssen  die  Bestandteile,  welche  wasserlöslich  sind, 
also  Natron  und  Borsäure,  mit  einigen  unlöslichen  Glasbildnern  ge- 
frittet  sein;  der  Rest  kann  dann  zur  Not  so  hinzugemahlen  werden. 
Kobaltoxyd  kann  mit  gefrittet  oder  roh  mit  darunter  gemahlen  wer¬ 
den.  Im  allgemeinen  zieht  man,  da  beim  Fritten  immer  einiges  ver¬ 
loren  geht,  der  Billigkeit  halber  das  letztere  vor.  Hingegen  hat  das 
Mitfritten  des  Kobaldoxyds  den  großen  Vorzug,  daß  die  fertige 
Smalte,  in  Wasser  verrieben,  sich  nie  mehr  entmischen  kann, 
sondern  die  schwebenden  wie  die  abgesetzten  Teile  haben  so 
ziemlich  die  gleiche  Zusammensetzung.  j 

Statt  der  Anführung  aller  mißglückten  und  geglückten  Ver¬ 
suche  seien  hier  drei  Beispiele  solcher  Smalten  angeführt, 
welche  sich  bewährt  haben: 


0,25  K.,0 
0.15  Na  O 
L  0,20  CaO 
0,40  PbO 


0,3  AEO 


3  0  Si02 
0,2  B2Q:l 


0 15  K>0  ) 

2.  0,30  CaO  0,28  AEOa 

0,55  PbO  ) 

0,25  K*0  I 

3.  0,35  NaD  0,3  AEO, 

0,40  PbO 


I  2,8  SiO^ 
(0,15  B  TT 

3,0  SiO, 

'  0,15  B,Q; 
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Die  zugehörigen  Versätze  lauten: 

1. 


Fritte: 

Zur  Mühle: 

140 

Gew. 

T.  Feldspat 

340  Gew.  T.  Fritte 

16 

ff 

„  entwässerte  Soda 

13  „  „  Kaolin  oder  fetter 

20 

ff 

„  Marmor 

Ton. 

92 

ff 

„  Mennige 

Hierzu  je  nach  dem  gewünschten 

84 

ff 

„  Quarz 

Farbton  11 — 15  Gew.  Teile 

25 

ff 

„  krist.  Borsäure 

2. 

Kobaltoxyd. 

Fritte  : 

Zur  Mühle: 

84  Gew. 

T.  Feldspat 

335  Gew.  T.  Fritte 

30 

ff 

„  Marmor 

34  „  „  Kaolin  oder  fetter 

126 

ir 

„  Mennige 

Ton. 

98 

ff 

n  Quarzsand 

Hierzu  je  nach  dem  gewünschten 

19 

ft 

„  krist.  Borsäure 

Farbton  11—15  Gew.  Teile 

3. 

Kobaltoxyd. 

Fritte: 

Zur  Mühle: 

140  Gew. 

T.  Feldspat 

335  Gew.  T.  Fritte 

37 

ff 

„  entwässerte  Soda 

13  „  „  Kaolin  oder  fetter 

92 

ft 

„  Mennige 

Ton. 

84 

ff 

„  Quarzsand 

Hierzu  je  nach  dem  gewünschten 

19 

ff 

„  Borsäure 

Farbton  11  —  15  Gew.  Teile 

Kobaldoxyd. 

Im  Allgemeinen  aber  sind  diese  Smalten  nicht  besser  als 


einfacher  herstellbare,  daher  wegen  der  Umständlichkeit  ihrer 
Entstehung  nicht  die  vorteilhaftesten.  Gegenüber  der  ungefritte- 
ten  Bleismalte  (auf  Grundlage  der  Töpferglasur)  haben  sie 
allerdings  den  Vorzug,  daß  sie  sich  nicht  so  leicht  entmischen, 
vor  allen  Dingen  setzt  sich  Bleioxyd  und  Quarzsand  nicht  mehr 
so  auseinander  wie  bei  jenen,  und,  falls  Kobaltoxyd  ebenfalls  nicht 
nur  mitgemahlen,  sondern  mitgefrittet  war,  auch  dieses  nicht 
mehr.  Für  weitergehende  Versuche  empfiehlt  es  sich,  in  den 
Versätzen  zwischen  den  oben  angegebenen  zu  lavieren,  da  die¬ 
selben  in  ihrer  Art  hier  Typen  vorstellen.  (Schluß  folgt). 

Die  Zusammensetzung  von  Steingut¬ 
massen  und  ihre  Beziehungen  zu 
wissenschaftlichen  6rgebnissen.*> 

Von  Dr.  H.  Harkort,  Driesen  (Ostbahn). 

(Fortsetzung.) 

Es  bleibt  noch  eine  Forderung  zu  besprechen,  die  nach  einem 
rissefreien  Haften  der  Glasur.  Diese  Forderung  ist  für  die  Steingur- 
industrie  von  ausschlaggebender  Bedeutung  geworden,  da  eine  gla- 
sui rissige  Ware  heute  nicht  die  Hälfte  ihres  eigentlichen  Wertes  be¬ 
hält,  also  ein  Betrieb,  der  unter  diesem  Fehle;  leidet,  fast  unmög¬ 
lich  ist.  Man  sollte  annehmen,  daß  wenigstens  in  diesem  Punkte  die 
Praxis  jede  ihr  von  der  Wissenschaft  gebotene  ililfe  benutzt  hätte. 
Das  ist  nicht  der  Fall,  es  herrscht  auch  in  diesem  Punkte  das  Re- 
ieptwesen  fast  unumschränkt. 

Ich  muß  zunächst  auf  die  Definition  der  Eigenschaft  „glasur- 
"ißfrei“  hinweisen,  an  der  es  durchaus  fehlt.  Allerdings  hat  bereits 
seger  angegeben,  daß  die  Glasurrißbildung  sofort,  wie  auch  erst 
lach  Verlauf  von  Tagen,  Monaten,  ja  Jahren  eintreten  kann,  eine 
l'  .tsache,  die  immer  wieder  in  der  Praxis  beobachtet  wird.  Dieser 
Jmstand  ist  aber  seitdem  ungenügend  berücksichtigt  worden,  indem 
)ei  Angaben  über  das  Verhalten  von  Glasuren  nicht  mitgeteilt  wird, 
vie  lange  das  Material  beobachtet  wurde,  wie  lange  also  auf  ein 
dasurrißfreies  Verhalten  zu  rechnen  ist.  Und  gerade  diese  Frage  ist 
ür  die  Praxis  von  eigentlicher  Wichtigkeit.  Treten  Glasurrisse 
deich  auf,  so  ist  das  Übel  im  Anfang  zu  bekämpfen.  Tritt  der  Fehler 
ber  erst  nach  Monaten  auf,  so  ist  während  dieser  ganzen  Zeit  die 
ehlerhafte  Ware  fabriziert  worden:  die  Fabrikation  von  Monaten 
st  entwertet.  Bei  vorzunehmenden  Änderungen  fehlt  es  an  Priifungs- 
nethoden,  die  feststellen,  ob  die  vorgenommenen  Maßregeln  zu  dem 
:ev\ünschten  Erfolg  führen,  was  sich  wiederum  erst  nach  Monaten 
ie -ausstellt.  Es  wird  gelegentlich  eine  Prüfung  in  roher  Weise  da- 
urch  vorgenommen,  daß  man  Proben  auf  dem  Schamottedeckel  des 
lohlenbeschickungsloches  eines  Brennofens  erhitzt  und  sie  dann  in 
Vasser  abschreckt.  Diese  durch  ihre  vollständig  unregelmäßigen 
'ersuchsbedingungen  wertlose  Methode  habe  ich  dadurch  zu  ei¬ 
ern  zuverlässigen  Prüfungsverfahren  gemacht,  daß  ich  die  Erhitzung 
i  einem  kleinen  elektrisch,  also  möglichst  gleichmäßig  erhitzten 
rockenkasten  vornehme  und  unter  langsamer  Steigerung  der  Tem- 
eratur  die  Prüfungsstücke  von  10  zu  10°  abschrecke.  Es  ließe  sich 
inwenden,  daß  ein  solches  Verfahren  nicht  den  tatsächlichen  Bean- 
pruchungen,  die  das  Gut  im  Gebrauch  erleidet,  entspricht,  denn  der 

t  #)Zeftschr.  f.  angew.  Chem.  1911.  Nr.  49,  S.  2348. 


Übergang  von  hohen  zu  niedrigen  Temperaturen  ist  ein  derartig 
schroffer,  daß  die  Glasur  allein  die  durch  die  remperaturerniedrigung 
hervorgerufene  Zusammenziehung  erleidet.  Es  ist  aber  klar,  daß, 
je  geringer  die  Differenz  der  Ausdehnungskoeffizienten  von  Masse 
und  Glasur  ist,  und  eine  je  größere  Elastizität  die  Glasur  aufweist, 
die  letztere  um  so  länger  standhält.  Beide  Faktoren  sind  aber  bei  der 
Gebrauchbeanspruchung  in  gleichem  Sinne  wirksam.  Es  wird  bei 
dieser  Prüfung  eine  Belastung  in  stärkerem  Maße  ausgeübt,  die 
beim  Gebrauch  viel  häufiger,  aber  weniger  stark  in  die  Erscheinung 
tritt.  Die  Resultate  werden  daher  sicher  einen  Vergleich  verschiede¬ 
ner  Materialien  ermöglichen,  und  es  hat  sich  auch  aus  einer  mehr 
als  einjährigen  Beobachtung  ergeben,  daß,  je  höheren  I  emperaturen 
die  Stücke  standhalten,  um  so  länger  auch  die  in  der  Herstellung 
gleich  behandelten  Stücke  den  gewöhnlichen  I  emperaturschwan- 
kungen  widerstehen,  daß  also  über  eine  gewisse  Abschreckungs¬ 
temperatur  hinaus  bis  jetzt  keine  Rissebildung  eingetreten  ist,  und 
daß  eine  gewisse  Temperaturwiderstandsfähigkeit  für  ein  einwand¬ 
freies  Verhalten  zu  fixieren  ist.  Es  wurde  auch  auf  diese  Weise  fest- 
"gestellt,  daß  zwischen  Glasurrißbildung  und  Glasurrißsicherheit  ein 
steter  Übergang  stattfindet,  und  daß  in  dieser  Hinsicht  Nuanzierun- 
gen  innerhalb  eines  Temperaturintervalls  von  mindestens  100°  mög¬ 
lich  sind.  So  bietet  das  Verfahren  einmal  eine  einfache  Betriebs¬ 
kontrolle,  die  unter  Umständen  sogar  der  Abnehmer  ausführen  kann, 
und  ermöglicht  andererseits  eine  systematische  Untersuchung  über 
die  Beziehung  der  Zusammensetzung  von  Masse  und  Glasuren  zur 
Rissebildung,  da  bisher  monate-,  jahrelanges  Beobachten  nötig  war, 
um  die  bestehenden  Unterschiede  in  dem  Gebiete  der  anfänglichen 
Glasurrißlosigkeit  festzulegen. 

Was  ist  nun  an  wissenschaftlichen  Ergebnissen  über  diese 
Frage  bekannt?  Seger3)  hat  zuerst  eine  Erklärung  für  das  Auf¬ 
treten  von  Glasurrissen  und  andererseits  das  Abplatzen  der  Glasur 
dahingehend  gegeben,  daß  Unterschiede  in  den  Ausdehnungskoeffi¬ 
zienten  von  Masse  und  Glasur  die  Ursache  seien.  Er  hat  auch  die 
allgemeinen  Gesichtspunkte  gegeben,  die  für  die  Änderungen  der 
Ausdehnungskoeffizienten  sowohl  bei  Massen  und  Glasuren  maß¬ 
gebend  sind,  aber  es  haftet  ihnen  der  Mangel  zu  weitgehender  Ver¬ 
allgemeinerung  an,  und  es  fehlen  ferner  absolute,  in  Zahlen  aus- 
driickbare  Beziehungen  der  Zusammensetzung  von  Masse  und  Glasur 
zu  der  Größe  des  Einflusses  der  einzelnen  Faktoren.  Es  ist  damit  die 
Kenntnis  des  Grundes  der  Fehler  in  die  Technik  eingedrungen,  aber 
sie  hat  die  mit  dieser  wichtigen  Vorkenntnis  zu  gewinnenden  Einzel¬ 
kenntnis  sich  nicht  zu  verschaffen  vermocht  und  macht  nun  die 
Wissenschaft  für  ihren  eigenen  Fehler  verantwortlich,  indem  sie 
dieses  Vorwissen  als  zwecklos,  ja  verwirrend  hinstellt.  Und  doch 
sind  weitere  wichtigere  Resultate  gefördert  worden. 

Nach  der  Segerschen  Ansicht  muß  von  vornherein  als  die 
gründlichste  Lösung  der  Frage  die  Bestimmung  der  Ausdehnungs¬ 
koeffizienten  betrachtet  werden,  der  einzige  Weg,  um  auch  zunächst 
einmal  den  Wert  dieser  Ansicht  prinzipiell  zu  entscheiden.  Schon 
Winkelmann  und  Schott4)  haben  die  Beziehungen  von  chemischer 
Zusammensetzung  und  Ausdehnungskoeffizient  studiert  und  gefunden, 
daß  für  Borsäure-  und  tonerdehaltige  Gläser,  die  nicht  allzusehr  von 
der  Normalformel  abweichen  (molekulares  Verhältnis  von  Basen 
zu  Säure  1  :  3),  der  Ausdehnungskoeffizient  sich  additiv  aus  dem 
Gewichtsverhältnis  der  Oxyde  berechnen  läßt.  Die  aufgestellte 
Formel  lautet: 

3  a  (kubischer  Ausdehnungskoeffizient)  =  Ai  Xi 
+  As  Xs  +  A*  X  + _ 10  7 

wobei  Ai,  As  und  As  die  Gewichtsverhältnisse  der  in  dem  Glase  ent¬ 
haltenen  Oxyde  in  Prozenten  und  Xi,  X->  und  X»  die  Einzelkonstanten 
bedeuten.  Dieses  Resultat  ist  an  sich  bemerkenswert,  da  man 
es  in  den  geschmolzenen  Gläsern  sicher  nicht  mehr  mit  den  ein¬ 
zelnen,  sondern  mit  komplexen  Verbindungen  zu  tun  hat. 
Mayer  und  Havas5)  haben  an  selbst  hergestellten  Gläsern 
die  Gültigkeit  dieser  Beziehung  ebenfalls  festgestellt  und  konn¬ 
ten  sie  auf  Emails  ausdehnen.  Die  für  Steingut  in  Frage  kom¬ 
menden  Glasuren  weichen  wegen  ihres  geringen  Säurege¬ 
haltes  etwas  von  der  Normalformel  ab;  es  ist  aber  nicht  anzu¬ 
nehmen,  daß  diese  Abweichung  die  Beziehung  gänzlich  ändert, 
und  es  wird  daher  möglich  sein,  mit  Hilfe  der  oben  angeführten 
Formel  die  ungefähren  Werte  für  die  Ausdehnungskoeffizienten 
zu  gewinnen,  wenn  auch  eingehendere  Resultate  hierüber 
wünschenswert  erscheinen. 

Auch  an  Massen  sind  Bestimmungen  des  Ausdehnungskoef¬ 
fizienten  vorgenommen.  Damour6)  hat  nach  der  Methode  von 


3)  Seger,  Ges.  Schriften,  S.  441  u.  467. 

4)  Ann.  der  Physik  u.  Chemie  (3)  51,  731  (1894).  ref.  Keramische 
Rundschau  1911,  Nr.  21,  S.  221. 

5)  Sprechsaal  1911,  188. 

•)  Bll.  soc.  'd'encour.  1897,  191. 
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Fizeau  an  Porzellan-  und  Steingutmassen,  wie  auch  an  den  ent¬ 
sprechenden  Glasuren  derartige  Messungen  gemacht  und  aus¬ 
nahmslos  gefunden,  daß  bei  praktisch  erprobten  gut  überein¬ 
stimmenden  Massen  und  Glasuren  die  Werte  der  Ausdehnungs¬ 
koeffizienten  sich  sehr  nähern,  so  daß  also  die  Annahmen  von 
S  e  g  e  r  experimentell  bestätigt  sind  und  eine  sichere  Grundlage 
für  die  Behandlung  der  Frage  bilden.  Da,  wie  oben  gezeigt,  die 
Glasuren  einer  Berechnung  und  Vorausbestimmung  in  dieser 
Hinsicht  zugänglich  sind,  so  bleibt  als  unsicherer  Faktor  die  Masse 
übrig,  d.  h.  die  Abhängigkeit  ihres  Ausdehnungskoeffizienten  von 
der  Zusammensetzung  derselben.  Damour  hat  nur  wenige 
Steingutmassen  untersucht  und  nur  solche,  die  ihm  zufällig  zur 
Verfügung  standen.  Er  hat  daher  Gesetzmäßigkeiten  nicht  fest¬ 
stellen  können,  sondern  nur  im  allgemeinen  bestätigt  gefunden, 
daß  mit  steigendem  Kieselsäuregehalt  der  Ausdehnungskoeffizient 
gesteigert  wird.  Er  hat  dann  aber  seine  Messungen  noch  auf  eine 
Untersuchung  des  Einflusses  der  Brenntemperatur  auf  den  Aus¬ 
dehnungskoeffizienten  ausgedehnt.  Die  beistehende  Tabelle  gibt 
die  beteffenden  Resultate  wieder. 

Lineare  Ausdehnungskoeffizienten  (a.  10— 8)  verschiedener 

Massen  bei  verschiedenen  Brenntemperaturen. 

A  B  C  D  E  F  G 

beim  Rohbrand  455  521  526  528  646  657  904 

bei  1501°  im  Segerofen  374  391  329  —  512  —  887 

berechnet  733  676  712  732  620  708  629. 

Die  letzte  Zahlenreihe  ist  beigefügt  und  gibt  an,  welchen  Aus¬ 

dehnungskoeffizienten  die  betreffenden  Massen  annehmen  würden, 
wenn  die  Erhitzung  bis  zum  Schmelzpunkt  getrieben  würde,  wo¬ 
bei  allerdings  zu  betonen  ist,  daß  eine  Berechtigung  der  Anwen¬ 
dung  der  zur  Berechnung  des  Ausdehnungskoeffizienten  dienen¬ 
den  Formel  durch  ein  experimentelles  Ergebnis  nicht  gegeben  ist. 
Jedenfalls  stehen  diese  Werte  in  keiner  Beziehung  zu  denjenigen 
der  eingeschmolzenen  Massen,  und  da  sie  ein  Ausdruck  für  die 
Zusammensetzung  der  Massen  nach  chemischen  Gesichtspunkten 
sind,  so  müssen  letztere  für  die  Größe  der  Ausdehnungskoeffizi¬ 
enten  in  den  Hintergrund  treten  gegenüber  der  physikalischen 
Natur  dieser  Massen. 

Diese  Annahme  findet  eine  Stütze  durch  die  Resultate,  die 
ich  mit  Zettlitzer  Kaolin  erhielt.  Es  ist  dieses  Material  vor  allem 
am  Platze,  um  zunächst  die  Frage  am  Tonsubstanz  in  möglichst 
reinster  Form  zu  studieren,  wobei  also  die  Wirkung  eines  erhöh¬ 
ten  Brandes  infolge  des  Fehlens  von  Beimengungen  sich  nur  als 
Schwindung,  also  als  Annäherung  der  kleinsten  Teilchen  äußern 
wird.  Je  höher  der  Rohbrand,  desto  feiner  ist  das  sich  bildende 
Rissenetz.  Dieselbe  Beobachtung  wurde  an  China  Clay  und  an  drei 
weiteren  kaolinartigen  deutschen  Tonen  gemacht.  Es  muß  also 
angenommen  werden,  daß  bei  porösen  Materialien  mit  Annähe¬ 
rung  der  kleinsten  Teilchen  eine  Verringerung  des  Ausdehnungs¬ 
koeffizienten  eintritt.  Wärmezufuhr  bewirkt  eine  Vergrößerung 
der  Entfernung  der  Mittellage  der  schwingenden  Moleküle,  und  die¬ 
ser  Vergrößerung  können  die  Molekeln  um  so  mehr  Folge  leisten, 
je  weniger  dicht  die  einzelnen  Teilchen  gelagert  sind. 

Betrachten  wir  nun  die  Wirkung  der  Kieselsäure  von  diesem 
Standpunkte  aus.  Der  Koeffizient  X  in  der  oben  angeführten 
Gleichung  ist  im  Verhältnis  zu  anderen  Oxyden  klein,  er  beträgt 
0,8,  der  lineare  Ausdehnungskoeffizient  eines  reinen  Quarzglases 
würde  sich  daraus  zu  26,66.10  berechnen.  Aus  den  Messungen 
von  Lechatelier7)  an  Quarzkristallen  ergibt  sich  andererseits  die¬ 
ser  Wert  zu  217  .  10 — 7.  Stellt  man  hierzu  den  aus  ihrer  Zu¬ 
sammensetzung  zu  berechnenden  Wert  der  Tonsubstanz  mit  91,1 
.  10 — 7,  so  erklärt  sich,  daß  die  Kieselsäure  den  Ausdehnungs¬ 
koeffizienten  in  Glasuren  erniedrigt,  während  in  gesinterten 
Massen  die  umgekehrte  Wirkung  eintritt.  (Schluß  folgt). 


Anlage  und  Betrieb  der  l^egenerativ- 
gasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall. 

(Fortsetzung). 

In  den  Schnittfiguren  Bild  7 — 11  ist  ebenfalls  eine  Ofenanlage 
mit  sogenannter  offener  Bütte  dargestellt.  Es  handelt  sich  hier  um 
einen  Tafelglasofen  mit  sechs  Häfen,  wie  man  solche  recht  oft 
antrifft.  Man  verspricht  sich  namentlich  für  die  deutsche  Arbeits¬ 

7)  Compt.  rend.  1889,  1046. 
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weise  einen  flotteren  Betrieb,  wie  auch  hier  die  Besetzung  der 
Trommelöfen  zum  Fertigarbeiten  des  Tafelglases  gut  paßt,  und 
und  ist  auch  der  Meinung,  daß  das  Glas  im  Sechshafenofen  gleich¬ 
mäßiger  schmilzt.  Nach  meiner  Ansicht  ist  jedoch  der  Sechs¬ 
hafenofen  auch  für  die  Tafelglasfabrikation  nicht  so  vorteilhaft, 


cVk 


Bild  7 


wie  vielfach  angenommen  wird,  denn  es  kann  auch  ein  Ofen  mit 
acht  und  noch  mehr  Häfen  sehr  gut  und  gleichmäßig  schmelzen 
und  auch  hinsichtlich  des  schnellen  Schmelzens  durchaus  dasselbe 
leisten,  was  man  im  günstigsten  Falle  mit  einem  sechshäfigen 
Ofen  zu  erzeugen  vermag,  weil  man  ja  auch  im  Sechshafenofen 
nichts  übertreiben  darf  und  auch  hier  ganz  dieselbe  Rücksicht  auf 
den  Hafenbruch  nehmen  muß.  Außerdem  stellt  sich  der  Betrieb 
eines  großen  Ofens  in  Bezug  auf  Arbeitspersonal  und  Brennstoff¬ 
verbrauch  ganz  bestimmt  bedeutend  billiger  als  bei  einem  kleinen 
Ofen. 


Der  gezeigte  Ofen  wurde  absichtlich  falsch  gezeichnet,  um 
an  Hand  der  Schnittbilder  einige  Fehler  zu  besprechen,  welche 
bei  der  Anlage  der  offenen  Bütten  sehr  oft  gemacht  werden  und 
diese  Oefen  hier  und  da  wegen  geringer  Haltbarkeit  in  Mißkredit 
gebracht  haben.  Es  handelt  sich  hier  um  einige  ganz  unmerkliche 
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Fehler.  Zunächst  ist  das  Gesäß  zu  stark.  Dieser  Umstand  bringt 
es  mit  sich,  daß  der  Weg  der  vollentwickelten  Flamme,  also  von 
der  Ausströmung  b's  zur  Kante  der  Hafenbanksohle,  zu  lang  ist. 
(Das  Feuer  wirkt  in  diesem  Falle  ähnlich  wie  eine  Lötrohrflamme 
und  kommt  bereits  dort  zur  stärksten  Wirkung,  wo  diese  garnicht 
erwünscht  ist.  Angenommen,  das  Gesäß  würde  noch  um  etwa 
50 — 60  cm  stärker  sein,  so  würde  sich  der  Uebelstand  ganz  be¬ 
stimmt  noch  verschlimmern;  der  Feuerlauf  würde  in  sehr  kurzer 


Bild  9 


Zeit  zusammenschmelzen  und  die  Flamme  in  einem  bereits  zu 
stark  verbrannten  Zustande  zur  Wirkung  kommen. 

Wie  ferner  aus  den  SchnittbOdern  8  und  9  zu  ersehen  ist,  ist 
der  Raum  unten  bei  den  Ausströmungen  breiter,  als  bei  dem 
gleichen  Schnitt  in  Bild  2  und  4.  Hierdurch  wird  ebenfalls  eine 
zu  starke  Entfaltung  der  Flamme  an  dar  ungünstigsten  Stelle  her¬ 
beigeführt.  Der  Raum  soll  an  dieser  Stelle  nur  höchstens  50  cm 
breit  sein,  so  daß  die  Bildung  und  Entfaltung  der  Flamme  erst 
weiter  oben  im  Feuerlauf  f  stattfindet. 


Bild  10 


Ferner  ist  es  falsch,  wenn  hier,  wie  es  oft  in  dieser  oder 
ähnlicher  Weise  geschieht,  zwecks  guter  Mischung  der  Gase 
des  Guten  zu  viel  getan  wird,  indem  mehrere  Schlitze  in  den 
Strömungen  vorgesehen  werden.  Man  hat  es  dann  allerdings  in 
der  Hand,  eine  sehr  heiße  Flamme  zu  erzeugen,  aber  nebenher 
|  läuft  auch  stets  eine  vorzeitige  Zerstörung  der  Feuerläufe.  Je 
|  kürzer  nun  ein  Schmelzofen  ist,  umso  mehr  eignet  sich  eine  offene 
Bütte  für  denselben,  weil  die  Flamme  schon  sehr  heiß  ankommen 


und  schon  zur  Genüge  abgebrannt  sein  muß,  wenn  sie,  in  die  an¬ 
dere  Bütte  abziehend,  den  Schmelzraum  verläßt. 

Die  Glastasche  ist  ebenfalls  als  kalte  Tasche  gedacht.  Die 
Anlage  der  Kanäle  ist  im  Gegensatz  zu  der  Einrichtung  des  ersten 
Ofens  als  weniger  vorteilhaft  zu  bezeichnen,  denn  hier  werden 
die  Kanäle  auf  unnötig  großen  Umwegen  seitwärts  unter  den 
Ofen  eingeführt.  Zum  Umsteuern  des  Gases  dient  die  Wechsel¬ 
glocke,  und  die  sekundäre  Luft  wird  mit  der  üblichen  Klappe  ge¬ 
steuert.  Die  Rauchgase  werden  hier  gemeinschaftlich  mit  dem  einen 
Schorusteinschieber  S  gesteuert.  Die  Regeneratoren  sind  hier  her¬ 
kömmlicherweise  übers  Kreuz  angeordnet  und  mit  r  bezeichnet.  Die 


im  Gesäßmauerwerk  ausgesparten  Kanäle  k — k  haben  den  Zweck, 
das  Gesäß  zu  kühlen,  indem  Luft  durch  dieselben  ziehen  kann.  Ge¬ 
wöhnlich  wird  in  Tafelglashüttenbetrieben  die  auf  diese  Weise  vor¬ 
gewärmte  Luft  zur  Speisung  des  Feuers  der  Trommelöfen  aus- 

genützt.  '  < 

Einen  weiteren  sonst  ganz  unauffälligen  Fehler  weist  die  Ofen¬ 
anlage  noch  insofern  auf,  als  die  Mauern  zwischen  den  Kammern 
und  den  Glastaschen  zu  schwach  sind.  Auf  diese  Weise  kommen 
die  Regeneratoren  zu  weit  unter  den  Ofen  zu  liegen,  so  daß  dann, 
wenn  die  Bütten  mit  der  Zeit  mehr  ausgeschmolzen  sind,  sehr 
leicht  Glas  durch  das  Kammergewölbe  in  die  Kammern  eindringt. 
Mit  diesem  Uebelstande  haben  sehr  viele  Betriebe  zu  kämpfen. 
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denn  es  kann  selbst  bei  sehr  sorgfältig  gemauerten  Oefen  sehr 
leicht  Vorkommen,  daß  sich  das  aus  den  Häfen  überfließende 
Glas  einen  Weg  in  die  Kammern  sucht,  zumal  das  Ofengesäß  ja 
im  Betriebe  durch  und  durch  rotglühend  wird.  Vergleicht  man 
also  das  Schnittbild  2  des  ersten  Ofens  mit  dem  Schnitt  8  des  Zei¬ 
ten,  so  sieht  man  deutlich,  das  bei  der  ersteren  Anlage  die  Re¬ 
generatoren  weiter  unter  dem  Ofen  herausgerückt  sind,  als  bei 
dem  zweiten  Ofen,  welche  Maßnahme  ganz  entschieden,  nament¬ 
lich  bei  Benützung  großer  Häfen,  von  Vorteil  sein  wird. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Ton-  und  Kaolingruben  im  Königreich 

Sachsen. 

Über  die  im  Königreich  Sachsen  gelegenen  Ton-  und  Kaolin¬ 
gruben  mit  ganz  oder  teilweise  unterirdischem  Betriebe  bringt  das 
Jahrbuch")  für  das  Berg-  und  Hüttenwesen  im  Königreich  Sachsen, 
Jahrgang  1911,  bemerkenswerte  Mitteilungen. 

Nach  diesem  Jahrbuche  wurden  im  Jahre  1910  24  Ton-  und 
Kaolingruben  mit  ganz  oder  teilweise  unterirdischem  Betriebe  ge¬ 
zählt,  darunter  zwei  staatliche  Gruben,  und  zwar  die  Staatlichen 
Weißerdewerke  in  Seilitz  und  Sornzig,  die  beide  zur  Königl.  Säch¬ 
sischen  Porzellanmanufaktur  in  Meißen  gehören.  Die  Tongrube 
„Meißen“  in  Obermuschütz  ist  vom  1.  Oktober  1910  ab  in  den  Be¬ 
sitz  der  Löthain-Meißner  Tonwerke  übergegangen.  Die  Tongrube 

*)  Das  Jahrbuch  ist  zürn  Preise  von  12  M  durch  die  Keramische 
Rundschau  zu  beziehen. 
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Margarete  in  Eulitz  stellte  Anfang  1910,  die  von  Zehmensche  Ton¬ 
grube  in  Graupzig  Anfang  1911  und  Kauffmanns  Tongrube  in  Schwo¬ 
chau  Mitte  1910  ihren  Betrieb  ein. 

Das  Gesamtausbringen  der  im  Betrieb  gewesenen  Gruben 
stellte  sich  im  Jahre  1910  wie  folgt:  Ton  61  822  t  im  Werte  von 
935  086  M,  Rohkaolin  13  319  t  im  Werte  von  62  515  M,  geschlämmter 
Kaolin  25  700  t  im  Werte  von  662  559  M  und  Sand  als  Nebener¬ 
zeugnis  aus  Kaolinschlämmereien  5794  t  im  Werte  von  7516  M.  Das 
Tonausbringen  im  Jahre  1910  hat  hiernach  gegenüber  dem  Jahre 
1909  eine  Steigerung  um  634  t  =  1,04  v.  H.  erfahren.  Der  für  1  t  Ton 
erzielte  Erlös  hat  sich  im  Durchschnitte  wesentlich  erhöht,  und  zwar 
um  2,95  M,  so  daß  sich  der  gesamte  Verkaufswert  auf  189  790  M  = 
25,47  v.  H.  mehr  als  im  Vorjahre  beläuft.  Diese  Preissteigerung  fin¬ 
det  ihre  Begründung  einerseits  darin,  daß  sich  die  Nachfrage  nach 
wertvolleren  Tonsorten  und  infolgedessen  auch  der  Abbau  auf  diese 
gesteigert  hat,  andererseits  darin,  daß  eine  Tongrube,  die  für  ihren 
Ton  nur  einen  ziemlich  mäßigen  Durchschnittswert  erzielt  hatte,  in¬ 
folge  Übergangs  zum  ausschließlichen  Tagebaubetriebe  aus  dem 
Aufsichtsbereiche  der  Berginspektion  ausgeschieden  ist.  Beim  Roh¬ 
kaolin  hat  sich  sowohl  die  zutage  geförderte  Menge  als  auch  der 
Durchschnittswert  im  Jahre  1910  erhöht,  und  zwar  wurden  219  t 
=  1,67  v.  H.  mehr  Rohkaolin  als  im  Vorjahre  verkauft.  Der  durch¬ 
schnittliche  Verkaufswert  hat  sich  für  die  Tonne  um  0,17  M  gestei¬ 
gert,  so  daß  der  Geldwert  des  Gesamtausbringens  auf  62  515  M 
gegen  59  200  M  im  Vorjahre  heraufgegangen  ist.  Das  Gesamtaus¬ 
bringen  an  geschlämmtem  Kaolin  ist  neben  dem  erhöhten  Bedarfe  an 
Kaolin  in  den  Porzellan-  und  Papierfabriken  auch  infolge  von  An¬ 
knüpfung  kaufmännischer  Verbindungen  nach  dem  Auslande  um 
6397  t  =  um  33,14  v.  H„  der  Gesamtverkaufswert  um  130  984  M 
gestiegen.  Der  durchschnittliche  Wert  auf  1  t  geschlämmten  Kaolin 
hat  jedoch  seine  vorjährige  Höhe  nicht  zu  behaupten  vermocht;  er 
ist  um  1,76  M,  zum  Teil  infolge  des  erhöhten  Wettbewerbskampfes 
im  Inlande  selbst,  zurückgegangen.  Der  Preis  für  1  t  Sand  hat  sich 
um  0,12  M  erhöht. 

Auf  den  Tongruben  betrug  die  Anzahl  der  Beamten  im  Jahre 
1910  19,  darunter  14  technische  Aufsichtsbeamte.  In  den  Kaolingruben 
waren  26  Beamte  beschäftigt,  darunter  20  als  technische  Aufsichts¬ 
beamte.  An  Arbeitern  wurden  beschäftigt  auf  den  Tongruben  324 
erwachsene  männliche,  auf  den  Kaolingruben  227  erwachsene  männ¬ 
liche  und  16  erwachsene  weibliche  Arbeiter.  Dabei  ist  die  An¬ 
nahme  gemacht  worden,  daß  auf  sämtlichen,  auch  den  nur  zeit¬ 
weilig  betriebenen  Werken  während  des  ganzen  Jahres  gearbeitet 
worden  wäre.  In  einzelnen  Kaolinschlämmereien  wurde  nachts 
mehr  als  im  Vorjahre  gearbeitet,  da  der  Geschäftsgang  sich  im 
Laufe  des  Jahres  1910  reger  gestaltete. 

Bei  der  Tongrube  der  Colditzer  Tonwerke  in  Löthain,  der 
früheren  Tongrube  „Rudolf“,  soll  nach  nunmehr  erfolgtem  Nieder¬ 
bringen  eines  zweiten  Schachtes  und  nach  beendetem  Auffahren 
der  Vorrichtungsstrecken  der  Abbau  demnächst  aufgenommen 
werden.  Auf  Kaschkaer  Flur  wurden  von  den  Kaschka-Mehrener 
Tonwerken  zwei  Schächte  niedergebracht,  die  als  Betriebsanlage 
„Fritz“  bezeichnet  worden  sind.  Die  Aufschlußarbeiten  sind  noch 
im  Gange;  man  hofft,  den  wertvollen  Begußton  in  abbauwürdiger 
Beschaffenheit  hier  anzutreffen.  Auf  Schlettaer  Flur  hat  die  Firma 
Ernst  Teichert,  G.  m.  b.  H„  in  Meißen  mit  dem  Abteufen  zweier 
Schächte  begonnen.  Wegen  vollendeten,  bezw.  nicht  mehr  loh¬ 
nenden  Tonabbaues  wurden  die  drei  in  der  Umgebung  von  Lom¬ 
matzsch  gelegenen  Tongruben  stillgelegt.  Es  sind  dies  die  von 
Zehmensche  Tongrube  in  Graupzig,  Kauffmanns  Tongrube  in 
Schwochau  und  d:e  Tongrube  Margarethe  in  Eulitz.  Die  Gewerk¬ 
schaft  Hedwigsfreude  in  Hohburg  hat  den  untertägigen  Abbau  in¬ 
folge  ungünstiger  Gebirgs-  und  Wasserverhältnisse  völlig  aufge¬ 
geben  und  ist  zur  Gewinnung  des  Kaolins  im  Tagebau  übergegan¬ 
gen,  nachdem  durch  einen  Abraumunternehmer  auf  einem  beträcht¬ 
lichen  Teil  des  Grubenfeldes  die  Decke  über  dem  Kaolinlager  be¬ 
seitigt  worden  ist.  Der  Wasserhaltung  sowie  der  Lagerung  von 
Sprengstoff  wegen  werden  indessen  noch  zwei  Schächte  in  fahr¬ 
barem  Zustande  erhalten.  Bei  den  Abräumungsarbeiten  machten 
die  massenhaft  im  Sande  und  Kiese  eingebetteten,  mitunter  viele 
Kubikmeter  fassenden  diluvialen  G'erölle  Sprengungen  erforder¬ 
lich,  wodurch  der  rasche  Fortgang  des  Abräumens  erheblich  ge¬ 
stört  worden  ist.  Bohrungen  auf  Kaolin  auf  Kroptewitzer  Flur 
sind  von  derart  geringem  Erfolge  gewesen,  daß  weitere  Aufschluß¬ 
arbeiten  unterblieben  sind.  Der  Kaolinabbau  bei  der  zu  den  Kemm- 
litzer  Kaolinwerken  in  Kemmlitz  gehörigen  Betriebsabteilung  auf 
Baderitzer  Flur  ist  im  Laufe  des  Jahres  1910  aufgenommen  worden. 
Der  dort  gewonnene  Kaolin  wird  als  Rohkaolin  im  Gegensätze  zu 
dem  bei  der  Kemmlitzer  Betriebsabteilung  gewonnenen  Kaolin,  der 
erst  geschlämmt  wird,  unmittelbar  von  der  Grube  aus  auf  einer  be¬ 
sonders  hergerichteten  Verladerampe  in  die  Eisenbahnwagen  ver¬ 


laden.  Bei  den  Margarethen-Schächten  der  Kristerschen  Kaolin¬ 
werke  in  Löthain  ist  gegen  Jahresschluß  der  Förderschacht  um  5  m 
«erteuft  worden,  um  eine  zweite  Abbausohle  zu  erschließen.  Bei 
den  Löthain-Meißner  Tonwerken  in  Löthain  wird  bei  der  Betriebs¬ 
abteilung  Hoffnungsschächte  der  Abbau  demnächst  beendet  sein. 

Mit  bergamtlicher  Genehmigung  wurde  gegen  Jahresschluß 
der  Abbau  eines  noch  vorhandenen  Schachtsicherheitspfeilers  nach 
erfolgtem  Abteufen  eines  zugleich  der  Förderung  und  Fahrung  die¬ 
nenden  Schachtes  ohne  Vorhandensein  eines  zweiten  Schachtes  in 
Angriff  genommen.  Bei  den  Mohlis-Meißner  Tonwerken  in  Mohlis 
ist  das  Abteufen  eines  zweiten  Schachtes,  der  als  Fluchtweg  zu 
dienen  hat,  in  Angriff  genommen  worden.  Das  Auftreten  von  Schlag¬ 
wettern  in  den  Tongruben  wurde  im  Jahre  1910  nicht  beobachtet. 
Um  eingetretener  Wetternot  abzuhelfen,  wurden  bei  den  Löthain- 
Meißner  Tonwerken  in  Löthain  und  bei  den  Kaschka-Mehrener  Ton¬ 
werken  in  Kaschka  bei  je  einer  Betriebsabteilung  Bohrlöcher  von 
der  Strecke  aus  nach  oben  gestoßen,  die,  mit  Esse  und  Windfang 
versehen,  die  erwünschte  Auffrischung  der  Wetter  herbeiführten. 
Infolge  eines  bei  den  Sächsischen  Kaolinwerken  in  Kemmlitz  vor¬ 
gefallenen  tödlichen  Unfalls  wurde  der  bisher  daselbst  gebräuchliche 
Ausbau  dahin  abgeändert,  daß  bei  der  Einmündung  der  Abbau¬ 
strecke  in  die  Abbauweitung  für  die  den  Kaolin  wegschaufelnden 
Arbeiter  ein  mehr  Bewegungsfreiheit  als  die  Abbaustrecke  selbst 
gewährender,  besonderer  Raum  hergestellt  und  ausgebaut  wird. 
Diese  Schutzmaßregel  hat  sich  bisher  gut  bewährt.  Im  Kaolin-Tage¬ 
baue  der  Gewerkschaft  Hedwigsfreude  in  Hohburg  ist  mit  gutem 
Erfolge  Schießarbeit  mit  Astralit  eingeführt  worden,  was  schon  seit 
mehreren  Jahren  bei  der  Tongrube  der  Margerethenhiitte  in  Groß- 
dubrau  der  Fall  gewesen  ist.  Je  eine  Dampfförderanlage  unter  Ver¬ 
wendung  von  Kübeln  ist  bei  der  Hauptschachtanlage  der  Mohlis- 
Meißner  Tonwerke  in  Mohlis,  sowie  der  Tongrube  der  Colditzer 
Tonwerke  in  Löthain  in  Betrieb  genommen  worden.  Zur  unmittel¬ 
baren  Abförderung  des  Kaolins  aus  dem  Tagebaue  in  die  Schläm- 
merei  ist  bei  der  Gewerkschaft  Hedwigsfreude  in  Hohburg  ein 
Haspelberg  angelegt  worden,  an  den  sich  nach  dem  Schlämmerei- 
gebäude  zu  eine  größere  hölzerne  Förderbrücke  anschließt.  Am 
Kopfe  der  Brücke  steht  ein  elektrisch  angetriebener  Haspel.  Um 
einen  neuen  Sturzplatz  für  den  beim  Schlämmen  des  Kaolins  fallen¬ 
den  Quarzsand  zu  gewinnen,  ist  bei  den  Kemmlitzer  Kaolinwerken 
in  Kemmlitz  ein  elektrischer,  10  m  hoher  Aufzug  errichtet  worden, 
von  dem  aus  die  Kippwagen  auf  eine  Holzbrücke  gestoßen  und  von 
dort  aus  auf  eine  alte  Sandhalde  herab  ausgestürzt  werden. 

f 

Praktische  Vorrichtung  an 
Drehscheiben. 

In  allen  tonindustriellen  Betrieben,  in  denen  zur  Beförderung 
der  Rohmassen,  Halb-  und  Fertigerzeugnisse  Geleisanlagen  benutzt 
werden,  ist  man  bemüht,  nach  Möglichkeit  Drehscheiben  aus¬ 
zuschalten,  da  das  Auffahren  stets  eine  Erschütterung  hervorruft, 
die  leicht  zu  einer  Beschädigung  des  Fördergutes  führt.  Noch  mehr 
leidet  das  Ladegut,  wrenn  der  Arbeiter  beim  Drehen  des  Wagens  auf 
der  Scheibe  die  Gewalt 
über  diesen  verliert,  was 
sehr  leicht  bei  ungleich¬ 
mäßiger  Belastung  ein- 
tritt,  und  der  Wagen 
dann  von  der  Drehschei¬ 
be  abgleitet;  außerdem 
entsteht  dadurch  auch 
eine  Zeitversäumnis,  be¬ 
vor  es  den  vereinten 
Kräften  mehrerer  Arbei¬ 
ter  gelingt,  den  belade¬ 
nen  Wagen  wieder  auf 
die  Scheibe  zu  heben. 

Ich  habe  es  auch  schon 
verschiedene  Male  er¬ 
lebt,  daß  ein  Arbeiter 
sich  eine  Fußquetschung 

zuzog,  wenn  er  allein  versuchte,  den  Wagen  wieder  hochzuheben, 
dieser  jedoch  wieder  zurückrutschte  und  den  Fuß  zwischen  Geleise 
und  Wagenrad  einklemmte. 

Ein  Herabgleiten  der  beladenen  Wagen  von  der  Drehscheibe 
laßt  sich  leicht  verhüten,  wenn  der  aus  obenstehender  Zeichnung 
ei  sichtliche  Schutz  angebracht  wird,  der  sich  leicht  in  der  eigenen 
Werkschlosserei  herstellen  läßt. 
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Es  werden  Schienen  entsprechend  gebogen  und  mit  Laschen 
an  den  Geleisen  befestigt.  Dieser  Schutz  soll  die  Oberfläche  der 
Schienen  um  einige  cm  überragen,  so  daß  der  beladene  Wagen 
beim  Abgleiten  gegen  die  Schutzschiene  stößt  und  leicht  ohne  gro¬ 
ßen  Kraftaufwand  wieder  in  die  richtige  Lage  gebracht  werden 
kann.  F  j 

Das  Zurückbehaltungsrecht  am 
Arbeitslohn. 

Bereits  in  Nr.  36  des  vorigen  Jahrganges  der  Keramischen 
Rundschau  wurde  auf  S.  390  die  Frage  erörtert,  ob  dem  Arbeitgeber 
gegenüber  dem  Arbeiter  und  sonstigen  Angestellten  aus  For¬ 
derungen,  die  in  dem  Arbeitsverhältnisse  ihren  Rechtsgrundsatz  ha¬ 
ben,  gemäß  §  273  des  Bürgerlichen  Gesetzbuchs  ein  Zurückbehal¬ 
tungsrecht  an  dem  Arbeitslöhne  bezw.  dem  Gehalte  zusteht.  Daß  er 
in  solchen  Fällen  seine  eigene  Forderung  gegen  die  des  Arbeiters 
nicht  aufrechnen  kann,  darüber  läßt  §  394  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuchs  in  Verbindung  mit  §  850  Ziffer  1  der  Zivilprozeßordnung 
und  §  1  des  Gesetzes  vom  21.  Juni  1869  (die  Beschlagnahme  von 
Lohn  betr.)  keinen  Zweifel.  Unter  Zugrundelegung  dieser  Vorschrif¬ 
ten  glauben  nun  zahlreiche  Gewerbe-  und  Kaufmannsgerichte,  dem 
Arbeitgeber  auch  das  Zurückbehaltungsrecht  verweigern 
zu  sollen,  so  daß  der  Arbeitgeber  dem  Arbeiter  den  fälligen  Lohn 
voll  auszahlen  muß;  er  selbst  mag  zusehen,  ob  und  wie  er  Deckung 
für  seine  Forderung  an  den  Arbeiter  erhält. 

Dieser  an  sich  unhaltbare  Rechtszustand  gab  Veranlassung  zu 
verschiedenen  Eingaben  an  die  Reichsregierung,  in  denen  Änderung 
dei  einschlagenden  gesetzlichen  Bestimmungen  verlangt  wurde. 
Dadurch  kam  die  Reichsregierung  selbst  in  die  Lage,  in  dem  mit  der 
Beratung  jener  Eingaben  beauftragten  Reichstagsausschusse  durch 
ihren  Bevollmächtigten  ihren  eigenen  Standpunkt  in  dieser  Frage 
ausführlich  darzulegen.  Der  Vertreter  des  Reichsjustizamtes  er¬ 
klärte  nämlich  ausdrücklich,  daß  nach  Ansicht  der  Reichsregierung 
eine  Änderung  des  Gesetzes  nicht  notwendig  sei,  da  der  Arbeitgeber 
unbedingt  ein  Zurückbehaltungsrecht  am  Arbeitslöhne  auf  Grund 
seiner  Gegenforderung  habe. 

Sonach  ist  der  Arbeitgeber  trotz  des  Verbotes  der  rechtlich 
ganz  anders  gearteten,  mit  anderen  Rechtsfolgen  ausgestatteten 
Aufrechnung  keineswegs  verpflichtet,  dem  Arbeiter  ohne  weiteres 
den  vollen  Lohn  auszuzahlen;  er  kann  sich  vielmehr,  falls  ihm  auf 
Grund  des  Arbeitsverhältnisses  eine  Schadenersatzforderung  gegen 
den  Arbeiter  zusteht,  gegenüber  der  Lohnforderung  auf  das  in  den 
§§  273,  274  des  Bürgerlichen  Gesetzbuches  geregelte  Zurückbehal¬ 
tungsrecht  berufen.  Voraussetzung  ist  dabei  allerdings,  daß  auch 
die  Gegenforderung,  ebenso  wie  die  Lohnforderung,  aus  dem  Ar¬ 
beitsverhältnisse  entsprungen  ist,  daß  ihr  nicht  etwa  andere  Rechts¬ 
verhältnisse  (z.  B.  Kauf,  Darlehn  usw.)  zugrunde  liegen.  Bei  allen 
Gegenforderungen  des  Arbeitgebers  aus  dem  Arbeitsverhältnisse, 
also  besonders  bei  Schadenersatzforderungen  wegen  Beschädigung 
des  dem  Arbeiter  zur  Verrichtung  seiner  Dienstleistungen  über¬ 
wiesenen  Arbeitsgeräts  und  des  ihm  zur  Verarbeitung  übergebenen 
Materials,  ferner  wegen  unberechtigter  Arbeitsverweigerung  und 
sonstigen  Vertragsbruchs  u.  dgl.  m.  sind  sonach  die  Voraussetzungen 
des  Zurückbehaltungsrechts  gegeben. 

Diese  Stellungnahme  der  Reichsregierung,  die  bisher  nur  von 
einer  geringen  Anzahl  Rechtsgelehrter  vertreten  wurde,  stützt  sich 
vor  allem  auch  auf  die  leider  in  den  Kreisen  der  Gewerbe- 
und  Kaufmannsgerichte  noch  wenig  bekannte  Entscheidung 
des  Reichsgerichts  vom  17.  Februar  1903,  die  sich  aus¬ 
drücklich  für  die  Zulässigkeit  des  Zurückbehaltungsrechts 
gegenüber  an  sich  unpfändbaren  Lohnforderungen  ausspricht, 
indem  sie  die  Ansicht  des  Oberlandesgerichts  Kiel, 
wonach  eine  entsprechende  Anwendung  des  §  394  des  Bürgerlichen 
Gesetzbuchs  auf  das  in  §  273  geregelte  Zurückbehaltungsrecht  nicht 
zulässig  ist,  ausdrücklich  billigt  (vgl.  Rechtsprechung  der  Oberlan¬ 
desgerichte,  Bd.  6,  S.  225). 

Hiernach  ist  in  solchen  Fällen  die  Rechtslage  des  Arbeitgebers 
doch  weit  günstiger,  als  bisher  auf  Grund  der  Rechtsprechung  der 
Gewerbegerichte  vielfach  angenommen  werden  mußte.  Nicht  nur  eine 
Gegenforderung  wegen  vorsätzlicher,  unerlaubter  Handlungen,  son¬ 
dern  jede  Gegenforderung,  die  auf  dem  Arbeitsverhältnisse  beruht, 
berechtigt  den  Arbeitgeber,  nach  §  273  des  Bürgerlichen  Gesetzbuchs 
die  Zahlung  des  Arbeitslohnes  so  lange  zu  verweigern,  bis  er  wegen 
seiner  Gegenforderung  an  den  Arbeiter  befriedigt  ist.  Er  kann  also 
im  Falle  eines  Rechtsstreits  zur  „Auszahlung  des  Lohnes  nur  Zug 
um  Zug“  verurteilt  werden,  d.  h.  er  braucht  den  Lohn  erst  auszu¬ 


händigen,  wenn  er  von  dem  Arbeiter  wegen  des  von  diesem  verur¬ 
sachten  Schadens  usw.  befriedigt  ist.  Die  Kosten  eines  solchen 
Rechtsstreits  müssen  dem  klagenden  Arbeiter  auferlegt  werden, 
da  er  ohne  zulässigen  Rechtsgrund  die  Klage  erhoben  hatte. 

Da,  wie  gesagt,  die  Entscheidung  des  Reichsgerichts  vom  17. 
Februar  1903  noch  wenig  bekannt  ist,  erscheint  es  zur  Wahrung  der 
Rechte  der  Arbeitgeber  durchaus  wünschenswert,  daß  der  Arbeit¬ 
geber  bei  Lohnstreitigkeiten,  sofern  er  von  seinem  gesetzlich  ge¬ 
währleisteten  Zurückbehaltungsrechte  Gebrauch  machen  will,  sich 
ausdrücklich  auf  dieses  Urteil  des  Reichsgerichts  beruft.  Die  Gewer¬ 
begerichte  werden  dann  nicht  umhin  können,  sich  die  Ansicht  des 
höchsten  Gerichtshofes  und  der  Reichsregierung  gleichfalls  zu  eigen 
zu  machen.  — o — 


Staatliche  Arbeiterfürsorge. 

Die  Neuordnung  des  sozialen  Versicherungswesens  gab  von 
selbst  Veranlassung  zur  Erörterung  der  Frage,  ob  sich  die  großen 
sozialen  Gesetze  bewährt  haben  und  ob  das  Ziel,  dessen  Erreichung 
den  maßgebenden  Kreisen  damals  vorschwebte,  wohl  erre'cht 
worden  ist.  Nach  zwei  Richtungen  gingen  die  Erwartungen,  die  man 
an  die  Einführung  und  Wirkung  der  reichsgesetzlichen  Versiche¬ 
rungen  knüpfte;  Durch  die  Organisation  der  Versicherungsträger, 
die  Arbeitgeber  und  Arbeiter  zu  gemeinsamer  Arbeit  zusammen¬ 
führte,  hoffte  man,  daß  beide  Teile  einander  besser  kennen  und 
verstehen  lernen  würden  und  daß  dadurch  die  sozialen  Gegensätze, 
wenn  auch  nicht  beseitigt,  so  doch  wenigstens  gemildert  werden 
würden.  Der  andere  Grundgedanke  des  großen  Gesetzeswerkes 
ging  aber  darauf  hinaus,  die  Lebensbedingungen  der  Arbeiterschaft 
zu  heben,  sowie  ihre  Zukunft  gegenüber  den  Wechselfällen  des 
Lebens,  Krankheit,  Arbeitsunfähigkeit  und  Not  im  Alter,  wenigstens 
einigermaßen  sicherzustellen. 

Die  erste  Aufgabe,  daran  kann  wohl  kaum  ein  Zweifel  be¬ 
stehen,  ist  bisher  noch  nicht  gelöst  worden,  trotz  der  ungeheuren 
sozialen  Opfer,  die  das  Unternehmertum  für  die  Arbeiterschaft  ge¬ 
bracht  hat.  Die  Beziehungen  zwischen  beiden  Parteien  sind  im 
großen  und  ganzen  nicht  besser  geworden;  und  wenn  es  auch 
hier  und  da  zu  einem  Waffenstillstand  gekommen  ist,  so  ist  man 
von  einem  Frieden  noch  sehr,  sehr  weit  entfernt.  Der  soziale  Kampf 
zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeiter  um  die  Herrschaft  auf  dem  Ar¬ 
beitsmarkt  besteht  unvermindert  fort. 

Daß  die  Arbeiterversicherung  dagegen  nach  der  anderen  Rich¬ 
tung  den  Beweis  ihrer  Leistungsfähigkeit  erbracht  hat,  wird  ernst¬ 
lich  kaum  noch  in  Abrede  gestellt,  wenn  bestimmte  Kreise  auch 
immer  wieder  versuchen,  ihre  Leistungen  herabzusetzen  und  das, 
was  sie  dem  Arbeiter  in  den  Tagen  der  Not  und  Krankheit  bietet, 
gern  als  „Bettelpfennige“  bezeichnen.  Welche  gewaltigen  Summen 
die  Arbeiterversicherung  erfordert,  davon  geben  folgende  Zahlen  ein 
klares,  deutliches  Bild.  Im  Jahre  1 909  bezifferten  sich  die  Beiträge 
der  Arbeitgeber  auf  413,5  Millionen  M,  die  der  Versicherten  auf 
342  Millionen  M,  die  Zuschüsse  des  Reichs  zur  Invalidenrente  auf 
50,5  Millionen  M;  das  sind  insgesamt  806  Millionen  M.  In  der 
gleichen  Zeit  beliefen  sich  die  Ausgaben  der  Versicherungsträger 
(Verwaltungskosten  u-  a.  m.)  in  der  Krankenversicherung  auf 
339  Millionen  M,  in  der  Unfallversicherung  auf  162  Millionen  M, 
in  der  Invalidenversicherung  auf  189  Millionen  M,  im  ganzen  also 
auf  690  Millionen  M.  Seit  dem  Inkrafttreten  der  Versicherungen  bis 
zum  Schlüsse  des  Jahres  1910  sind  ungefähr  10,5  Milliarden  M 
an  Beiträgen  aufgebracht  und  fast  8,25  Milliarden  M  an  Unter¬ 
stützungen  gezahlt  worden.  Das  Vermögen  der  Versicherungs¬ 
träger  beläuft  sich  auf  etwa  2,5  Milliarden  M.  Die  gewaltige 
Summe  von  8,25  Milliarden  M  ist  also  der  Arbeiterschaft,  den 
„wirtschaftlich  Schwachen“  aus  der  Reichsversicherung  zuteil  ge¬ 
worden!  Dabei  muß  allerdings  zugegeben  werden,  daß  diese  Un¬ 
terstützungen,  besonders  die  Rente  in  ihren  verschiedenen  Formen, 
kein  ausreichendes  Einkommen  für  den  einzelnen  bilden;  das  sollen 
sie  aber  auch  gar  nicht.  Sie  stellen  nur  ein  Entgelt  für  die  Ein¬ 
buße  an  der  Erwerbsfähigkeit  dar,  einen  Zuschuß  zu  dem,  was  der 
Rentenbezieher  mit  dem  Reste  der  ihm  verbliebenen  Erwerbsfähig¬ 
keit  zu  verdienen  vermag,  und  die  meisten  Rentenempfänger  sind 
nach  den  gemachten  Erfahrungen  imstande,  durch  irgendeine  ihren 
Kräften  entsprechende  Tätigkeit  etwas  zu  verdienen. 

Damit  hat  aber  die  staatliche  Fürsorge  für  die  Arbeiterschaft 
noch  nicht  ihre  Grenze  erreicht;  abgesehen  davon,  daß  die  Rente 
des  Invaliden,  der  noch  für  Kinder  zu  sorgen  hat,  zugunsten  eines 
jeden  Kindes  um  je  ein  Zehntel  bis  zum  höchstens  anderthalbfachen 
Betrage  erhöht  wird,  tritt  am  1.  Januar  1912  noch  die  Hinterbliebe¬ 
nen  Versicherung  in  Kraft,  die  sich  an  die  Invalidenversicherung  an¬ 
gliedern  wird.  Danach  haben  die  Witwen  und  Waisen  der  Ver¬ 
sicherten,  also  der  Arbeiter,  einen  Rechtsanspruch  entweder  auf  ein 
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einmaliges  Witwengeld  bezw.  Waisenaussteuer  oder  auf  eine  fort¬ 
laufende  Witwen-  bezw.  Waisenrente.  Ist  zur  Zeit  des  Todes  des 
Versicherten  seine  Witwe  selbst  gegen  Invalidität  versichert,  also 
selbst  zum  Bezüge  von  Invalidenrente  berechtigt,  dann  erhält  sie 
an  Stelle  der  fortlaufenden  Witwenrente  ein  einmaliges  Witwengeld. 
In  diesem  Falle  erhalten  dann  auch  die  Waisen  statt  der  Waisenrente 
eine  einmalige  Waisenaussteuer,  die  jedoch  erst  beim  vollendeten 
15.  Lebensjahre  eines  jeden  Kindes  fällig  wird,  da  die  bei  der 
Schulentlassung  und  durch  den  Eintritt  in  einen  Lebensberuf  ent¬ 
stehenden  besonderen  Kosten  einen  solchen  Zuschuß  ganz  besonders 
wünschenswert  erscheinen  lassen. 

Voraussetzung  für  den  Anspruch  auf  Witwengeld  sowohl  als 
auch  auf  Witwenrente  ist  u-  a.  die  eigene  Erwerbsunfähigkeit  der 
Witwe.  Ist  dieser  Fall  gegeben,  dann  erhält  die  Witwe  eine  all¬ 
jährliche  Witwenrente,  die  drei  Zehntel  der  Invalidenrente  des  Ehe¬ 
mannes,  die  dieser  zur  Zeit  seines  Todes  bezog  oder  im  Falle  der 
Invalidität  bezogen  haben  würde,  beträgt,  die  durch  einen  Zuschuß 
des  Reichs  um  50  M  jährlich  erhöht  wird.  Die  Kinder  unter  15  Jah¬ 
ren  eines  verstorbenen  Versicherten  erhalten  unter  diesen  Um¬ 
ständen  eine  Waisenrente,  die  für  ein  Kind  drei  Zwanzigstel,  für 
jedes  weitere  Kind  ein  Vierzigstel  der  in  gleicher  Weise  wie  für 
die  Witwenrente  zu  berechnenden  Invalidenrente  des  Ernährers  be¬ 
trägt.  Der  Reichszuschuß  beziffert  sich  hier  für  jedes  Kind  auf 
25  M.  Hinterläßt  der  Versicherte  elternlose  Enkel  unter  15  Jahren, 
deren  Unterhalt  er  ganz  oder  überwiegend  bestritten  hat,  so  steht 
diesen  gleichfalls,  solange  sie  bedürftig  sind,  Waisenrente  zu.  Die 
alljährlichen  Waisenrenten  für  die  Kinder  eines  Versicherten  dürfen 
zusammen  die  Invalidenrente  des  Vaters  nicht  übersteigen;  Wit¬ 
wen-  und  Waisenrenten  zusammen  dürfen  höchstens  das  lXfache 
derselben  betragen.  Hat  eine  Frau  ihren  erwerbsunfähigen  Mann 
hauptsächlich  durch  ihren  Arbeitsverdienst  ernährt,  so  erhält  nach 
ihrem  Tode  der  Witwer  eine  Witwerrente,  solange  er  bedürftig  ist. 
Die  Witwen-  und  Witwerrenten  fallen  bei  der  Wiederverheiratung, 
die  Waisenrente  dann  weg,  wenn  die  Waise  das  fünfzehnte  Lebens¬ 
jahr  vollendet  hat. 

Wenn  auch,  wie  bereits  eingangs  erwähnt,  die  Leistungen  der 
Arbeiterversicherung  der  Höhe  nach  noch  nicht  allzu  bedeutend 
sein  mögen,  so  darf  doch  nicht  außer  acht  gelassen  werden,  daß 
die  Mittel  dazu  nicht  —  wie  bei  sonstigen  Versicherungen  —  durch 
die  Versicherten  allein  aufgebracht  werden,  sondern  daß  dazu  zu 
gleichen  Teilen  auch  die  Arbeitgeber  beitragen.  Die  letzteren 
haben  also  zu  einem  Zwecke  Gelder  aufzubringen,  von  dem  sie 
selbst  nur  in  den  allerseltensten  Fällen  einen  unmittelbaren  Nutzen 
haben.  — o — 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge,  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32a.  G.  32  028.  Verfahren  zur  Herstellung  von  durchsichtigen 
Glasplatten  in  ununterbrochenem  Arbeitsgange.  Gesellschaft  für 
elektrotechnische  Industrie  m.  b.  H„  Berlin.  4.  7.  10. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

75c.  F.  30  546.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Metall-  und  Far¬ 
benmustern  auf  Geweben,  Papier,  Holz,  Glas.  Metall  usw.  14.  8.  11. 

Erteilungen. 

36a.  243  340.  Regelungseinrichtung  für  Kachelöfen  mit  Dauer¬ 
brandeinsatz.  Leo  Gerstendörfer,  Fürth  in  Bayern,  Moststr.  31. 
16.  2.  11.  G.  33  538. 

64a.  243  357.  Flaschenverschluß.  Henry  Aime  Venel,  Marseille, 
Frankr.  11.  10.  10.  V.  9610.  Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Frank¬ 
reich  vom  14.  10.  09  anerkannt. 

64a.  243  445.  Flaschenverschluß  für  Milchflaschen.  Josef  Ma¬ 
rian,  Preßburg.  27.  5.  09.  M.  38  117. 

75b.  243  405.  Verfahren  zur  Übertragung  bunter  Kunstdrucke 
auf  Papier  auf  andere  Unterlagen.  Alfred  Köhler,  Berlin,  Ansbacher¬ 
straße  56.  24.  2.  11.  K.  47  140. 

75d.  243  419.  Herstellung  von  Kunstverglasungen.  Francis  Ed¬ 
ward  Ward,  Belfast,  Irl.  4.  12.  09.  W.  33  453.  Priorität  aus  der  An¬ 
meldung  in  Großbritannien  vom  27.  3.  09  anerkannt. 

80a.  243  277.  Steinaussonderungskollergang  mit  konischem, 

von  einem  Rand  umgebenen  Teller  und  konischem  Läufer,  bei  dein 
das  Mahlgut  mittels  Schaber  dem  Läufer  zugeführt  und  durch  eine 
hinter  dem  Läufer  befindliche  Öffnung  abgeleitet  wird.  Louis 
Schmelzer,  Magdeburg,  Bahnhofstr.  16.  27.  7.  09.  Sch.  33  366. 


80a.  243  310.  Tonbagger  mit  pflugscharartigen  Messern  zu 
beiden  Seiten  der  Baggerleiter.  Erich  Dietrich,  Ketzin  a.  H.  23.  6.  10. 
D.  23  538. 

80a.  243  313.  Vorrichtung  zum  Ziehen  von  Röhren  und  Stäben 
aus  keramischen  oder  ähnlichen  Massen  im  Zustande  großer  >ei- 
schiedenheit  ihrer  inneren  und  Oberflächenspannung.  Sand-  und 
Steinzeugwerke  C.  Großpeter  G.  m.  b.  H.,  Groß  Königsdoif  b.  Cöln. 
15.  6.  10.  S.  31  670. 

80a.  243  314.  Formvorrichtung.  Julius  Gotlob  Zwicker,  Mexiko 
City,  Mexiko.  28.  7.  10.  Z.  6891. 

80a.  243  455.  Zuführvorrichtung  für  keramische  Massen,  bei 
welcher  das  Gut  von  einem  sich  drehenden  Abstreichtellei  durch 
Schneidemesser  zur  Austrittsöffnung  des  feststehenden  Schütt¬ 
rumpfes  gefördert  wird.  Fa.  K.  &  R.  Jezek,  Blansko,  Mähren. 
31.  5.  10.  J.  12  638. 

80b.  243  408.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Freskomalereien 
und  farbig  gemalten,  wetterfesten  Bauornamenten  aus  Zementkör¬ 
pern  oder  Wandplatten;  Zus.  z.  Pat.  ?42  828.  Offenburger  Glasmo¬ 
saikwerke  G.  m.  b.  H.,  Offenburg.  30.  3.  11.  O.  7506. 


Gebrauchsmuster. 

Eintragungen. 

21c.  492  520.  Isolierschnur  mit  einem  Mantel  aus  faserigem 
Material  und  einer  Einlage  aus  Glasgespinst.  Fa.  John  Monnington, 
Hamburg.  15.  12.  11.  M.  40  604. 

21c.  493  451.  Drehvorrichtung  für  eine  Maschine  zum  Glätten 
der  Hanfpolster  von  Isolatorstützen.  Porzellanfabrik  Kahla,  Filiale 
Hermsdorf-Klosterlausnitz,  Hermsdorf,  S.-A.  20.  12.  11.  P.  20  620. 

21e.  493  050.  Aufhängevorrichtung  für  elektrische  Meßinstru¬ 
mente,  deren  Porzellanrollen  mit  einer  weichen  Zwischenlage  ein- 
geschraubt  sind.  Sigmund  Hausmann,  Würzburg,  Wallgasse  4. 

5.  12.  11.  H.  53  746. 

21  f.  493  210.  Elektrische  Glühlampe  in  Fruchtform  für  Christ¬ 
baumschmuck  und  Illumination.  Glühlampenwerk  E'senach,  Franz 
Hohmann,  Eisenach,  u.  Fa.  Louis  Fritz,  Neuhaus  am  Rennweg  i.  Jh. 
4.  12.  11.  H.  53  752. 

21f.  493  211.  Elektrische  Glühlampe  in  Fantasieform  für  Christ¬ 
baumschmuck  und  Illumination.  Glühlampenwerk  Eisenach,  Franz 
Hohmann,  Eisenach,  u.  Fa.  Louis  Fritz.  Neuhaus  am  Rennweg  i.  Th. 
4.  12.  11.  H.  53  753. 

21f.  493  212.  Elektrische  Glühlampe  in  Blumenform  für  Christ¬ 
baumschmuck  und  Illumination.  Glühlampenwerk  Eisenach,  Franz 
Hohmann,  Eisenach,  u.  Fa.  Louis  Fritz,  Neuhaus  am  Rennweg  i.  Th. 
4.  12.  11.  H.  53  754. 

30b.  492  764.  Künstlicher  Zahn.  Franz  Wikner,  Wien.  20.  12.  11. 
W.  35  485. 

34g.  492  592.  Isoliermatratze  aus  faserigem  Material  aus  Glas¬ 
gespinst  als  Füllmaterial.  Fa.  John  Monnington,  Hamburg.  15.  12.  11. 
M.  40  540. 

34k.  492  884.  Aus  glasierten  Platten  bestehender  Randbelag 
für  Badewannen  zur  Abdeckung  des  Zwischenraumes  zwischen 
Zimmerwand  und  Wanne.  Hermann  Oechslin,  Konstanz.  8.  12.  11. 

6.  6900. 

36d.  493  479.  Ventilationsglasplatte.  P.  Stang,  Stoiber g,  Rhld. 
2.  1.  12.  St.  15  712. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  23.  Leistungsfähigkeit  einer  Emaillierwerkstätte.  Eine 

Emaillierwerkstätte  umfaßt  einen  Flächenraum  von  126  qm  ein¬ 
schließlich  des  Beizraumes,  der  allerdings  abgeteilt  ist,  aber  Säu- 
redunst  in  den  Emaillierraum  eintreten  läßt.  Der  außer  der  Feu- 
erung  ebenfalls  im  Emaillierraum  stehende  Ofen  hat  eine  Brenn- 
Nutzfläche  von  1750X900  mm  (die  Höhe  kommt  nicht  in  Betracht. 
Außerdem  befindet  sich  im  Emaillierraum  sämtliches  Bedarfsmate¬ 
rial  zum  Brennen  und  Aufträgen,  Regale  für  Tag-  und  Nachtschicht, 
ein  Ankleideraum,  eine  Scheuertrommel  und  eine  Pumpe.  Kann  man 
unter  diesen  Verhältnissen  eine  wöchentliche  Erzeugung  von  3000 
bis  4500  Reflektoren  von  200  bis  300  mm  Durchmeser,  alle  zweimal 
weiß  aufgetragen,  sowie  von  50  bis  75  qm  großen  und  kleinen 
Schildern  bei  sachgemäßer  Bearbeitung  fertigstellen?  Kann  man  un¬ 
ter  den  geschilderten  Verhältnissen  die  angegebene  Wochenerzeu¬ 
gung  mit  einem  Persona!  von  14  männlichen  Arbeitern  in  guter  Han¬ 
delsware  liefern?  Unter  dem  Personal  befinden  sich  8  jugendliche 
Arbeiter,  vier  Arbeiter  entfallen  auf  die  Ofenarbeiten.  Geleistet 
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werden  sollen  von  dem  Personal  sämtliche  zum  Emaillieren  nötigen 
Arbeiten,  wie  Feuern,  Kohlenzufahren,  Beize,  Mühle.  Aufträgen, 
Brennen,  Pudern.  Sortieren,  Ware  fortschaffen. 

Frage  24.  Bedingungen  für  die  Herstellung  eines  guten 
Emails.  Ist  es  möglich,  bei  Verwendung  der  billigsten  Rohstoffe, 
wobei  das  erste  Weiß  nur  Leukonin  ohne  Zinnoxydzusatz,  das 
zweite  Weiß  4  i.  H.  Zinnoxyd  und  Leukonin  enthält  (Schilder  aus¬ 
genommen,  jedoch  nur  im  Zianoxydversatz)  ein  gutaussehendes, 
reines,  haltbares  und  beim  Brennen  und  bei  den  übrigen  Arbeiten 
keine  Schwierigkeiten  bietendes  Email  herzustellen,  wenn  die  Müh¬ 
len,  die  Emailbottiche  und  das  Emaillager  sich  in  der  Schlosserei  be¬ 
finden,  in  der  sehr  viel  Eisenstaub  vorhanden  ist  und  rostiges  Eisen 
und  Blech  bearbeitet  wird?  In  der  Emaillierwerkstätte  ist  viel 
Kohlenstaub  und  Ruß,  namentlich  beim  Abschlacken  des  Ofens. 

Frage  25.  Stücklohn  oder  Stundenlohn  für  Emailaufträger.  In  der 

Auftragewerkstätte  unseres  Emaillierwerkes  ist  bisher  Stundenlohn 
bezahlt  worden.  Ich  möchte  jetzt  Akkordlohn  einführen.  Ist  dies 
zweckmäßiger  als  Stundenlohn?  Ist  es  zweckmäßiger,  den  Akkord 
nach  dem  Gewicht  oder  nach  der  Stückzahl  zu  berechnen  und  wie¬ 
viel  zahlt  man?  Das  Geschirr  ist  aus  0,4  bis  0,5  mm  starkem  Blech 
gestanzt  oder  gefalzt.  Wie  verteilt  man  die  Arbeit?  Das  Geschirr 
wird  einmal  grundiert,  zweimal  innen  weiß  und  zweimal  außen  farbig 
aufgetragen. 

Frage  26.  Aufsetzmasse  für  Rindenscheiben.  Ich  bitte  um  An¬ 
gabe  einer  Aufsetzmasse  für  Rindenscheiben,  welche  aus  Schlämm¬ 
kreide  und  einem  geeigneten  Klebstoff  besteht. 

Antworten. 

Zu  Frage  14.  Mattglasuren.  Vierte  Antwort.  Die  nachfolgen¬ 
den  Angaben  sollen  Ihnen  als  Grundlage  für  eigene  weitere  Versuche 
dienen;  denn  je  nach  der  Größe  des  Ofens  und  der  raschen  oder 
langsamen  Art  des  Feuerns  werden  derartige  Mattglasuren  auch 
einmal  etwas  anders  ausfallen,  als  man  dies  beim  Aufnotieren  selbst 
vorher  sah.  Der  Einfachheit  der  Herstellung  wegen  seien  Ihnen 
nur  ungefrittete  Versätze  genannt,  denn  das  Schmelzen  und  Zerklei¬ 
nern  der  Fritten  ist  nach  vielfachen  Erfahrungen  in  den  meisten 
Betrieben  eine  unerwünschte  Sache. 

Für  Segerkegel  05  sei  als  Grundlage  der  Mattglasuren  folgende 
Zusammensetzung  gewählt: 

0,10  K*U  | 

0,50  CaO  0,22  Al2Oä  .  1,04  Si02 

0,40  PbO  I 


Wird  diese  Glasur  mit  den  entsprechenden  Oxyden,  sowie  mit 
Rutil  versetzt,  so  erhält  man  eine  Reihe  von  verschiedenfarbigen 
Mattglasuren.  Wir  erhalten  so  folgende  Versätze: 


weiß 

matt¬ 

blau 

3 

cd 

3 

£ 

3 

tuO 

tiefgelb  1 

O 

V-. 

Feldspat . 

84 

84 

84 

84 

84 

84 

Marmor . 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

Mennige . 

92 

92 

92 

92 

92 

92 

Kaolin  oder  fetter  Ton  . 

18 

18 

18 

18 

18 

18 

Zinnoxyd  . 

20 

10 

5 

— 

— 

— 

Kobaltoxyd . 

— 

2 

7 

— 

— 

— 

Rutil . 

— 

18 

17 

18 

18 

.9 

Eisenoxyd . 

— 

2 

— 

— 

— 

— 

Uranoxyd,  gelb  .... 

— 

— 

— 

— 

15 

— 

Pinkrot . 

— 

— 

— 

— 

— 

22 

Manganoxyd . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Kupferoxyd . 

— 

~ 

schwarz¬ 

grün 

grün 

grau 

silber¬ 

grau 

braun 

schwarz¬ 

braun 

Feldspat . 

84 

84 

84 

84 

84 

84 

Marmor . 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

Mennige . 

92 

92 

92 

92 

92 

92 

Kaolin  oder  fetter  Ton  . 

18 

18 

18 

18 

18 

18 

Zinnoxyd . 

10 

5 

— 

10 

— 

— 

Kobaltoxyd . 

— 

— 

5 

2 

— 

5 

Rutil . 

15 

15 

18 

5 

18 

18 

Eisenoxyd . 

— 

— 

— 

— 

10 

15 

Uranoxyd,  gelb  .... 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Pinkrot  . 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Manganoxyd . 

Kupferoxyd . 

20 

6 

20 

5 

10 

15 

Chromoxyd . 

— 

— 

2 

Sollten  die  Glasuren  nicht  matt  genug  sein,  so  ist  der  Rutilzusatz 
zu  verstärken.  Sollten  sie  zu  strengflüssig  sein  (harte  Krusten, 
trockne  Blasen),  so  ist  etwa  30  Feldspat  weniger,  dafür  12  Mennige 

mehr  zu  nehmen. 


Für  Segerkegel  8  legt  man  am  besten  eine  sehr  weiche  Weich¬ 
porzellanglasur  zu  Grunde  und  erhöht  Kalk,  während  gleichzeitig 
Kieselsäure  vermindert  wird.  Mit  Oxyden  und  Rutil  erhält  man  dann 
ebenfalls  Mattglasuren.  Nur  sind  vielleicht  nicht  alle  Farben  so 
zu  erzielen,  wie  es  hier  steht,  da  man  nie  weiß,  ob  bei  dieser  Tem¬ 
peratur  nicht  der  Ofen  bereits  reduzierend  geht  und  so  die  Farben 
verändert  werden.  Bei  reduzierendem  Brand  wird  Uran  grau,  Pink 
graugrün,  Kupferrot  usw. 


0,12  K  ,0  | 

Grundglasur:  0,25  MgO  (  0,35  Al.,0^  .2Si02 
0,63  CaO  J 


weiß 

blau 

grün 

gelb 

3 

braun 

silbergrau 

schwarzbraun 

mattgelb 

schwarzgrün  j 

Feldspat  .... 

67 

67 

67 

67 

67 

67 

67 

67 

67 

67 

Magnesit  .... 

19 

19 

19 

19 

19 

19 

19 

19 

19 

19 

Marmor  .... 

63 

63 

63 

63 

63 

63 

63 

63 

63 

63 

Gebrannter  Kaolin 

22 

22 

22 

22 

22 

22 

22 

22 

22 

22 

Geschl.  Kaolin .  . 

34 

34 

34 

34 

34 

34 

34 

34 

34 

34 

Quarzsand  .  .  . 

47 

47 

47 

47 

47 

47 

47 

47 

47 

47 

Zinnoxyd  .... 

15 

5 

5 

— 

— 

— 

10 

— 

— 

10 

Rutil . 

— 

15 

8 

18 

10 

15 

7 

15 

20 

8 

Kobaltoxyd  .  .  . 

— 

8 

— 

— 

— 

— 

0,5 

2 

— 

— 

Kupferoxyd  .  .  . 

— 

— 

8 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

18 

Eisenoxyd  .  .  . 

— 

— 

— 

— 

— 

15 

— 

15 

— 

— 

Uranoxyd,  gelb  . 

— 

— 

— 

12 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Pinkrot  .... 

— 

— 

— 

— 

23 

— 

— 

— 

— 

— 

Manganoxyd  .  . 

— 

— 

— 

— 

— 

11 

2,0 

15 

— 

— 

Sollten  die  Glasuren  nicht  matt  genug  sein,  so  erniedrigt  man 
den  Quarzgehalt  oder  mahlt  einfach  10 — 20  v.  H.  Marmor  im  Ueber- 
schuß  dazu.  Sind  sie  zu  schwer  schmelzbar  (harte  Krusten,  trockne 
Blasen  usw.),  so  mischt  man  von  der  Glasur  für  Segerkegel  05 
Vs  bis  V»  darunter. 


Zu  Frage  15.  Kalksteingut  und  Glasur.  Dritte  Antwort.  Kalk- 

stcingut  zum  Biskuitbrand  Segerkegel  2  ergibt  folgender  Versatz, 
welcher  mit  dem  besten  weißbrennenden  Wildsteiner  Steingutton 
von  etwa  99  i.  H.  Tonsubstanz  auszuführen  ist. 

47  Gew.-T.  Wildsteiner  Ton 
3  „  „  Feldspat 

8  „  „  Kalkspat 

42  „  „  Weisser  Quarzsand 

Eine  passende  Glasur  hierzu,  deren  Glattbrand  ebenfalls  bei 
Segerkegel  2  erfolgt,  ist  folgende: 

0,23  1<20 
0,25  Na.,0 
0,25  CaÖ 
0,25  PbO 

Versatz : 

I.  Fritte:  11.  Zur  Mühle  : 

140  Gew.-T.  Feldspat  .  315  Gew.-T.  Fritte 

96  „  „  Borax,  Kristall-  38  „  „  Wildsteiner  Ton 

mehl 

25  „  „  Marmor,  (Kalk¬ 

spat) 

57  „  „  Mennige 

54  „  „  Quarzsand 


n4A,  o  [  2,7  SiO, 
U,4  A1,U,  |  nj5  Bj0j 


Zu  Frage  18.  Ausfliegendes  Blau  für  Steingut.  Ausfliegendes 
Blau  erzielt  man  dadurch,  daß  man  in  die  Kapsel,  welche  die  be¬ 
treffenden  Stücke  enthält,  eine  geringe  Menge  Bleichlorid  einführt. 
Dasselbe  wird  beim  Brand  rasch  gasförmig,  und  das  frei  werdende 
Chlor  nimmt  auch  etwas  Kobalt  aus  der  Farbe  mit,  so  daß  ver¬ 
waschene  Ränder  entstehen.  Da  das  Bleichlorid  ein  heftiges  Fluß¬ 
mittel  ist  und  stark  auf  dem  Kapselboden  einwirkt,  so  gibt  man 
es  entweder  in  flache  kleine  Behälter,  oder  man  mischt  es  mit  etwa 
gleichen  Teilen  Schlämmkreide.  Im  letzteren  Falle  kann  man  sogar 
kleine  Kuchen  daraus  formen  und  dieselben  direkt  mitten  in  die 
Kapsel  legen.  Im  Allgemeinen  bringt  man  in  eine  mittelgroße 
Kapsel  3—5  g  Bleichlorid.  Man  kann  das  Bleichlorid  selbst  herstei¬ 
len,  indem  man  100  g  Bleiweiß  mit  etwa  40  g  Wasser  verrührt, 
20  g  konzentrierte  Salzsäure  einrührt  und  das  Ganze  trocknet.  Die 
so  erhaltene  weiße  Masse  wird,  wie  angegeben,  dann  naß  mit 
Schlämmkreide  verrührt  und  zu  kleinen  Kuchen  geformt,  welche 
einfach  auf  den  Boden  der  Kapsel  gelegt  werden  können.  Ein 
solcher  Kuchen  kann  etwa  6—12  g  wiegen,  und  genügt  für  eine 
mittelgroße  Kapsel.  Die  Kapseln  müssen  gut  verdichtet  sein. 

Zu  Frage  19.  Reservage  für  Engoben  und  Farblösungen. 

Lösungen  von  Wachs  in  Terpentin  sind  die  gebräuchlichsten  und 
besten  Reservagemittel.  Scharfe  Ränder  und  völlig  fleckenloses 
Weiß  lassen  sich  damit  allerdings  sehr  schwer  erzielen.  Für  Ihre 
Zwecke  ist  daher  das  Aufspritzen  unter  Zuhilfenahme  von  Scha¬ 
blonen  wohl  noch  am  ehesten  zu  empfehlen;  besser  als  Losungen 
sind  aber  auch  hier  susperlierte  feste  Farben. 
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Zu  Frage  20.  Schmelzpunkte.  Magnesit  geht  beim  Glühen  in 
Magnesiumoxyd  über  und  ist  dann  unschmelzbar,  es  ist  etwa  der 
feuerfesteste  Körper,  den  wir  kennen.  Mit  Kieselsäure  und  deren 
Verbindungen  gemischt  aber  bildet  Magnesiumoxyd  leicht  schmelz¬ 
bare  Silikate.  Witherit  schmilzt  etwa  bei  800"  Flußspat,  falls  rein 
und  quarzfrei,  etwa  bei  900°,  Kryolith  bei  1000°  und  Schwerspat  bei 
hoher  Weißglut  (14 — 1500°). 

Zu  Frage  21.  Rostflecke  im  Grundemail.  Da  Sie  die  Zusam¬ 
mensetzung  des  Grund-Emails  nicht  angeben,  ist  es  natürlich 
schwer,  die  Ursache  der  Rostflecke  anzuführen.  Sie  haben  offen¬ 
bar  Substanzen  darin,  welche  das  Blech  stark  angreifen  und  einen 
Teil  des  Eisens  herauslösen.  Vielleicht  sind  Salzsäure-  oder 
schwefelsäurehaltige  Stoffe  in  Ihren  Rohmaterialien  enthalten.  Es 
ist  zu  empfehlen,  dies  einmal  genauer  zu  untersuchen. 

Zweite  Antwort.  Der  Fehler  liegt  nicht  in  der  Zusammenset¬ 
zung  der  Grundglasur.  Wenn  auch  bekannt  ist,  daß  Emails  mit 
mehr  Kieselsäure  leichter  Rostflecke  ergeben  als  kieselsäurearme, 
so  ist  doch  der  Unterschied  zwischen  schwer-  und  leichtschmelz¬ 
baren  Grundglasuren  hinsichtlich  des  Kieselsäuregehaltes  zu  gering, 
um  als  Ursache  für  das  Rosten  in  Frage  zu  kommen.  Der  Fehler 
liegt  darin,  daß  Sie  zu  wenig  Borax  zusetzen;  auch  setzt  man 
neben  Borax  noch  Soda  hinzu.  Ein  gutes  Verhältnis  ist:  100  kg 
Grund,  500  g  Borax,  400  g  Soda  als  Mühlenversatz.  Versuchen 
Sie  es  einmal  damit,  und  Sie  werden  keine  Rostflecke  mehr  be¬ 
kommen. 

Dritte  Antwort.  Es  wäre  für  die  genaue  Beantwortung  Ihrer 
Anfrage  gut  gewesen,  wenn  Sie  eine  Probe  des  fehlerhaften  Grund¬ 
emails  beigefügt  hätten.  Allem  Anschein  nach  dürfte  der  Fehler 
weder  an  der  Zusammensetzung  des  Grundemails  selbst,  noch  an 
dem  als  Stellmittel  verwendeten  Borax  liegen.  Vielmehr  scheint 
beim  Beizen  der  Rohware  nicht  die  nötige  Sorgfalt  beobachtet  zu 
werden.  Es  ist  besonders  darauf  zu  achten,  daß  nach  dem  Beizen 
genügend  lange  Zeit  in  reinem  Wasser  gewässert  wird  und  die  ver¬ 
wendete  Sodalösung  heiß  und  stark  genug  ist,  die  in  den  Poren 
des  Bleches  sitzende  Säure  zu  neutralisieren.  Andernfalls  ent¬ 
weicht  die  Säure  beim  Einbrennen  des-  Grundes  und  gibt  zur  Bil¬ 
dung  unzähliger  rauher  Flecken  Veranlassung.  Man  bezeichnet 
diesen  Fehler  als  das  „Durchschießen“  des  Grundes.  Sie  finden  den¬ 
selben  ausführlich  im  Taschenbuch  für  Keramiker  1912  in  dem  Auf¬ 
satz  „Beizen  der  Rohware  für  die  Blechemailfabrikation“  beschrie¬ 
ben.  Das  Taschenbuch  können  Sie  zum  Preise  von  1,50  M  vom 
Verlag  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW.  21,  beziehen. 

Vierte  Antwort.  Die  Bildung  von  Rostflecken  im  Grundemail 
ist  nicht  in  der  Zusammensetzung  des  Emails  zu  suchen,  sondern  in 
erster  Linie  im  Beizprozeß.  Es  ist  daher  erforderlich,  diesem 
Arbeitsgange  eine  größere  Aufmerksamkeit  zu  schenken.  Da  es 
nun  nicht  gut  möglich  ist,  an  dieser  Stelle  den  ganzen  Beizvorgang 
sachgemäß  zu  erörtern,  empfehle  ich  Ihnen,  sich  das  Taschenbuch 
für  Keramiker  von  1912  zu  beschaffen,  worin  das  Beizen  von  Roh¬ 
ware  für  Emaiiblechgeschirre  in  erschöpfender  Weise  behandelt 
ist;  ohne  Zweifel  werden  Sie  hieraus  ersehen,  wie  die  Bildung  von 
Rostflecken  verhindert  werden  kann.  Es  ist  aber  auch  bei  aller  Sorg¬ 
falt  leicht  möglich,  daß  selbst  die  sauber  gebeizten  Geschirre  trotz¬ 
dem  Rostflecke  zeigen,  welche  während  des  Trocknens  des  aufge¬ 
tragenen  Emails  entstehen.  Diese  Erscheinung  ist  wohl  darauf  zu¬ 
rückzuführen,  daß  das  trockene  Email  Feuchtigkeit  aus  der  Luft  an¬ 
zieht;  diese  Feuchtigkeit  kommt  mit  dem  Eisen  in  Berührung,  und 
es  entsteht  wieder  Rost.  Diesem  Uebelstand  hilft  man  dadurch  ab, 
daß  man  der  fertigen  Grundmasse  etwas  in  Wasser  aufgelöste 
Soda  (Emailliersoda)  zufügt.  Diese  Sodalösung  ist  auch  gleichzei¬ 
tig  Stellmittel,  jedoch  darf  man  hiervon  nicht  zuviel  zufügen,  weil 
die  Sodalösung  in  zu  reichlichen  Mengen  wieder  verdünnend 
wirken  kann. 

Zu  Frage  22.  Salmiak  als  Stellmittel.  Salmiak  verflüchtigt  sich 
in  der  Hitze  und  zersetzt  sich  hierbei.  Das  frei  werdende  Chlor 
kann  eine  ganze  Reihe  von  Farboxyden  zum  Verflüchtigen  bringen, 
z.  B.  Rot  (Eisenoxyd),  Grün  (Kupferoxyd),  sodann  Mischungen  von 
beiden,  wie  Olivgrün  usw.  Es  ist  daher  für  solche  Farben  ein 
nichtflüchtiges  und  nicht  zersetzliches  Stellmittel  zu  empfehlen 
(Borax  u.  ähnl.). 

Zweite  Antwort.  Salmiak  verflüchtigt  sich  beim  Brennen  und 
das  dabei  frei  werdende  Ammoniak  wirkt  ungünstig  auf  die  Metall¬ 
oxyde  der  gefärbten  Emails  ein,  wodurch  dieselben  blind  und  miß¬ 
farbig  werden.  Zu  solchen  Emails  (Blau,  Rot  usw.)  gibt  man  Bitter¬ 
salz  als  Stellmittel. 

Dritte  Antwort.  Im  Allgemeinen  ist  Salmiak  als  Stell¬ 
mittel  für  Blechemails  gut  geeignet  und  bei  seiner  Verwendung  zu 
Weiß,  Blau  und  Neublau  konnte  kein  nachteiliger  Einfluß  auf  den 
Ausfall  der  Farbe  ermittelt  werden.  Wenn  er  für  Rot  nicht  zu  ge¬ 
brauchen  ist,  so  scheint  dies  auch  nur  für  besondere  rote  Emails 
der  Fall  zu  sein,  und  es  dürften  wohl  kaum  alle  roten  Emails  gegen 
Salmiak  empfindlich  sein.  Beim  Einbrennen  der  mit  Salmiak  ge¬ 
stellten  Emails  verflüchtigt  sich  derselbe  vollständig.  Dabei  tritt 
aber  vorher  ein  Zerfall  in  seine  Bestandteile  Ammoniak  und  Salz¬ 
säure  ein,  und  dieser  ist  die  Ursache  dafür,  daß  die  rote  Farbe  des 
Emads  nach  dem  Einbrennen  aufgezehrt  ist.  Es  kann  daher  Salmiak 
nur  für  solche  gefärbten  Emails  Verwendung  Enden,  deren  Farb¬ 
körper  in  einer  solchen  Form  vorhanden  ist,  daß  eine  Zerstörung 


desselben  durch  die  sich  beim  Einbrennen  entwickelnden  Salzsäure¬ 
gase  nicht  eintritt.  Wollen  Sie  also  Salmiak  weiter  als  Stellmittel 
verwenden,  so  müßten  Sie  andere  Rotemails  auf  ihr  Verhalten  ge¬ 
gen  Salmiak  prüfen,  oder  Sie  probieren  die  anderen  üblichen  Stell¬ 
mittel,  die  keine  Einwirkung  auf  die  Farbe  ausiiben. 

Vierte  Antwort.  Wenn  Sie  zu  den  farbigen  Emails  Salmiak  als 
Stellmittel  verwenden  und  hierbei  empfindliche  Farben,  wie  z.  B. 
Rot,  zerstört  werden,  so  ist  anzunehmen,  daß  Sie  dieses  Stellmittel 
in  zu  reichlichen  Mengen  anwenden.  Salmiak  hat  nämlich  die  Ei¬ 
genschaft,  auf  Farboxyde  auflösend  zu  wirken.  Trotzdem  kann 
dieses  Stellmittell  in  kleinen  Mengen  selbst  bei  einem  empfindlichen 
roten  Email  ohne  Schaden  angewandt  werden.  In  den  meisten 
Fällen  wird  wohl  Bittersalz  mehr  als  Salmiak  angewandt;  außerdem 
verwendet  man  noch  Soda,  Borax,  kohlensaures  Ammonium  usw. 
Aber  alle  diese  Stellmittel  sind  immer  nur  mit  großer  Sorgfalt  zu 
benutzen,  denn  ein  geringes  Zuviel  kann  die  Güte  eines  Emails  sehr 
beeinträchtigen.  Unter  gleicher  Vorsicht  läßt  sich  auch  sehr  gut 
kohlensaure  Magnesia  verwenden,  wovon  man  geringe  Mengen  mit 
auf  die  Mühle  gibt.  Es  kann  garnicht  genug  darauf  hingewiesen 
werden,  daß  alle  Stellmittel  nur  mit  der  größten  Vorsicht  anzuwen¬ 
den  sind.  Wenn  es  irgend  möglich  ist,  soll  man  auf  den  Gebrauch 
von  Stellmitteln  verzichten.  Viel  zweckmäßiger  ist  ein  erstklassi¬ 
ger  Ton,  bei  dessen  Verwendung  man  in  den  meisten  Fällen  ohne 
Stellmittel  auskommt.  Voraussetzung  ist,  daß  die  ganze  Verarbei¬ 
tung  des  Emails  sorgfältig  erfolgt. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Totenschau. 

Hafnermeister  Andr.  Stäuber,  Grafenau  (Niederbayern). 

Heinrich  Grimm,  Töpfermeister,  Luckenwalde 

Auszeichnungen.  Der  König  der  Belgier  hat  aus  Anlaß  der 
Beteiligung  Deutschlands  an  der  Weltausstellung  in  Brüssel  1910 
dem  Direktor  der  k.  Porzellanmanufaktur  Geh.  Regierungsrat  Dr. 
Heinecke  das  Kommandeurkreuz  des  Ordens  Leopolds  II  verliehen. 

Geh.  Kommerzienrat  Franz  Guilleaume  in  Bonn  wurde  der 
Kror.enorden  dritter  Klasse  verliehen. 

Porzellanfabrik  Königszelt.  Aus  Anlaß  ihres  25  jährigen  Be¬ 
stehens  als  Aktiengesellschaft  verteilte  die  Firma  an  ihre  sämt¬ 
lichen  Arbeiter,  Arbeiterinnen  und  Beamte  je  nach  der  Dauer 
ihrer  Tätigkeit  in  der  Fabrik  namhafte  Geldgeschenke  im  Gesamt¬ 
beträge  von  mehr  als  20  000  Mark. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Bendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Rheinische  Wand¬ 
plattenfabrik  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  Herstellung  und  Vertrieb  von  Wandplatten  und 
ähnlichen  Fabrikaten.  Das  Stammkapital  beträgt  250  000  M. 
Auf  das  Stammkapital  werden  von  den  vier  Gesellschaftern  die 
für  sie  durch  den  Franz  Thiele  angekaufte,  in  Konkurs  befind- 
liDie  benüoner  Wandplatteniabrik  nebst  Gebäuden,  sowie  die 
im  Auitrage  der  4  Gesellschafter  durch  Max  Wortmann  in  Ben¬ 
dorf  angekauften  Grundstücke  im  Werte  von  zusammen  100  000 
M,  Maschinen,  Utensilien,  Geräte  und  Möbel  im  Werte  von 
135  000  M  und  Warenvorräte  im  Werte  von  15  000  M  einge¬ 
bracht;  an  diesem  Einbringen  sind  Kaufmann  Franz  Thiele  in  Em¬ 
den  mit  100  00  M,  Kaufmann  Christoph  van  Doornum  in  Em¬ 
den  mit  50  000  M,  Kaufmann  Andreas  Gerdes  in  Leer  mit  50  000 
M,  und  Kaufmann  Max  Wortmann  in  Bendorf  mit  50  000  M  be¬ 
teiligt. 

Die  Gesellschaft  wird  vertreten  durch  1.  einen  Geschäfts¬ 
führer,  2.  einen  Stellvertreter  des  Geschäftsführers.  Der  Ge- 
scliäitsführer  zeichnet  in  der  Weise,  daß  er  der  vorgeschriebenen 
oder  durch  Stempel  hergestellten  Fima  seinen  Namen  beifügt,  der 
Stellvertreter  des  Geschäftsführers  in  derselben  Weise  unter  Hin¬ 
zufügung  des  Zusatzes  „in  Vertretung“. 

Geschäftsführer  ist  Kaufmann  Max  Wortmann  in  Bendorf, 
Stellvertreter  des  Geschäftsführers  der  Kaufmann  Franz  Thiele 
in  Emden 

Hösel  bei  Ratingen.  Neu  eingetragen  wurde:  C.  W. 
Kehrs  u.  Co.,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  elektrotechnischer  Be¬ 
darfsartikel,  Uebernahme  von  Vertretungen  sowie  der  Betrieb 
aller  in  diese  Branche  einschlägigen  Geschäfte. 

Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Geschäftsführer  sind 
der  Kaufmann  Carl  Wilhelm  Kehrs  und  der  Ingenieur  Friedrich 
Becker,  beide  in  Hösel;  jeder  Geschäftsführer  ist  selbständig  zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  befugt. 

Bunde.  Neu  eingetragen  wurde:  Allrich  Doesken. 

Inhaber:  Kaufmann  Alrich  Doesken,  Eisen-,  Kolonial-  und 
Steingutwaren. 

Ilmenau.  Kurt  Pescheck  u.  Co.,  Thüringische  Terracottafabrik 
G.  m.  b.  H.  Der  bisherige  Geschäftsführer,  Kaufmann  Kurt 
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Pescheck  (Ilmenau)  hat  sein  Amt  niedergelegt.  Der  Gesellschafts¬ 
vertrag  ist  abgeändert  worden.  Die  Gesellschaft  ist  durch  Be¬ 
schluß  der  Gesellschafter  vom  16.  Januar  1912  aufgelöst  worden. 

'  Der  Kaufmann  Max  Otto  (Magdeburg)  ist  Liquidator. 

Dresden.  Neu  eingetragen  wurde:  Deutsche  sanitäre  Wasser¬ 
leitungs-Industrie  Kühne  &  Ameling,  Gesellschafter  sind  die  Kauf¬ 
leute  Albert  Ferdinand  Willy  Kühne  und  Gustav  Ameling,  beide  in 

Dresden.  1  i  1  lit:l?Lhlliii  i 

Fraureuth.  Porzellanfabrik  Fraureuth.  Aktiem^sePschaft.  Die 
dem  Kaufmann  Josef  Herrmann  erteilte  Gesamtprokura  ist  er¬ 
loschen,  dagegen  dem  Kaufmann  Max  Kunzendorf  (Fraureuth)  Ge¬ 
samtprokura  dergestalt  erteilt,  daß  er  nur  mit  einem  anderen 
Prokuristen  gemeinschaftlich  die  Firma  zeichnen  und  vertreten 
kann. 

Amriswil  (Kt.  Thurgau).  Otto  Weißer  &  Co.,  Glas-,  Steingut-, 
Porzellan-  und  Metallwaren  en  gros.  Prokura  wurde  erteilt  an 
Friedbert  Striebel. 

Staffel,  Lahn.  Steingutfabrik  Staffel  G.  m.  b.  H.  Zu  Prokuristen 
sind  bestellt:  der  Kaufmann  Hans  Eismann  (Limburg),  der  Be¬ 
triebsassistent  Erwin  Süß  (Staffel)mit  der  Maßgabe,  daß  beide  ge¬ 
meinsam  oder  jeder  einzeln  mit  einem  Geschäftsführer  zur  Zeich¬ 
nung  der  Gesellschaft  berechtigt  sind.  Durch  Beschluß  der  Ge¬ 
sellschaftsversammlung  vom  15.  Dezember  1911  ist  das  Stamm¬ 
kapital  der  Gesellschaft  um  100  000  M  erhöht  worden,  so  daß  es 
jetzt  600  000  M  beträgt.  Insoweit  ist  §  5  des  Gesellschaftsver¬ 
trages  abgeändert  worden. 

Podersam  (Böhmen).  Ofen  und  Tonwarenfabrik  vormals 
L.  &  C.  Hardtmuth  G.  m.  b.  H.  Gesamtprokura  ist  erteilt  dem  Kauf¬ 
mann  Paul  Thaußig  (Wien''  dem  Privatbeamten  Leo  Thaußig 
(Wien)  und  dem  Fabriksdirektor  Josef  Wurm  (Podersam). 

Konkurse.  Ofensetzer  Wilhelm  Neumann  in  Neuhaldensleben. 
Konkursverwalter:  Kaufmann  Karl  Keesdorf  in  Neuhaldensleben. 

Meldefrist  27.  Februar  1912  Gläubigerversammlung:  28.  Februar 
1912,  vormittags  10  Uhr.  Allgemeiner  Prüfungstermin-  16  P  Kr?. 
1912,  vormittags  10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  27.  Fe¬ 
bruar  1912. 


Glasindustrie. 

Jubiläum.  Die  Firma  W.  Klaar,  Glasexportgeschäft  in  Ga¬ 
blonz.  Paris  und  London  begeht  am  .1  Februar  1912  die  Feier  ih¬ 
res  50jährigen  Bestandes. 

Schadenfeuer.  Infolge  des  Einsturzes  der  Kappe  einer  Glas¬ 
wanne  brach  auf  der  Glashütte  Brunshausen  Feuer  aus.  Die  em¬ 
porschlagenden  Flammen  setzten  den  Dachstuhl  in  Brand,  und  in 
kurzer  Zeit  war  das  ganze  Gebäude  ein  Raub  der  Flammen  ge¬ 
worden.  Die  Nebengebäude  sowie  die  Kontorgebäude  konnten 
gerettet  werden.  Der  Betrieb  auf  der  Hütte  wird  aufrecht  er¬ 
halten. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Freiberg,  Sachsen.  Neu  eingetragen  wurde:  Christian  Warth, 
glastechnische  Kunstanstalt.  Inhaber  ist  der  Kaufmann  Christian 
Warth  (Freiberg). 

Ilmenau.  Ilmenauer  Glasinstrumentenfabrik  Albert  Zuck- 
schwerdt.  Dr.  Adam  Stoll  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden. 

Drebkau,  Lausitz.  Anton  Greiner  &  Co..  G.  m.  b.  H.,  Glashütten¬ 
werke.  Dem  Kaufmann  Alfred  Raetsch  ist  Prokura  erteilt.  Die  Pro¬ 
kura  des  Kaufmanns  Franz  Greiner  ist  erloschen. 

Bremen.  Paul  Stoltenberg  (Zweigniederlassung  der  in  Kiel  unter 
derselben  Firma  bestehenden  Hauptniederlassung)  Glaswaren.  Die 
Zweigniederlassung  ist  in  eine  Hauptniederlassung  umgewandelt.  Der 
Kaufmann  Hans  Rudolf  Stoltenberg  hat  das  Geschäft  erworben  und 
führt  solches  seit  dem  1.  Januar  1912  unter  IJebernahme  der  Aktiven, 
jedoch  unter  Anschluß  der  Passiven  und  unter  unveränderter  Firma 
fort. 

Wien.  W.  Bednär.  Anstalt  für  Glastechnik,  Spiegelbelegerei  und 
Tafelglasbiegerei.  Der  Inhaber  Wenzel  Bednär  ist  gestorben. 

Konkurse.  Westpreußische  Glasschleiferei  und  Spiegelfabrik, 
G.  m.  b.  H.,  Danzig.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Adolf  Fick  in  Dan¬ 
zig.  Poggenpfuhl  43-45.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist  bis  zum  17. 
Februar  1912.  Anmeldefrist  bis  zum  17.  Februar  1912  Lrste  Gläu¬ 
bigerversammlung  am  17.  Februar  1912,  Vormittags  11  Uhr,  im  Ge¬ 
richtsgebäude,  Neugarten,  Zimmer  220.  Prüfungstermin  am  2.  März 
1912,  Mittags  12  Uhr,  daselbst. 


Emailindustrle. 

Eisenhüttenwerk  Marienhütte  bei  Kotzenau.  Die  Dividende  für 
das  am  31.  März  ablaufende  Geschäftsjahr  auf  das  erhöhte  Aktienka¬ 


pital  wird  wieder  auf  8  v.  H.  geschätzt.  Die  Gesellschaft  soll  auf  Mo¬ 
nate  hinaus  mit  lohnenden  Aufträgen  versehen  sein. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Tannroda,  Thür.  Seidel  &  Co.,  Thüringer  Kunst-Emaillierwerk. 

Johann  Gustav  Robert  Seidel  (Tannroda)  ist  durch  Tod  aus  der  Ge¬ 
sellschaft  ausgeschieden.  Als  Erbin  ist  seine  Witwe  Auguste  Char¬ 
lotte  Emilie  Melani  Seidel,  geb.  Döhler,  (Tannroda)  in  die  Gesell¬ 
schaft  eingetreten. 


Kunstgewerbe. 

Auszeichnungen.  Der  rote  Adlerorden  vierter  Klasse  wurde  ver¬ 
liehen  dem  Direktor  der  zweiten  Handwerkerschule  Berlin,  Trädt; 
dem  Kustos  an  der  Bibliothek  des  Kunstgewerbemuseums  in  Berlin, 
Professor  Dr.  Loubier;  dem  Direktor  der  Kunstgewerbeschule  Kre¬ 
feld,  Professor  Wohlbrandt;  der  Königl.  Kronenorden  dritter  Klasse 
dem  Direktor  der  Sammlungen  des  Kunstgewerbemuseums  in  Berlin, 
Professor  Dr.  Ritter  v.  Falke. 

Leipziger  Jahresausstellung.  Um  die  Veranstaltung  von  Jahres¬ 
ausstellungen  der  Werke  bildender  Kunst  in  Leipzig  zu  einer  ständi¬ 
gen  zu  machen,  wurde  die  Gründung  einer  Verenigung,  deren  Auf¬ 
gabe  die  Verwirklichung  dieses  Planes  sein  sollte,  in  Aussicht  genom¬ 
men.  Unter  Vorsitz  von  Geheimrat  Professor  Dr.  Max  Klinger  tagte 
am  15.  Januar  eine  Versammlung  von  mehr  als  dreißig  Künstlern 
nud  Kunstfreunden  Leipzigs,  in  der  dieser  Verein,  der  den  Titel 
„Leipziger  Jahresausstellung“  tragen  soll,  einstimmig  gegründet 
wurde.  Als  Fortsetzung  der  vorjährigen  Leipziger  Jahresausstel¬ 
lung  im  städtischen  Kaufhaus  veranstaltet  der  neugegründete  Ver¬ 
ein  diesmal  im  städtischen  Handelshofe  in  der  Zeit  von  Ende  März 
bis  Ende  Juni  eine  Ausstellung  für  Aquarell,  Pastell  und  Kleinplastik. 


Verschiedenes. 

Rücktritt  vom  Lehramt.  Dem  etatsmäßigen  Professor  für 
Wärmetechnik  und  Leiter  des  Maschinenlaboratoriums  an  der  Tech¬ 
nischen  Hochschule  zu  Aachen  Hugo  Junkers  wurde  auf  seinen  An¬ 
trag  die  Entlassung  aus  dem  Lehramte  zum  1.  Januar  1912  bewilligt 
und  ihm  zugleich  der  königliche  Kronenorden  3.  Klasse  verliehen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hagendorf,  Oberpfalz.  Bayrische  Feldspatwerke,  G.  m.  b.  H. 

Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Gewinnung  und  Verwertung 
von  Feldspat  sowie  anderer  in  der  keramischen  Industrie  Verwen¬ 
dung  findender  Mineralien.  Die  Höhe  des  Stammkapitals  beträgt 

160  000  M.  Die  Gesellschaft  wird  vertreten  durch  einen  Ge¬ 
schäftsführer:  sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  ist  zur 
Vertretung  und  Zeichnung  der  Gesellschaft  die  Mitwirkung  von 
zwei  Geschäftsführern  oder  von  einem  Geschäftsführer  in  Gemein¬ 
schaft  mit  einem  Prokuristen  erforderlich.  Geschäftsführer  ist  Karl 
Hammer,  Kaufmann  (München). 

Hailer.  Hailer  Grundstiicksverwertungsgesellschaft  m.  b.  H. 
Die  Firma  hat  durch  Gesellschaftsversammlung  vom  2  Dezember 
1911  die  Abänderung  des  Gesellschaftsvertrags  hinsichtlich  der 
Firma,  die  nun  „Deutsche  Edelton-,  Kalk-,  und  Ziegelwerke  Hailer 
G.  m.  b.  H.  lautet,  des  Gegenstandes  des  Unternehmens  und  der 
Vertretungsbefugnis  der  Geschäftsführer  beschlossen.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  die  gewerbliche  Ausnutzung  der  der 
Gesellschaft  gehörigen  Grundstücke  und  Gerechtsame  in  Hailer, 
namentlich  die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  von  Edelton,  Kalk 
und  Ziegeln  und  aller  gleichartigen  Waren  und  Beteiligung  an  an¬ 
deren  gleichartigen  Unternehmungen.  Die  Vertretung  der  Gesell¬ 
schaft  erfolgt  durch  emen  Ge.-chäftsfümer  oder  zwei  Prokuristen. 
Der  Gesellschafter  Kaufmann  Georg  Krause  in  Hailer  ist  aus  der  Ge¬ 
sellschaft  ansgeschieden.  Das  Stammkapital  der  Gesellschaft  wird 
von  30  000  M  auf  100  000  M  erhöht. 

Ebersdorf  b.  Neustadt  (H.  Coburg)  N.  Obercnder.  Massen¬ 
mühle.  Der  Geschäftsführer  Hermann  Oberender  in  Ebersdorf  b. 
Neustadt  pachtete  das  Geschäft  vom  12.  Januar  1912  ab  auf  3  Jahre 
und  führt  es  unter  der  bisherigen  Firma  fort.  Die  im  Betriebe  des 
Geschäfts  begründeten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  sind 
hierbei  nicht  auf  ihn  übergegangen. 

Blehla  b.  Elsterwerda.  Germanias  Elsterwerdaer  Sandwerke, 
O.  m.  b.  H.  (mit  Sitz  in  Biehla  und  Zweigniederlassung  in  Hosena) 
Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  5  .Oktober  1909 
bezw.  21.  Oktober  1911  ist  das  Stammkapital  von  204  00  M  auf 
199  000  M  herabgesetzt. 
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zum  Filtrieren  von: 

CU  05  Kaolin,  Ton  u.  s.  w 

in  allen  Größen  aus  Holz  oder  Eisen. 

SangerhäQser  Äktien-Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

vormals  Hornung  &  Rabe,  Sanjerhausen. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  8.  Februar  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Die  Herstellung  von  Selten  für  salz¬ 
glasiertes  S^inzeug. 

Von  Dr.  Eduard  Berdel. 

(Schluß.) 

3.  Smalten  aus  bleifreien  Steingutglasuren. 

Hier  ist  dem  im  vorigen  Abschnitt  Gesagten  nicht  viel  hinzu¬ 
zufügen,  als  höchstens  das  eine,  daß  wegen  der  Bequemlichkeit 
beim  Fritten  hier  im  Hinblick  auf  die  Schwerschmelzbarkeit  der 
Borsäuregehalt  vorteilhaft  doch  etwas  höher  gehalten  werden 
muß  als  bei  2.  Sonst  sind  die  Erfahrungen  die  gleichen,  und  auch 
hier  muß  betont  werden,  daß  die  so  hergestellten  Smalten  trotz  der 
schwierigeren  Darstellung  nicht  besser  sind  als  andere,  auf  ein¬ 
facherem  Wege  erhaltene.  Immerhin  sei  ein  Beispiel  angeführt, 
das  sich  recht  gut  bewährt  hat: 

0,25  KaO 
0,25  NazO 
0,25  BaO 
0,25  CaO 

Versatz: 

Fritte: 


0,35  AI2O3 


3,0  Si03 
0,35  B203 


140  Gew.-T 
63 

9  „ 

49  „ 

25  „ 

78 


Feldspat 

Borax,  Kristallmehl 
Soda,  entwässert 
kohlensaurer  Baryt 
Marmor 
Quarz 


Zur  Mühle: 

308  Gew.-T.  Fritte 
26  „  Kaolin  oder  fetter  Ton 

Hierzu  je  nach  dem  gewünschten  Farbton 
11 — 15  Gew.-T.  Kobaltoxyd. 

Wider  Erwarten  ist  auch  hier  ein  Unterschied  bezgl.  der  Re¬ 
duktionswirkungen  des  Kannenofens  zwischen  den  bleifreien  und 
bleihaltigen  Glasuren  nicht  festzustellen.  Beide  widerstehen  gleich 
I  gut.  Die  vermutliche  Ursache  ist  oben  schon  bei  den  ungefritte- 
ten  Bleismalten  besprochen  worden. 

Nun  gehört  aber  hierher  noch  eine  Reihe  eigenartiger  Gla¬ 
suren,  die  für  die  vorliegenden  Zwecke  besonders  geeignet  sind, 
1  die  ungefritteten  bleifreien  Glasuren.  Man  setzt  dieselben  ähnlich 
wie  die  gefritteten  zusammen,  aber  ohne  gefrittete  Borsäure  und 
Soda.  Der  Tonerde-  und  Kieselsäuregehalt  muß  deshalb  etwas  her- 
:  abgedrückt  werden,  damit  der  Schmelzpunkt  nicht  so  hoch  wird. 
In  ihrem  Wesen  erinnern  sie  an  die  gemischten  Töpferglasuren 
(s.  unter  1!),  die  daselbst  schon  sehr  empfohlen  wurden.  Zwecks 
Erniedrigung  des  Schmelzpunktes  empfiehlt  sich  die  Einführung  von 
Kalk  als  Flußspat,  welcher  die  Schmelzung  einleitend  wirkt 
gleich  einer  Fritte.  Außerdem  aber  hat  es  sich  als  vorteilhaft  er¬ 
wiesen,  einfach  eine  bestimmte  Menge  Borax  zu  diesem  Zweck 
mit  hereinzunehmen  und  auf  ein  Fritten  desselben  bequemer  Weise 
verzichten.  So  wenig  wissenschaftlich  dieses  Verfahren  ist, 
so  sehr  hat  es  sich  bewährt,  und  auch  diese  Glasuren  können  als 
Smalten  recht  warm  empfohlen  werden.  Ganz  besonders  vorteil¬ 
haft  ist  es  auch,  zur  Erhöhung  der  Schmelzbarkeit  etwa  5 — 6  a. 
1.  Manganoxyd  (Braunstein)  hinzuzumahlen.  Derselbe  ist  ein  recht 
mtes  Flußmittel  und  beeinflußt  in  dieser  Menge  die  Farbe  kaum 
!  merklich,  ja,  er  macht  sie  tiefer  und  dunkler.  Es  gilt  dies  übrigens 
iir  alle  Smalten,  deren  Schmelzpunkt  etwas  zu  hoch  liegt.  Sie  werden 


durch  Braunstein  weicher  und  glatter.  Äußerst  feines  Mahlen  ist 
im  übrigen  auch  hier  sehr  nötig,  und  ähnlich  wie  bei  den  ungefrit- 
teten  Bleismalten  muß  man  mit  dem  Absitzen  des  Kobaltoxydes 
rechnen  und  die  Smalte  bei  Benutzung  recht  oft  aufrühren.  Ähnlich 
wie  oben  seien  auch  hier  statt  vieler  Versuchsreihen  zwei  Beispiele 


die  sich 

gut  bewährt  haben: 

0,2  K2O 

1) 

0,3  CaO 
0,4  BaO 
0,1  Na2Ü 

•  0,2  AI2O3 

1 

1 

2,5  Si02 

0,2  B2O3 

0,25  K2O 

2) 

0,40  CaO 
0,25  BaO 
0,10  Na30 

•  0,25  ALO 

1 

3  l 

2,5  SiÜ2 

0,2  B2O3. 

Versätze: 

1 

2 

Feldspat 

112 

140 

Marmor 

oder  Flußspat 

30 

(23)  40  (31) 

Kohlensaurer  Baryt 

79 

49 

Kristall. 

Borax 

39 

39 

Quarz 

78 

60 

Glasur 

mit  ungefähr  3 — 4  a. 

H. 

Kobaltoxyd  und 

tuell  5 — 6  a.  H.  Manganoxyd  (Braunstein). 


Lästig  ist  bei  diesen  ungefritteten  Glasuren  nur  das  Aus¬ 
kristallisieren  des  Borax,  welches  bei  langem  Stehen  in  Breiform 
sich  zeigt.  Man  muß  sich  dann  durch  Erwärmen  und  Umriihren 
helfen,  wenn  nötig  unter  Wasserzugabe.  Vorräte  in  Breiform 
schützt  man  durch  luftdichtes  Abschließen  vor  dem  Verdunsten.  — 
Versuche  ohne  jeden  Boraxgehalt,  aber  dann  mit  Flußspat  und 
Braunstein,  sind  ebenfalls  sehr  oft  erfolgreich. 


4.  Smalten  aus  Alkali-Kalk-Gläsern. 


Betrachtet  man  das  erstmalige  Verwenden  von  Smalten  im 
16.  Jahrhundert,  so  gelangt  man  rasch  zur  Annahme,  daß  die  alten 
Töpfer  einfach  blaues  Glas  gepulvert  und  zum  Aufmalen  verwendet 
haben.  Statt  dieses  blauen  Glases  mögen  auch  kobalthaltige 
Schlacken,  Abfälle  von  der  damaligen  Verhüttung  der  Nickelerze 
usw.  verwendet  worden  sein.  Jedenfalls  lag  es  nahe,  einmal  das 
einfache  Fenster-  und  Flaschenglas  als  Grundlage  für  die  Smalte 
anzuwenden.  Wenngleich  es  bekannt  ist,  daß  solche  tonerdefreien 
Gläser  auf  keramischen  Scherben  bei  der  naturnotwendigen  lang¬ 
samen  Kühlung  in  dünner  Schicht  entglasen  und  kristallinische,  ja 
krustige  Abscheidungen  geben,  so  war  doch  einerseits  zu  hoffen, 
daß  wohl  genügend  Tonerde  aus  dem  Scherben  aufgesaugt  würde, 
andererseits  konnte  man  ja  mit  geringem  Tonerdezusatz  nachhelfen. 

In  der  Tat  gelingt  es  nun,  durch  Vermahlen  von  Glaspulver 
(aus  annähernd  farblosem  Flaschenglas  und  Fensterglas)  mit  etwa 
10  a.  H.  fettem  Ton  und  3 — 4  a.  H.  Kobaltoxyd  ganz  brauchbare 
Smalten  herzustellen.  Die  Methode  leidet  nur  daran,  daß  es  schwer 
ist,  Giaspulver  von  gleichmäßiger  Zusammensetzung  zu  erhalten. 

Am  besten  gelingen  die  Versuche,  wenn  das  Glas  ungefähr 
die  Zusammensetzung 


aufweist. 


0,4  Na20 
0,6  CaO 


i  4—6  Si02 


Darauf  fußend,  kann  man  nun  ein  solches  Glas  sich  selbst  er¬ 
schmelzen.  Nur  ist  es  bei  den  in  der  Keramik  üblichen  Vorrichtun¬ 
gen  (Fritteofen  mit  Tropftiegel)  notwendig,  ihm  eine  etwas  wei¬ 
chere  Zusammensetzung  zu  geben,  indem  man  wenig  Borsäure  hin- 


RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


zufiigt.  Um  Entglasungen  vorzubeugen,  empfiehlt  sich  der  Zusatz 
von  etwas  Tonerde,  dann  aber  auch  von  Braunstein  in  solchen 
Mengen,  daß  er  die  Farbe  des  Glases  nicht  allzusehr  beeinflußt. 
Welch  großen  Einfluß  der  Braunstein  als  Flußmittel  bei  den  Smal- 
ten  überhaupt  haben  kann,  darauf  ist  oben  schon  hingewiesen 
worden. 

Als  empfehlenswert  für  Grundglasuren  zu  Smalten  ist  folgen¬ 
der  Typus  nach  meinen  Versuchen  anzugeben: 

0,12  K2O  | 

a)  0,33  NasO  0,12  A1*0» 

0,55  CaO  I 

oder  unter  Anwendung  von  Braunstein: 


b) 


0,12  K2O 
0,33  Na20 
0,35  CaO 
0,20  MnO 

j  0,12  AI2O3 

Versatz  von  a): 

67  Gew.-T. 

Feldspat 

35 

Soda,  entwässert 

55 

Marmor 

185 

Quarzsand 

25 

Borsäure. 

Versatz  von  b): 

67  Gew.-T. 

Feldspat 

35 

Soda,  entwässert 

35 

Marmor 

17  „ 

Braunstein 

185  „ 

Quarzsand 

25 

Borsäure. 

|  3,8  Si02 
j  0,2  B2O3 

1.3,8  SiOs 

jo, 2  BsO». 


0,4— 0,5  AlaO»  .  4  SiÜ2. 


a) 

b) 

c) 


0,4  K2O 
0,6  CaO 

0,3  K2O 
0,7  CaO 

0,30  K2O 
0,45  CaO 
0,25  BaO 


0,4  AI2O3  .  4,5  SiOs. 


}°. 

t 


35  AI2O3  .  4,0  SiOa. 


Versätze: 


Wie  oben,  mahlt  oder  besser  f rittet  man  11 — 15  Gew.-T.  Ko¬ 
baltoxyd  hinzu. 

Es  sei  ergänzend  hier  hinzugefügt,  daß  diese  Art  von  Gläsern 
sich  auch  sehr  gut  zu  Rutilkristallen  eignet.  Man  versetzt  sie  zu 
diesem  Zweck  mit  8 — 15  a.  H.  Rutil  und  je  nachdem  mit  3  4  a.  H. 
Kobaltoxyd,  8—10  a.  H.  Manganoxyd,  6—8  a.  H.  Eisenoxyd.  Reich¬ 
liches  Salzen  und  gegebenen  Falles  auch  Erhöhung  des  Borsäure¬ 
gehaltes  in  der  Glasur  befördern  die  Wirkung. 

5.  Smalten  aus  Weichporzellanglasuren. 

Im  Lauf  all  der  geschilderten  Arbeiten  gelangte  man  immer 
mehr  auf  den  Standpunkt,  daß  die  Grundglasur  der  Smalte  durch¬ 
aus  nicht  bei  Segerkegel  2—4  schon  glatt  zu  schmelzen  braucht, 
da  ja  das  Natron  des  Salzes  sie  viel  leichter  schmelzbar  macht.  Es 
ist  hierauf  in  den  einleitenden  Grundsätzen  schon  hingewiesen 
"orden.  Dieser  Gedanke  führte  schließlich  zu  Versuchen,  die  ein¬ 
fache  ungefrittete  Weichporzellanglasur  zu  Smalten  zu  verwenden. 
Die  bekannteste  Weichporzellanglasur  ist  diejenige  Segers  für  Se¬ 
gerkegel  9.  Sie  entspricht  in  ihrer  Zusammensetzung  dem  Seger¬ 
kegel  4  und  hat  die  Formel: 

0,7  CaO 
0,3  KsO 

Es  zeigte  sich  nun,  daß  Smalten  aus  dieser  Grundglasur  sehr 
schöne  Resultate  ergaben,  wenn  man  folgende  Gesichtspunkte  be¬ 
herzigt:  Die  Kieselsäure  muß  nicht,  wie  bei  Porzellanglasuren  üb¬ 
lich,  etwas  weniger  als  das  tOfache  der  Tonerde  betragen,  sondern 
umgekehrt  etwas  mehr.  Auch  der  Ersatz  von  etwas  Kali  durch 
Magnesia,  der  bei  Porzellanglasuren  vielfach  vorgenommen  wird, 
ist  zu  vermeiden.  Vielmehr  soll  die  Glasur  möglichst  viel  Kalk  ent¬ 
halten,  soviel  es  der  Tonerde  wegen  gemacht  werden  kann.  End¬ 
lich  wird  man  bei  den  Temperaturen  der  meisten  Kannenöfen  doch 
auch  wieder  zum  Manganoxyd  greifen  müssen,  um  die  Smalte 
etwas  we;cher  zu  machen.  Zum  gleichen  Zwecke  kann  ein  Teil  des 
Calciums  als  Flußspat  hereingebracht  werden,  ebenso  ist  es  vor¬ 
teilhaft,  Calcium  zum  Teil  durch  Barium  zu  ersetzen. 

Man  kann  so  eine  Reihe  der  besten  Smalten  herstellen,  wel¬ 
che  sich  in  der  Praxis  sehr  gut  bewähren.  Drei  Beispiele  seien 
angeführt: 


f  0,35  AI2O3  .  3,7  Si02. 


Feldspat  222  168  168 

Marmor  60  70  60 

Kohlensaurer  Baryt  —  45 

Kaolin  oder  fetter  Ton  —  13  13 

Quarz  126  126  108 

Jeder  Versatz  mit  ungefähr  3 — 4  a.  H.  Kobaltoxyd  und  5—6 
a.  H.  Manganoxyd  (Braunstein). 

Sollte  die  Brenntemperatur  des  Kanpenofens  so  niedrig  sein, 
daß  jede  der  genannten  Glasuren  trotz  des  Braunsteins  zu  schwer 
schmelzbar  wäre,  so  erhöht  man  den  Kobaltoxydgehalt  auf  5  a.  H. 
und  den  Braunsteingehalt  auf  8  a.  H.  Man  wird  dann  sicherlich  Er¬ 
folg  haben. 

Bedingung  zum  Gelingen  dieser  Smalten  ist  ein  recht  feines 
Vermahlen  und  beim  Gebrauch  ein  häufiges  Aufrühren.  Sie  zeich¬ 
nen  sich  durch  hohe  Leuchtkraft  und  Deckkraft  aus.  Reichliches 
Salzen  ist  zu  ihrer  vollen  Entwicklung  notwendig,  doch  braucht 
dasselbe  nach  unseren  praktischen  Erfahrungen  in  verschiedenen 
Betrieben  nicht  das  Übliche  zu  übersteigen.  Nur  an  den  schwäch¬ 
sten  Stellen,  wo  die  Ware  überhaupt  „spitz“  brennt,  wird  sie 
etwas  unansehnlich,  teilt  aber  dieses  Verhalten  wohl  mit  allen 

benützten  Smalten. 

Ein  kleiner  Kunstgriff,  der  aber  für  alle  bisher  behandelten 
Smalten  Geltung  hat,  sei  hier  noch  nachgetragen.  Um  eine  recht 
glänzende  und  tiefe  Wirkung  zu  erhalten,  verwendet  man  statt  des 
Kobaltoxydes  oder  statt  Vs  oder  V 2  desselben  das  Kobaltphosphat 
(PKO),  und  zwar  entspricht  1  Teil  Kobaltoxyd  etwa  3  Teilen  Ko- 
baltphospbat. 

6.  Schabion  ensmalte. 

Wie  eingangs  ausgeführt,  verwendet  man  für  gewisse  Zwecke 
eine  Smalte,  welche  reliefartig  oder  emailartig  dick  aufgetragen 
werden  kann,  ohne  abzulaufen.  Dieselbe  kann  oder  soll  halb  opak 
sein,  damit  sie  umso  tiefer  deckt.  Zur  Herstellung  derselben  ver¬ 
fährt  man  am  besten  nach  dem  Grundsatz,  der  bei  der  Herstellung 
der  Steingutemails  maßgebend  ist. 

Um  Steingutemails  zu  erhalten,  vermahlt  man  die  farbigen 
Steingutglasuren  mit  30 — 40  v.  H.  Scherben.  Dieselben  stehen  als¬ 
dann  im  Glasurbrand,  werden  infolge  ihrer  dicken  Lage  blank  und 
glänzend  und  dabei  halb  undurchsichtig,  deckend  (opak).  Das 
gleiche  Prinzip  läßt  sich  mit  vollem  Erfolg  bei  den  Smalten  an¬ 
wenden.  Statt  feingemahlener  Steingutscherben  verwendet  man 
feinsten,  fetten  Ton,  der  direkt  in  der  Reibschale  mit  der  Smalte 
naß  verrieben  wird.  Sollte  die  Farbe  der  Smalte  bei  der  Anwen¬ 
dung  von  40  v.  H.  Feinton  zu  hell  werden,  so  hilft  man  sich  durch 
Hinzumahlen  von  1 — 2  a.  H.  Kobaltoxyd  oder  5 — 6  a.  H.  Braunstein. 
Indessen  ist  dies  fast  nie  vonnöten,  da  durch  die  dicke  Lage  des 
Glases  die  Verdünnung  der  Farbe  gewöhnlich  aufgehoben  wird. 

Besonders  gut  eignen  sich  die  aus  Weichporzellanglasur  her¬ 
gestellten  Smalten  hierzu.  Man  benutzt  solche  (siehe  5b  und  c), 
die  an  und  für  sich  schon  fetten  Ton  enthalten  und  mahlt  diesmal 
höchstens  10—20  v.  H.  hinzu,  falls  sie  nicht  schon  für  sich  allein 
stehen. 

Was  das  Aufträgen  anlangt,  so  gelingt  dasselbe  auf  dem 
trocknen  Scherben  im  allgemeinen  umso  besser,  je  mehr  fetten  Ton 
die  Smalte  enthält.  Sonst  kann  man  sich  auch  durch  Zusatz  von 
Dextrin  helfen. 

7.  Violette  Smalte. 

Eine  eigene  Art  von  Smalten  sind  die  nur  mit  Mangan  ge¬ 
färbten,  welche  unter  günstigen  Bedingungen  ein  prächtiges  Violett 
ergeben.  Die  aus  dem  17.  Jahrhundert  stammenden  Smalten  dieser 
Art  zählen  zu  dem  Schönsten,  was  uns  an  keramischen  Erzeugnis¬ 
sen  überliefert  wurde.  So  mancher  Versuch,  Ähnliches  herzustellen, 
ist  gescheitert.  Meist  bekommt  man  ein  mehr  oder  minder  schmut¬ 
ziges  Braun,  das  nur  ausnahmsweise  und  regellos  violette  Töne 
aufweist.  Allerdings  sind  auch  alte  Stücke  zu  finden,  welche  die¬ 
selbe  mißglückte  Farbe  aufweisen,  und  es  ist  sicher,  daß  die  guten 
Stücke  auch  damals  nicht  bei  jedem  Brande  herauskamen. 

Jeder  Keramiker,  der  sich  mit  farbigen  Glasuren  befaßt,  weiß, 
daß  violette  Töne  mit  Mangan  nur  in  Gläsern  erzielt  werden,  wel¬ 
che  Alkalien  enthalten.  Die  violetten  Gläser  auf  persischen  Fliesen 
zeigen  dies  auch  sehr  deutlich.  Auch  auf  Steinzeug  sind  also  die 
tiefen  Purpurtöne  der  Smalten  nur  dadurch  möglich,  daß  die  Grund¬ 
glasur  Alkalien  enthält  oder  daß  sich  durch  die  Wirkung  des  Sal¬ 
zens  auf  der  Oberfläche  eine  sehr  alkalireiche  Schicht  bildet,  wel¬ 
che  Mangan  in  sich  einsaugt.  Dieses  Einsaugen  und  Auflösen  ein¬ 
zelner  Manganteilchen  in  die  Natronglasur  ist  bei  alten  Stücken  oft 
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an  den  Schlieren  und  Streifen  zu  erkennen,  welche  an  der  Ober¬ 
fläche  der  schönsten  Purpursmalten  zutage  treten.  Diese  Schlieren 
zeigen  oft  tief  schwarzviolette  Zentren,  welche  dann  mit  prächtigem 
Rot  verlaufen. 

Ähnlich,  wie  man  blaue  Smalten  mit  blauem  Fensterglas  oder 
mit  farblosem  Glaspulver,  das  man  mit  Kobaltoxyd  vermahlt,  her- 
stellen  kann,  ebenso  gelingen  violette  Smalten  mit  braunem  Fla¬ 
schenglas.  Doch  muß  dasselbe  von  sich  aus  schon  alkalireich  se  n, 
was  man  daran  erkennt,  daß  in  dickeren  Schichten,  also  in  der  Längs¬ 
richtung  eines  Bruchscherbens,  rötliche  und  violette  Töne  zu  er¬ 
kennen  s  nd.  Je  stärker  kalkhaltig  das  Glas  ist,  umso  mehr  kommt 
bloß  die  braune  Farbe  zur  Erscheinung.  Mit  derart  richtig  zusammen¬ 
gesetztem  braunen  Flaschenglas,  das  feingemahlen  wird,  lassen  sich 
recht  hübsche  violette  Smalten  erzielen,  besonders  wenn  man  das 
gepulverte  Glas  noch  mit  einem  Überschuß  von  3-  5  a.  H.  Braunstein, 
oder  Manganoxyd  vermahlt. 

Andererseits  aber  muß,  um  eine  natronreiche  Glasschicht  zu 
erzeugen,  auch  der  Salzdampf  genügen,  wenn  nur  genügend  Kiesel¬ 
säure  in  dem  Glas  vorhanden  ist,  um  die  Natrondämpfe  anzuziehen. 
Es  könnten  hier  Dutzende  von  Versuchen  erwähnt  werden,  die  mit 
allen  bei  1  bis  5  erwähnten  Smalten  angestellt  wurden.  Die  Re¬ 
sultate  waren  oft  prächtig,  oft  wieder  völlig  versagend.  Ein  und 
dieselbe  Mischung  ergibt  die  verschiedensten  Resultate.  Sie  kann 
geradezu  farblos  und  grau  werden.  Dies  wies  bestimmt  darauf  hin, 
daß  die  Ofenatmosphäre  hier  eine  Hauptrolle  spielt.  Und  in  der 
Tat  stellte  es  sich  bei  weiteren  Versuchen  heraus,  daß  stark  redu¬ 
zierender  Brand  die  Entwicklung  der  violetten  Töne  sehr  beeinträch¬ 
tigt.  Ob  direkt  zwischen  Mangano-  und  Manganisilikat  zu  unterschei¬ 
den  ist,  mag  dahin  gestellt  bleiben,  Tatsache  aber  ist,  daß  an  den 
Stellen  der  Öfen,  welche  gelbliche  Ware  („spitze  Ware“)  erzeugen, 
i  die  Purpur-Smalte  sich  am  besten  entwickelt.  Es  stimmt  damit  über¬ 
ein,  daß  Manganglasuren  auf  Steinzeug  und  Weichporzellanen  bei 
reduzierendem  Brand  graubraun  werden,  auch  wenn  die  Glasuren 
viel  Alkalien  enthalten.  Außerdem  ist  es  außer  dem  Kalk  auch  die 
Tonerde,  welche  die  violette  Farbe  stört  und  nur  Braun  zur  Ent¬ 
wicklung  kommen  läßt. 

Auf  Grund  dieser  Erfahrungen  lassen  sich  bei  richtiger  Feuer- 
il  führung,  bzw.  bei  richtigem  Einsetzen  an  die  passenden  Stellen  im 
Ofen  besonders  aus  den  Smalten  1  und  4  violette  Smalten  erzeugen, 
welche  den  alten  nicht  nachstehen.  Eine  Zumischung  geringer  Men¬ 
gen  von  Kobaltoxyd  ist  dabei  von  Vorteil,  um  tiefere  Färbung  zu 
erzielen.  Braunstein  st  in  einer  Menge  von  10 — 12  a.  H.,  Kobalt- 
I  oxyd  von  K  bis  K  a.  H.  zu  verwenden. 

I  * 

Am  schönsten  und  einfachsten  aber  erhält  man  das  Violett, 
wenn  man  einfach  aus  Manganoxyd,  Alkali  und  Kieselsäure  ein  Glas 
bildet.  Die  Idee,  daß  man  dasselbe  erst  herstellen,  dann  pulvern 
I  und  auftragen  müßte,  wurde  bald  verlassen,  besonders  wegen  der 
Unbequemlichkeit  des  Frittens.  Es  genügt,  eine  feingemahlene  Mi- 
J  schung  von  Braunstein  und  Quarz  aufzutragen.  Das  nötige  Natron 
holt  dieselbe  sich  aus  den  Salzdämpfen.  Um  die  letzteren  anzusaugen, 
muß  die  Mischung  äußerst  sauer  gemacht  werden.  So  gelangte  man 
zu  dem  Versatz: 

Mn*Os  .  18—20  Si02. 

Der  Gewichtsversatz  lautet: 

17,4  Braunstein 
108 — 120  Quarzsand. 

Zu  dieser  Mischung  kann  man  V:  a.  H.  Kobaltoxyd  hinzu  mahlen. 
Die  feinst  vermahlene  Mischung  wird  aufgetragen  und  die  Ware 
an  den  verschiedensten  Stellen  im  Ofen  gebrannt,  wodurch  man 
rasch  die  geeigneten  ausfindig  macht.  Hiebei  ist  es  bei  Anwen¬ 
dung  von  Braunstein  statt  Manganoxyd  besonders  vorteilhaft,  daß 
die  Smalte  der  Reduktion  der  Ofengase  besser  Widerstand  leistet, 
wegen  des  großen  Sauerstoff-Überschusses.  Auch  die  an  und  für  sich 
i  große  Menge  Mangan  ist  günstig,  weil  dann  umso  eher  die  Möglich¬ 
keit  vorhanden  ist,  daß  wenigstens  ein  Teil  desselben  in  der  richtigen 
Oxydationsstufe  bestehen  bleibt. 

In  der  Tat  ist  diese  einfache  Braunstein-Quarz-Mischung  unbe¬ 
denklich  als  die  sicherste  Vorschrift  zur  Erzielung  violetter  Smalten 

zu  empfehlen. 

Von  allen  behandelten  Ergebnissen  sind  zusammenfassend  die 
unter  1,  3,  5,  6  und  7  als  am  meisten  versprechend  für  die  An¬ 
wendung  in  der  Praxis  festzuhalten. 

'* 


Die  Zusammensetzung  von  Steingut¬ 
massen  und  ihre  Beziehungen  zu 
wissenschaftlichen  Crgebnissen. 1  > 

Von  Dr.  H.  H  a  r  k  o  r  t ,  Driesen  (Ostbahn). 

(Schluß). 

Bei  eingehenderer  Betrachtung  muß  aber  diese  Erklärung  für 
die  außerordentliche  intensive  Wirkung  der  Kieselsäure  auf  den 
Ausdehnungskoeffizienten  als  unzureichend  erscheinen.  Auch 
hier  werden  die  Einflüsse  in  physikalischer  Beziehung  ins  Auge  zu 
fassen  sein,  und  man  wird  da  ohne  weiteres  die  Hauptwirkung  der 
Kieselsäure  darin  zu  suchen  haben,  daß  sie  einer  Annäherung  der 
Teilchen  der  Tonsubstanz  entgegenwirkt,  was,  wie  ausgeführt,  ei¬ 
ner  Erhöhung  des  Ausdehnungskoeffizienten  gleichkommt. 

In  je  feinerer  Form  diese  Kieselsäure  eingeführt  wird,  um  so 
häufiger  findet  eine  Zwischenlagerung  zwischen  die  mit  steigender 
Temperatur  sich  nähernden  Tonteilchen  statt.  Je  feiner  das  Korn 
der  Kieselsäure,  desto  sicherer  wird  die  Masse  in  bezug  auf  die 
Glasurrisse;  eine  allgemein  bekannte  Erscheinung,  auf  de  auch 
schon  Seger  hinwies,  und  die  ich  für  die  verschiedensten  1  one  be¬ 
stätigt  gefunden  habe. 

Die  hieraus  sich  ergebenden  Folgerungen  sowohl  für  die  ver¬ 
schiedenen  Tonarten,  wie  auch  für  die  aus  ihnen  zusammengesetz¬ 
ten  Massen  sind  von  mir  in  eingehenden  Versuchen  geprüft  worden, 
die  ich  jetzt  im  einzelnen  bekannt  zu  geben  nicht  in  der  Lage  b'n. 
Ich  habe  dabei  allerdings  nicht  die  Ausdehnungskoeffizienten  be¬ 
stimmt,  sondern  die  bereits  mitgeteilte  Methode  des  Abschreckens 
verwendet,  die  eine  weitgehende  Nuancierung  des  Verhaltens  von 
Massen  und  Glasuren  zu  einander  ermöglicht.  Man  gelangt  auf 
diese  Weise  schneller  zu  einer  Grundlage,  da  das  Versuchsmaterial 
ein  möglichst  umfangreiches  sein  muß.  Durch  Bestimmung  der 
tatsächlichen  Ausdehnungskoeffizienten  an  einigen  Tonen  und  Ton¬ 
kompositionen,  die  nach  den  gewonnenen  Gesichtspunkten  gewählt 
werden  müssen,  wäre  eine  Ergänzung  möglich.  Die  Resultate  dieser 
Untersuchungen  haben  eine  Übereinstimmung  mit  dem  Verhalten 
von  Tonen  und  Tonmischungen,  wie  es  sich  aus  den  oben  angeführ¬ 
ten  Erörterungen  voraussehen  ließ,  ergeben.  Es  wurden  für  Stein¬ 
gutmassen  ganz  bestimmte  Grenzen  für  das  Verhältnis  von  Tonsub¬ 
stanz  zu  Kieselsäure  gefunden,  und  zwar  sind  diese  verhältnismäßig 
eng  gezogen  dadurch,  daß  auf  der  einen  Seite  zur  bequemen  Verar¬ 
beitung  der  Masse  ein  bestimmter  Gehalt  an  Tonsubstanz  vor¬ 
handen  sein  muß,  auf  der  anderen  aber  der  Kieselsäuregehalt  so 
groß  sein  muß,  daß  der  Ausdehnungskoeffizient  brauchbare  Werte 
enthält.  Die  für  Massen  verwandten  Kaoline  oder  die  kaolinarti¬ 
gen  Erden  nähern  sich  nach  dem  Ausschlämmen  des  Sandes  mehr 
oder  weniger  der  reinen  Tonsubstanz,  so  daß  immer  ein  bedeuten¬ 
der  Zusatz  an  fein  gemahlenem  Sande  notwendig  sein  wird.  Dieser 
Zusatz  steht  aber  im  Gegensatz  zu  den  Bestrebungen  nach  einer 
möglichst  festen  Masse,  und  hoch  gesteigerte  Brenntemperatur,  die 
etwa  diesen  Bestrebungen  dienen  könnte,  wäre  vom  Standpunkt  der 
Glasurrißbildung  verfehlt,  da  die  dann  eintretende  Dichtung  diese 
fördert,  wie  oben  ausgeführt. 

Um  die  Herstellung  der  Steingutmassen  wäre  es  also  schwierig 
bestellt,  denn  was  auf  der  einen  Seite  geschähe,  um  sie  Glasuren  an¬ 
zupassen,  würde  sie  auf  der  anderen  Seite  jeglicher  Festigkeit  berau¬ 
ben.  Da  sind  nun  aber  die  hochplastischen  Tonmaterialien,  die  sich 
von  den  mageren  kaolinartigen  dadurch  unterscheiden,  daß  die  kol¬ 
loidale  Zerteilung  der  Tonteilchen  weiter  vorgeschritten  ist,  und 
daß  sie  durch  Beimengungen  verunreinigt  sind.  Diese  Tone  scheinen 
aber  zunächst  noch  weniger  dazu  geeignet  zu  sein,  aus  den  Schwie¬ 
rigkeiten  herauszukommen,  denn  sie  werden  in  noch  höherem 
Maße  eine  Verdichtung  des  Scherbens  herbeiführen,  da  eben  durch 
die  weitgehendere  Zerteilung  die  die  Annäherung  hervorrufenden 
Kräfte  größer  sind.  Tatsächlich  ist  das  Netz  der  Glasurrisse  bei  fet¬ 
ten  Tonen,  die  ein  der  Tonsubstanz  entsprechendes  Verhältnis  von 
Kieselsäure  zu  Tonerde  besitzen,  und  die  bis  zur  beginnenden  Sin¬ 
terung  gebrannt  sind,  feiner  als  bei  Kaolinen  gleicher  Zusammen¬ 
setzung.  Aber  es  ist  ein  Moment,  das  den  Dingen  eine  andere 
Wendung  gibt:  Wird  einem  fetten  Tone  Kieselsäure  in  dem  als  not¬ 
wendig  erkannten  Verhältnis  zugesetzt,  so  gewinnt  er  einen  höhe¬ 
ren  Ausdehnungskoeffizienten  —  immer  gleiche  Brenntemperatur 
vorausgesetzt  —  als  unter  Zusatz  von  Kaolin  oder  gar  nur  mit  sol¬ 
chem  hergestellte  Massen  mit  gleichem  Kieselsäuregehalt.  Trotzdem 
wird  erstere  Kombination  als  die  dichtere  erkannt.  Der  Wider¬ 
spruch  ist  nur  zu  lösen  durch  die  Annahme,  daß  die  beigemengten 
Oxyde  in  Kontakt  mit  Tonerde  und  Kieselsäure  Schmelzen  bilden 
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—  und  das  Vorhandensein  dieser  Oxyde  als  Gele  macht  sie  beson¬ 
ders  reaktionsfähig  —  die  einen  relativ  hohen  Ausdehnungskoeffizien¬ 
ten  besitzen,  was  infolge  ihres  Reichtums  an  Basen  der  sich  bilden 
den  schmelzenden  Verbindungen  nach  der  angeführten  Gleichung  auch 
der  Fall  sein  muß.  (Die  Faktoren  X  der  Basen,  speziell  der  Al¬ 
kalien  besitzen  relativ  hohe  Werte.)  Die  an  jedem  Tonmaterial  zu 
beobachtende  Wirkung  des  Brennens,  also  die  eintretenden  Wirkun¬ 
gen  des  Schwindens  und  der  Verdichtung  sind  daher  streng  in  zwei 
Vorgänge  zu  sondern:  In  die  mit  steigender  Temperatur  stetig  zu¬ 
nehmende  Annäherung  der  Tonteilchen  und  in  die  meist  erst  mit 
einer  bestimmten  Höhe  der  Temperatur  beginnende  Reaktion  der 
verunreinigenden  Oxyde  auf  das  Grundmaterial  unter  Bildung  von 
schmelzenden  Verbindungen,  und  zwar  sind  diese  beiden  Faktoren 
von  entgegengesetzter  Wirkung  auf  den  Ausdehnungskoeffizienten 
des  Brennproduktes.  Es  läßt  sich  das  kurz  vielleicht  so  ausdriik- 
ken:  Je  größer  die  Schwindung,  desto  kleiner  der  Ausdehnungskoef¬ 
fizient,  je  mehr  gesintert,  desto  größer  der  Ausdehnungskoef¬ 
fizient.  Wenn  auch  das  bisher  beobachtete  Material  ausreicht,  um 
diese  Auffassung  zu  begründen,  so  sind  im  einzelnen  doch  noch  eine 
große  Anzahl  von  Beobachtungen  an  den  verschiedenen  Tonsorten 
und  bei  möglichst  verschiedenen  Brenntemperaturen  nötig,  um  sie 
zu  befestigen.  Jedes  Tonmaterial  wird  je  nach  dem  Grade  der 
Feinheit  der  Tonteilchen  und  nach  der  Art  und  Menge  der  Verun¬ 
reinigungen  individuelle  Eigenschaften  besitzen,  und  die  Betrach¬ 
tung  unter  diesem  neuen  Gesichtspunkte  wird  eine  Klärung  dieser 
individuellen  Eigenschaften  ermöglichen.  Die  kaolinartigen,  nicht 
oder  kaum  verunreinigten  Tone  werden  nur  den  einen  Faktor  der 
zunehmenden  Annäherung  der  kleinsten  Teilchen,  also  mit  der  Tem¬ 
peratur  abnehmenden  Ausdehnungskoeffizienten  aufweisen.  Bei 
den  fetten  Tonen  kommen  beide  Faktoren  zur  Geltung,  sie  arbeiten 
einander  entgegen,  und  für  den  Gesamteffekt  wird  die  Größe  eines 
jeden  Faktors  maßgebend  sein.  Der  Faktor  der  Annäherung  ist  bei 
diesen  besonders  wirksam,  so  daß  er  ihnen  trotz  der  Wirkung  der 
entstehenden  Schmelzen,  selbst  bei  weitgehender  Sinterung  einen 
Ausdehnungskoeffizienten  verleiht,  der  geringer  ist  als  der  gleich 
hoch  gebrannter  Kaoline,  und  selbst,  wenn  diese  Schmelzwirkung 
lebhaft  einsetzt,  der  Ausdehnungskoeffizient  weiterhin  eine  Steige¬ 
rung  erfährt.  Wird  nun  dieser  Faktor  der  Annäherung  durch  Zu¬ 
satz  von  Sand  geschwächt,  so  tritt  der  zweite  Faktor  mehr  und 
mehr  in  die  Erscheinung,  und  bei  gleichem  Zusatz  von  Sand  zu  Kao¬ 
linen  und  Tonen  —  der  Sand  natürlich  in  gleich  feiner  Zerteilung  — 
tritt  die  Erscheinung  ein,  daß  die  fetten  Tone  einen  größeren  Aus¬ 
dehnungskoeffizienten  erlangen  als  die  Kaoline,  die  eben  der  Wir¬ 
kung  der  schmelzenden  Beimengungen  entbehren.  Wie  schon  ge¬ 
sagt,  ist  der  Faktor  der  Annäherung  ein  bedeutender,  und  so  muß 
immer  dieser  Quarzzusatz  einen  gewissen  Prozentsatz  erlangen,  um 
zu  einer  hinreichenden  Hinderung  dieser  Annäherung  zu  gelangen. 
Ein  ideales  Tonmaterial  würde  ein  solches  sein,  das  dieses  Sand¬ 
quantum  unausschlämmbar,  also  in  feinster,  wirksamster  Verteilung, 
und  gewisse  Mengen  möglichst  nicht  färbender  Oxyde  enthielte. 
Ein  solches  Material  stellen  die  Meißner  Steinguttone  dar,  die  denn 
auch  ein  allbeliebtes,  fast  unentbehrliches  Produkt  sind.  Aber  d  e 
englische  Industrie  hat  längst  bewiesen,  daß  es  auch  mit  andersarti¬ 
gen  Tonen  geht,  was  ohne  weiteres  aus  diesen  Darlegungen  her¬ 
vorgeht. 

Es  bleibt  noch  ein  Punkt  zu  betrachten,  der  durch  künstliche 
Beimengungen  das  zu  erreichen  sucht,  was  die  natürlichen,  wie 
oben  gezeigt,  veranlassen.  Diese  Zusätze  sind  Feldspat  und  Kreide. 
Sie  geschehen  allerdings  gewöhnlich  in  der  Absicht,  die  Festigkeit 
zu  erhöhen.  Die  Wirkungen  beider  Zusätze  unterscheiden  sich  nun 
wesentlich.  Der  Feldspat  erhöht  die  Festigkeit  des  Scherbens,  und 
bei  genügender  Erhitzung  muß  angenommen  werden,  daß  er  zum 
Schmelzen  gelangt,  was  sich  auch  daraus  entnehmen  läßt,  daß  bei 
solchen  Temperaturen  eine  Deformierung  eintritt.  Diese  ist  bei  den 
üblichen  Zusätzen  von  Kreide  (bis  zu  20  i.  H.)  nicht  zu  beobachten, 
die  auch  eine  Erhöhung  der  Festigkeit  bei  weitem  nicht  in  dem 
Maße  herbeiführt  wie  der  Feldspat,  sondern  sie  unter  Umständen 
sogar  herabmindert,  so  daß  eine  Kreidemasse  immer  eine  Weichheit 
aufweist,  die  sich  mit  der  Forderung  nach  einer  guten  Qualität 
nicht  verträgt.  Der  nach  der  Formel  von  Winkelmann  und  Schott 
berechnete  lineare  Ausdehnungskoeffizient  für  geschmolzenen  Feld¬ 
spat  beträgt  1010  .  10  s,  obwohl  dieser  höher  als  derjenige  der  üb¬ 
lichen  Steingutmassen  ist,  so  bleibt  der  Einfluß  wegen  der  relativ 
geringen  Mengen  nur  gering  und  tritt  erst  mit  beginnendem 
Schmelzen  in  die  Erscheinung.  Ungeschmolzen  wird  er  dieselbe 
Rolle  wie  der  Quarz  spielen.  Obwohl  die  Kreide  nach  dem  oben 
Gesagten  die  Bildung  eigentlicher  Schmelzen  nicht  herbeiführt,  so 
verhindert  sie  selbst  bei  niedrigen  Brenntemperaturen  die  Glasur¬ 
rißbildung  in  hohem  Maße  in  der  Weise,  daß  selbst  unrichtig  zusam¬ 
mengesetzte  Massen  in  dieser  Hinsicht  Sicherheit  erlangen  können, 
was  wahrscheinlich  weniger  eine  Frage  der  Größe  der  Ausdeh¬ 
nungskoeffizienten,  als  die  der  Herbeiführung  größerer  Reaktions- 
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fähigkeit  der  Masse  mit  der  Glasur  sein  wird.  Eine  geringe  Erhö¬ 
hung  des  Glattbrandes  ist  bei  Kreidesteingut  imstande,  die  Ab¬ 
schreckungsgrenze  wesentlich  zu  erhöhen,  was  bei  Feldspatsteingut 
gar  nicht  oder  unmerklich  der  Fall  ist.  Daraus  erklärt  sich  denn 
auch  die  weit  verbreitete  Anwendung  der  Kreide  in  der  deutschen 
Steingutindustrie.  Ihr  Zusatz  verträgt  sich  aber  nicht  mit  der  For¬ 
derung  nach  Qualität,  die  mehr  und  mehr  an  jede  Industrie  gestellt 
wird  und  gestellt  werden  muß.  Diese  erfüllt  nur  das  Feldspatstein¬ 
gut,  das  aber  eine  an  sich  richtig  kombinierte  Masse  verlangt. 

Es  ist,  wie  gezeigt,  unter  Benutzung  der  vorliegenden  wissen¬ 
schaftlichen  Ergebnisse  unter  allen  Umständen  möglich,  zu  derarti¬ 
gen  Massen  zu  gelangen,  auch  wenn  nicht  jahrelange  empirische 
Erfahrungen  vorliegen.  Eine  Weiterentwicklung  der  Steingut¬ 
technik  zur  Höhe  der  meisten  anderen  Industriezweige  wird  also 
von  der  Verwendung  dieser  Ergebnisse  abhängen. 

Es  bleibt  noch  zu  erwähnen,  daß  die  Verhältnisse  in  anderen 
Fabrikationsstadien  ähnlich  liegen,  so  im  Falle  der  Temperaturer¬ 
zeugung  und  Farbenherstellung,  daß  dadurch  bei  weitem  aber 
nicht  vor  allem  auch  die  Qualitätsfrage  in  dem  Maße  beeinflußt 
v/iid,  wie  im  Falle  der  Grundlage  der  Fabrikation,  der  Zusammen¬ 
setzung  der  Masse. 

Anlage  und  Betrieb  der  I^egenerativ- 
gasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall. 

(Fortsetzung). 

Der  Umstand,  daß  die  offenen  Bütten  durchschnittlich  rascher 
der  Zerstörung  duich  das  Feuer  zum  Opfer  fallen  als  andere  Bren¬ 
nerkonstruktionen,  führte  dahin,  die  Feuerläufe  durch  Zwischen¬ 
wände  gewissermaßen  zu  befestigen.  Man  ist  dadurch  auf  Ofenkon¬ 
struktionen  gekommen,  welche  offene  Bütten  mit  zwei  bis  vier 
Feuerschlitzen  oder  -Zügen  aufweisen. 

Eine  solche  Ofenkonstruktion  zeigt  das  Bild  12.  Es  handelt 
sich  hier  um  einen  Ofen  zum  Schmelzen  von  besserem  Weißglas 
mit  10  Häfen  von  80  cm  äußerem  Durchmesser  und  65  cm  äußerer 


Bild  12. 


Höhe.  Von  der  Kanalanlage  sei  nur  erwähnt,  daß  die  Lage  der  Gas- 
Luftventile  vor  der  Breitseite  des  Ofens  gedacht  ist,  während  die¬ 
selben  bei  den  vorher  besprochenen  Anlagen  vor  der  Schmalseite 
des  Ofens  gelegen  waren.  Der  Schnitt  B — B  unterscheidet  sich  nur 
wenig  vom  Schnitt  B — B  (Bild  2)  des  ersten  Ofens.  Die  Zwischen¬ 
wand  reicht  etwa  10  cm  unter  die  untere  Kante  der  Gas-Luftaus¬ 
strömungen,  und  die  Sohle  der  Glastasche,  welche  hier  als  heiße 
Glastasche  angeordnet  ist,  liegt  etwa  80  cm  unter  der  Ausströmung. 
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Das  Herdglas  sammelt  sich  hier  im  feuerfliissigen  Zustande  und  muß 
rechtzeitig  abgestochen  werden.  Der  Schnitt  D — D  zeigt,  wie  die 
Gase,  aus  drei  Zügen  aus  den  Regeneratoren  lr  gr  kommend,  bei  f 
Zusammentreffen  und  dort  in  drei  Zügen  f  ff  (siehe  Schnitt  A — A) 
senkrecht  als  voll  entwickelte  Flammen  in  den  Schmelzraum  ein- 
treten.  Der  Horizontalschnitt  C — C  zeigt  die  Feuerläufe  f  f  f  von 
oben  gesehen. 

Hier  kann  nicht  verkannt  werden  daß  die  Zwischenwände 
in  den  Brennern  eine  größere  Haltbarkeit  derselben  sicher  herbei¬ 
führen,  wohl  aber  nur  dann,  wenn  der  Weg  der  Flammen  im  Gesäß, 
wie  schon  bei  den  vorhergehenden  Ofenkonstruktionen  ausführlich 
begründet  wurde,  nicht  zu  lang  ist.  Erwähnenswert  ist  hierbei  noch, 
daß  solche  Zwischenwände  nicht  besonders  in  die  Bütte  eingebaut 
werden  sollen,  sondern  daß  dieselben  einfach  durch  Aufeinander- 
legen  entsprechend  großer  Platten,  in  welche  die  Züge  gleich  mit 
eingeformt  wurden,  hergestellt  werden  können.  Die  Lage  der  Ge¬ 
säß-  oder  Bankplatten  ist  sowohl  in  diese  wie  in  alle  anderen  Bilder 
deutlich  eingezeichnet.  Die  Anordnung  der  Reversierventile  vor 
der  Längsseite  des  Ofens  wird  von  vielen  Ofenkonstrukteuren  des¬ 
halb  bevorzugt,  weil  man  es  hier  leicht  so  einrichten  kann,  daß  die 
längeren  Kanalwege  für  die  Luft  vorgesehen  werden,  während  die 
kürzeren  Kanäle  als  Gaskanäle  dienen  müssen,  weil  dann  die  Gas¬ 
verluste  an  den  sogenannten  Riickströmgasen  beim  Reversieren 
der  Gase  geringer  werden.  Zwecks  leichterer  Reinigung  und  bes¬ 
serer  Übersichtlichkeit  der  unteren  Räume  der  Regeneratoren  sind 
zweckmäßig  die  Zugänge  z— z  (Schnitt  E— E)  vorzusehen,  denn 
nichts  ist  unangenehmer,  als  wenn  man  nicht  jederzeit  einen  voll¬ 
ständig  klaren  Überblick  über  sämtliche  Teile  des  Ofens  hat.  Aus 
diesem  Grunde  ist  es  auch  stets  von  Vorteil,  wenn  der  Unterofen 
ringsum  vollständig  frei  steht  und  überall  Zugänge  gelassen  sind. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Keramische  Zentralheizung. 

Von  Ingenieur  Andersen  (Dresden-A.) 

Die  unangenehmen  Einwirkungen  auf  das  körperliche  Beha- 
gmi  des  Menschen,  der  im  geschlossenen,  durch  eiserne  öten  er¬ 
wärmten  Raum  sich  aufhalten  und  arbeiten  muß,  sind  uns  allen 
zur  Genüge  bekannt.  Wir  haben  auch  beobachtet,  daß  dies  Unbe¬ 
hagen  bei  gewöhnlichen  eisernen  Öfen  mit  Kohlenfeuerung  und 
bei  Zentralheizungen  mit  Dampf  größer  ist,  als  bei  der  Warm¬ 
wasserheizung  und  den  von  alters  her  bekannten  Kachelöfen,  und 
haben  uns  daran  gewöhnt,  die  lästigen  Empfindungen  der  „Aus¬ 
trocknung  der  Luft“  durch  die  Öfen  zuzuschreiben. 

In  dem  natürlichen  Bestreben,  das  körperliche  Wohlbehagen 
zu  erhöhen  und  gesundheitlichen  Nachteilen  zu  begegnen,  hat  man 
versucht,  die  eingeschlossene  Zimmerluft  durch  Zuführung  an 


Feuchtigkeit  zu  verbessern, 
indem  man  irgendwie  Was¬ 
ser  verdunstet.  Zu  diesem 
Zweck  ist  von  der  einfachen 
offenen  Wasserschale  an  bis 
zu  mehr  oder  weniger  kom¬ 
plizierten  „Luftbefeuchtern“ 
eine  ganze  Reihe  von  Ein¬ 
richtungen  geschaffen  wor¬ 
den. 

So  sehen  wir  einen 
Krankensaal  abgebildet,  in 
welchem  sich  ein  Genesen¬ 
der  in  der  Nähe  des  mit  ei¬ 
nem  „Luftbefeuchter“  aus¬ 
gestatteten,  in  eine  schöne 
Verkleidung  eingekapselten 
Radiators  anscheinend  sehr 
wohl  fühlt.  Ein  anderes 
Bild  zeigt  uns  die  zierliche 
Hand  einer  zweifellos  anmu¬ 
tigen  Hausfrau,  im  Begriff, 
den  „Zimmerluft  -  Verbesse¬ 
rer“  mit  neuen,  Feuchtig¬ 
keit  spendenden  Tafeln  zu 
versehen,  um  Reizbarkeit,  Schlaflosigkeit,  Hals-,  Kehlkopf-,  Augen- 
nnd  eine  Menge  anderer  Krankheiten  abzuwehren  und  asthmatischen 
Leuten  das  Dasein  erträglich  zu  machen.  Sogar  Kinder  und  Hunde 
sehen  wir  im  Wohlbehagen  den  „Zimmerluft-Befeuchter“  bewun¬ 
dern. 


Bild  1.  Anordnung  des  Versuchskörpers  in  der  Städt.  Gewerbeschule 

zu  Dresden. 


Vielleicht  erfüllen  diese  Einrichtungen  wenigstens  teilweise 
ihren  Zweck,  solange  sie  selber  Feuchtigkeit  enthalten,  also  genü¬ 
gend  mit  Wasser  versehen  sind,  vielleicht  macht  auch  hier,  wie  so 
häufig,  „der  Glaube  selig“.  Denn  man  hat  längst  erkannt,  daß  die  mit 
„Luftaustrocknung“  und  „schlechte  Luft“  bezeichneten  Begleiter¬ 
scheinungen  in  der  Wirkung  der  eisernen  Öfen  zum  größten  Teil 
von  der  Verbrennung  der  auf  den  Oberflächen  sich  ablagernden 
und  damit  in  Berührung  kommenden  Staubteilchen  herriihren,  von 
denen  die  Luft  erfüllt  ist,  wie  wir  mit  bloßem  Auge  in  den  durch  das 
Fenster  fallenden  Sonnenstrahlen  wahrnehmen  können.  Diese  un¬ 
aufhörlich  verbrennenden  Staubteilchen  riechen  unangenehm  und 
erregen  beim  Einatmen  das  unbehagliche  Gefühl,  welches  wir  mit 
„Trockenheit“  bezeichnen,  das  umso  fühlbarer  wird,  je  schneller 
und  reichlicher  die  Verbrennung  der  Staubteilchen  geschieht,  als 
Folge  der  übergroßen  Temperatur  an  der  Oberfläche  des  Ofens, 
und  mit  dieser  Temperatur  abnimmt  bei  Tonöfen  und  Warmwasser¬ 
heizung. 

Von  umfangreichen  Einrichtungen  zum  Reinigen  bezw.  Be¬ 
feuchten  der  Luft  sind  bei  großen  Heizanlagen  die  öltuchfilter,  in 
Amerika  die  sogenannten  „Luftwäscher“  bekannt  geworden,  bei 
denen  die  mechanisch  angesaugte  Luft  durch  ein  Regenbad  getrie¬ 
ben  wird.  Ähnliche  Vorkehrungen  finden  sich  in  den  Operations¬ 
sälen  der  Krankenhäuser  zum  zeitweisen  Niederschlagen  der  die 
Luft  anfüllenden  Staubteilchen. 

Vorwiegend  beschäftigen  sich  naturgemäß  die  Ärzte  und  Ge¬ 
sundheitslehrer  mit  den  hauptsächlich  auf  gesundheitlichem  Gebiet 
liegenden  Übelständen,  welche  schon  1902  der  bekannte  Geh.  Medi¬ 
zinalrat  Professor  Dr.  Rubener  (Berlin)  ausführlich  besprochen  hat. 
Man  verlangte  zunächst  eine  glatte  Oberfläche  der  Heizkörper,  mit 
der  Möglichkeit  bequemer  Reinigung,  wobei  allerdings  jeder 
Schmuck,  abgesehen  von  dem  etwaigen,  meistens  nicht  haltbaren 
Schmelz-  oder  Farbiiberzug,  verloren  ging,  und  verminderte  die 
Ablagerungsflächen  für  den  Staub  besonders  durch  Vermeidung  von 
unzulänglichen  Winkeln  und  Nischen.  Auch  die  übrigens  selbstver¬ 
ständliche  Forderung,  daß  „man  sich  an  einem  Ofen  nicht  soll  die 
Hände  verbrennen  können“  und  die  Temperatur  der  Oberfläche 
nicht  mehr  betragen  dürfe  als  80 — 85°  C.,  konnte  durch  Warmwas¬ 
serheizung  und  Verwendung  sehr  geringer  Dampfspannung  erfüllt 
werden.  Aber  die  behagliche  und  schmückende  Wirkung  unserer 
Kachelöfen  ließ  sich  damit  nicht  verbinden. 

Die  Tatsache,  daß  die  unangenehmen  Begleiterscheinungen 
der  Heizung  durch  eiserne  Öfen  bei  Verwendung  von  Kachelöfen 
in  weit  geringerem  Maße  fühlbar  werden,  führte  im  Jahre  1906  den 
Frauenarzt  Dr.  Eckstein  (Teplitz)  zu  einer  eingehenden  Verglei¬ 
chung  der  beiden  Werkstoffe  Eisen  und  Feuerton,  und  damit  war 
ohne  weiteres  der  Erfindungsgedanke  gegeben,  die  eisernen  Heiz¬ 
körper  (Radiatoren,  Rippenrohre,  glatte  Rohrsysteme)  der  Zentral¬ 
heizungen  durch  solche  aus  keramischer  Masse  zu  ersetzen.  Da¬ 
ran  knüpfte  sich  die  Vermutung,  daß  bei  dieser  zufolge  ihrer  Durch- 
läss'gkeit  eine  gewisse  Feuchtigkeitsabgabe  an  die  umgebende  Luft 

stattfinden,  also  eine  gesund¬ 
heitlich  hervorragende  Wir¬ 
kung  und  Verbesserung  er¬ 
zielt  werden  könne. 

Diese,  auch  für  die  Er¬ 
langung  eines  patentamtli¬ 
chen  Schutzes  nach  dem 
Grundsatz  „bekanntes  Mittel 
mit  neuer  Wirkung  oder  um¬ 
gekehrt“  notwendige  An¬ 
nahme  fand  sich  tatsächlich 
gerechtfertigt  durch  verglei¬ 
chende  Versuche,  welche 
während  der  Heizperiode 
von  1906  auf  1907  in  der 
Städtischen  Gewerbeschule 
zu  Dresden  von  dem  damali¬ 
gen  Oberlehrer  (ictz:gen  Ge¬ 
werberat)  Ingenieur  Bausch 
und  mir  mit  einigen  ganz 
willkürlich  geformten  Stein¬ 
gut-Heizkörpern  und  e'nem 
der  Oberfläche  nach  gleichen 
Eisenkörper  angestellt  wur¬ 
den. 

Die  Versuchsanordnung  war  die  folgende: 

Der  dreigliedrige  keramische  Körper  (Abb.  1  links)  war  in 
einem  Abstand  von  rund  1  m  in  gleicher  Weise  wie  der  eiserne 
(rechts)  an  die  Zentralheizung  angeschlossen,  beide  wurden  ab¬ 
wechselnd  zur  regelmäßigen  Heizung  eines  Zimmers  von  rund  25 
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qm  Bodenfläche  und  4,3  m  Höhe  —  rund  108  cbm  Inhalt  benutzt. 
Die  Ober-  (Heiz-)  Fläche  beider  Heizkörper  war  genau  die  gleiche 
und  betrug  rund  1.5  qm. 

Aus  den  reichhaltigen  zeichnerischen  und  schriftlichen  Auf¬ 
zeichnungen  möge  als  wichtigste  die  folgende  wiedei  gegeben  sein, 
bei  der  man  ohne  weiteres  die  Arbeitsweise  der  beiden  verschie¬ 
denen  Heizkörper  hinsichtlich  ihrer  Wirkung  auf  den  relativen 
Feuchtigkeitsgehalt  der  Zimmerluft  kennt.  Während  dieser  z.  B. 
unter  Einwirkung  des  Steingutkörpers  innerhalb  514  Stunden  von 
35  v.  H.  auf  40  v.  H.  stieg,  fiel  er  nach  Anstellen  des  Eisenkörpers 
in  annähernd  derselben  Zeit  (6K  Stunden)  von  40  v.  H.  wieder  auf 
35  v.  H.  u.  s.  f. 


Das  Ergebnis  aus  21  Einzelversuchen  war  folgendes: 


Mittelwerte  aus  21  Einzelversuchen 

glasierter!  ioher 
Körper 

Raumtemperatur  ......... 

Druck  am  Verminderungsventil  .... 

Kondensat  halbstündlich . 

„  Temperatur . •  • 

Oberflächen-  ,,  . 

Grad 

at 

kg 

Grad 

) » 

13,3 

0.015 

0,942 

86,8 

73,5 

13,3 

0,015 

0,982 

86,6 

80,0 

Hieraus  errechnet  sieh  nach  Rietschel  die  Leistung  eines 
Quadratmeters  Oberfläche  stündlich  zu: 


Keramischer  Heizkörper  allein 


Eiserner  Heizkörper 
nach  Ausschaltung 
des  keramischen  Heizkörpers 


Glasierter  Körper : 


2  .  0,942  (638-86,8  __  rund  61 ,  WE. 


1,7 


Zeit 

Stunden 

Hygro¬ 
meterstand 
v.  H. 

Z°it 
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Hygro- 
meterst  5r.d 
v.  H. 

9» 

31,5 

2.io 

_ 
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v4 
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3 

6 

39,0 

9:i0 

1/2 

36  7 

3S0 

6  V, 

38,6 

10° 

1 

37,4 

4 

7 

38,3 

1Q30 

1 V. 

38  0 

5 

8 

37,7 

11° 

2 

38,4 

6 

9 

37,1 

12» 

3 

39,0 

7 

10 

36,4 

2° 

5'l  i 

40,0 

9 

12 

35,0 

Roher  Körper: 


2  .  0,9S2  (638—86.8) 

"1,7 


rund  633  WE. 


Der  unglasierte  Teil  des  Steingutkörpers  betrug  dabei  rund 
40  v.  H.  der  Gesamtoberfläche. 


Die  Wärmeabgabe  eines  qm  Heizfläche  rechnet  sich  demnach 
zu  rund  600  Std.  =  WE.  für  Dampf,  für  Warmwasser  kann  man  450 
b's  480  Std.  =  WE.  annehmen.  Hier  möchte  ich  erwähnen,  daß  ich  in 
den  Drucksachen  über  in  Amerika  hergestellte  Heizkörper  aus  ge¬ 
preßtem  Stahlblech  bei  Verwendung  von  Niederdruckdampf  eine 
Wärmeabgabe  von  4000  Std.-WE.  angegeben  wird,  und  kann  nur 
vermuten,  daß  in  Amerika  der  Wert  einer  WE.  anders  zu  verstehen 
ist  als  hier,  weil  ich  mir  nicht  denken  kann,  daß  selbst  in  Amerika 
der  Dampf  sechsmal  mehr  Wärme  abgibt  als  bei  uns.  Auffallend  er¬ 
scheint  auch  die  Angabe  nach  Quadratmeter,  da  ja  die  Amerikaner 
noch  nach  Fuß  und  Zoll  rechnen.  Den  Vorzug  des  geringen  Gewich¬ 


Beiläufig  sei  bemerkt,  daß 
die  genannten  Versuchskörper  ei¬ 
nen  kalten  Innendruck  von  mehr 
als  1  at  nicht  aushielten.  Trotz¬ 
dem  benütze  ich  einen  davon  seit 
3  Jahren  zur  Heizung  eines  Ar¬ 
beitszimmers. 


A^-lj  ^  UJ'YVl 
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Als  im  Sommer  1908  die  Er¬ 
teilung  des  Patentes  in  Aussicht 
Stand,  erklärte  sich  mit  anerken¬ 
nenswertem  Entgegenkommen  die 
Firma  Villeroy  &  Boch  (Dresden) 
bereit,  Vorarbeiten  für  Ausgestal¬ 
tung  des  Systems  einzuleiten, 
und  übernahm  am  1.  Oktober  des¬ 
selben  Jahres  die  Herstellung  der 
keramischen  Heizkörper  auf 
Gi und  des  Deutschen  Patents  Nr. 
202  846,  wobei  mir  die  heiztechni¬ 
sche  Behandlung  und  geschäftli¬ 
che  Verwertung  des  Gegenstan¬ 
des  vertragheh  überwiesen  wur¬ 
de. 
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Bild  2. 


Den  vorgenannten  wissenschaftlichen  Versuchen  folgten  nun 
zunächst  weitere  in  den  Räumen  der  Firma,  besondeis  in  dei  eigens 
für  den  Zweck  eingerichteten  Versuchsanstalt.  Galt  es  doch  nicht 
nur  die  Eigenart  des  Materials,  seine  Formgebung  und  Baueinzel¬ 
heiten  mit  den  Bedürfnissen,  Gewohnheiten  und  Anforderungen  der 
Heizungstechnik  in  Übereinstimmung  zu  bringen  und  dem  Schön- 1 
he'tssinn  und  Geschmack  der  Architekten  und  der  Bevölkeiung  zu  ^ 
genügen,  sondern  auch  das  unausbleibliche  Vorurteil  gegen  Neu-  ; 


mäßigt,  die  Temperatur  des  austretenden  Kondensats  in  gewissen 
Zeitabschnitten  gemessen  und  das  Kondensat  gleichzeitig  gewogen 


tes  hätten  übrigens  d  e  keramischen  Heizkörper  mit  den  Stahlblech- 
Radiatoren  gemein. 

Die  folgenden  Abbildungen  3  und  4  stellen  zwei  verschieden 
gestaltete  Heizkörper  von  je  2  qm  Heizfläche  dar,  welche  aus  ein¬ 
zelnen,  durch  eine  federnde  Rohrverb, ndung' )  zusammengehaltenen 
Gliedern  zusammengesetzt  sind.  Die  Stoßflächen  sind  genau  nach 
Maß  und  Leere  geschliffen  und  durch  ganz  schwache  Zwischenlagen 
aus  Gaze  und  Mennige,  getränktem  Papier,  Leinwand  und  ähnlichem 
derart  gegene  nander  abgedichtet,  daß  die  einzelnen  Glieder  zusam- 


erungen  zu  besiegen  und  ein  Erzeugnis  zu  schaffen,  welches  in  ge-  w „en  einzigen  Hohlraum  bilden,  in  welchen  Dampf  oder  Wasser 

regeiter  Herstellung  mit  vollem  Selbstvertrauen  in  die  Offenthc  (jurch  die  Verbindungsrohre  ein-  und  austritt.  Beide  Arten  wider- 


ke.t  und  auf  den  Markt  gebiacht  werden  kann.  if  stehen  einem  kalten  Innendruck  von  12  at,  was  einer  Festigkeit  von 

Zu  den  fortlaufenden  Versuchen  im  eigenen  Dauerbetriebe  !|  0,45  qm/kg  entspricht.  Das  spezifische  Gewicht  der  Masse  beträgt 
sei  der  folgende  einer  der  bedeutendsten  deutschen  Heizungsfirmei'.  Q  2,15  kg,  das  Gewicht  eines  Quadratmeters  Heizfläche  rund  _C  \g. 
erwähnt,  welcher  in  meiner  Gegenwart  wie  folgt  stattfand.  f.  das  ist  kaum  mehr  als  die  Hälfte  des  Gewichts  der  Eisenkorper. 

Das  vorgeführte  fünfgliedrige  Muster  (nach  Bild  3)  von  2  qm  Heiz¬ 


fläche  ist  65  cm  hoch,  25  cm  tief  und  45  cm  breit,  nimmt  also  nicht 
mehr  Raum  ein  als  ein  Eisenkörper  gleicher  Heizfläche, 
j  Die  Herstellung  der  einzelnen  Glieder  erfolgt  nach  dem  be¬ 
kannten  Gießverfahren  in  Gipsformen,  wobei  eine  sehr  gleichmäßige 


Zwei  Körper  von  je  rund  1,7  qm  Heizfläche,  einer  ganz  roh,  derj 
andere  z.  T.  mit  Glasur  versehen,  waren  in  einer  Entfernung  von 
rund  1,2  m  an  eine  gemeinsame  Heizleitung  angeschlossen  und  durcK 
hinreichend  hohe  Holzschutzwände  von  einander  getrennt.  Der  aus' 

Hochdruckleitung  entnommene  Dampf  wurde  durch  ein  mit  Queck-  Jf  Wandstärke  von  durchweg  10  mm  erzielt  wird, 
s  Iberteilung  versehenes  Druckminderungsventil  auf  0,015  at  er-  1 1  Die  Aufstellung  der  keramischen  Heizkörper  erfolgt  in  gleicher 

Weise  wie  die  der  Eisenkörper,  ihr  Preis  ist  nicht  höher  als  der  von 
(emaillierten  Rad-atoren,  oder,  da  sie  offen  eingebaut  werden,  als  der 

Der  rohe  Körper  arbeitete  mit  einem  Kondensatableiter,  der  - 

glasierte  ohne  solchen.  U-,  *)  Inzwischen  von  mir  zum  Patent  angemeldet. 
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durch  Siebbleche,  Holzkasten  oder  Ziergehänge  verkleideten  Eisen- 


Bild  3.  Bild  4. 

Auf  der  Dresdener  Hygieneausstellung  waren  am  Platz  der 
Birma  Villeröy  &  Boch  verschiedene  Muster  zur  Anschauung  ge- 


Emaillierte  Wandplatten  und  Ofen¬ 
kacheln  aus  Blech. 

Die  Schauseite  von  Blechwandplatten  und  Ofenkacheln  wird 
bekanntlich  mit  Glasuremail  überzogen,  welches  an  Stelle  der  ke¬ 
ramischen  Glasur  und  Malerei  tritt. 

Bisher  wurd-  dieser  Überzug  derart  hergestellt,  daß  de 
Blechwajidplatten  und  Ofenkacheln  mit  Emailgrund  auf  allen  Sei¬ 
ten  überzogen  wurden  und  das  Deckglasuremail  mit  dem  Rand 
der  Schaufläche  abschnitt.  Da  sich  das  Deckemail,  wie  alle 
solche  Massen,  beim  Trocknen  und  Brennen  nach  außen  zieht 
(fließt),  so  entsteht  auf  den  Randlinien  eine  Wulst.  Durch  diese 
Wulst  wird  ein  scharfer  Zusammenstoß  der  Platten  verhindert. 
Nach  dem  Karl  Garte  in  Mügeln  b.  Dresden  erteilten  D.  R.  P. 
230  384  ist  zur  Vermeidung  dieses  Übelstandes  die  Anordnung  ge¬ 
troffen,  daß  in  den  geraden  Stoßflächen  dicht  hinter  der  Schauseite 
eine  kleine  6  mm  breite  und  2  mm  tiefe  Einbiegung  angebracht 
wird;  bis  in  diese  wird  das  Deckglasuremail  aufgetragen,  so  daß 
die  sich  bildende  Wulst  von  der  Einbiegung  aufgenommen  wird. 

Emaillierte  Wandplatten,  die  an  einzelnen  Seiten  eine  Einbie¬ 
gung  haben,  sind  an  sich  bekannt,  doch  dient  diese  Einbiegung 
lediglich  für  Befestigungszwecke. 


bracht,  die  Ausstellung  des  Verbandes  deutscher  Zentralheizungs- 
industrielleu  enthielt  2  Stücke  von  7,5  und  4  qm  Heizfläche,  ein  von 
Prof.  Brabee  (Charlottenburg)  untersuchter  Körper  fand  sich  in  der 
wissenschaftlichen  Abteilung  dieses  Verbandes,  2  kleinere  Stücke 
wurden  in  Baderäumen  von  Bad  Elster  ausgestellt,  und  die  Firma 
Wahliss  (Wien)  führte  eine  ganze  Auswahl  vor. 

Erwähnt  sei  noch,  daß  die  Patente  für  England,  Frankreich  und 
Österreich-Ungarn  ebenfalls  durch  leistungsfähige  Firmen  übernom¬ 
men  sind,  so  daß  wir  hoffen  dürfen,  in  Zukunft  nicht  nur  die  Vor¬ 
züge  der  Zentralheizung  durch  Dampf  oder  Wasser  mit  denen  des 
anheimelnden  Kachelofens  verbunden  zu  sehen  und  den  Forderungen 
der  Gesundheitspflege,  Kunst  und  des  Schönheitssinnes  zu  genügen, 

,  sondern  Behagen  und  Wohnlichkeit  unseres  Heimes  auch  nach  die¬ 
ser  Richtung  dauernd  zu  erhöhen  und  zu  fördern. 


Aikohol  und  Arbeiter. 


Jeder  Lesende  und  Denkende  von  heute,  der  seine  Augen  nicht 
absichtlich  der  Wahrheit  verschließt,  weiß,  daß  die  alkoholischen 
Getränke  von  Kindern  gar  nicht,  von  manchen  Erwachsenen  reit¬ 
weise  ebenfalls  nicht,  von  allen  anderen  nur  in  vernünftig  beschränk¬ 
tem  Maße  genossen  werden  dürfen.  Trotzdem  können  sich  viele 
nicht  dazu  entschließen,  den  Schritt  von  der  Erkenntnis  dieser 
Wahrheit  bis  zu  ihrer  Befolgung  zu  tun.  Es  ist  deshalb  dankenswert, 
daß  Prof.  Dr.  Rosemann  (Münster-Westfalen)  in  einem  Vortrage*) 
die  Wirkungen  des  Alkohols  im  menschlichen  Körper  ausführlich 
dargelegt  hat. 

Wir  entnehmen  dem  Vortrage  die  folgenden  Punkte: 

1.  Ein  Übermaß  von  Alkohol  schädigt  alle  Organe  des  Körpers 
schwer. 

2.  Als  Nahrungsstoff  kommt  der  Alkohol  für  den  Gesunden 
nicht  in  Betracht.  Er  kann  dem  Arbeitenden  nicht  die  Kraft  geben, 

j  die  ihm  die  Nahrungsstoffe  vermitteln. 

3.  Der  Alkohol  täuscht  den  Trinkenden  über  das,  was  seinem 
Körper  nottut,  wie  Nahrung,  Erwärmung,  Ruhe;  er  sättigt  und 
wärmt  nicht  und  hebt  die  Ermüdung  nicht  auf.  Vernünftiger  ist 

1  leichter  Alkoholgenuß  nach  der  Rückkehr  aus  großer  Kälte  ins 
I  warme  Zimmer. 

4.  Der  Alkohol  beeinträchtigt  die  geistige  Fähigkeit. 

Der  erste  und  der  letzte  dieser  vier  Punkte  sind  für  jeden  Ar- 
i  beiter  von  besonders  großer  Bedeutung.  Denn  eine  Schädigung  der 
1  Organe  bedeutet  eine  dauernde  Schwächung,  wenn  nicht  gänzliche 
Vernichtung  der  Arbeitskraft.  Und  mit  geschwächter  geistiger  Fä¬ 
higkeit  kann  niemand  gute  Arbeit  leisten.  Er  übersieht  in  solchem 
Zustande  auch  zu  leicht  die  Gefahren,  welche  ihm  von  Maschinen 
und  anderen  Dingen  drohen.  Dadurch  ist  die  Mahnung  begründet, 
daß  man  vor  und  zwischen  der  Arbeit  alkoholische  Getränke  meiden 
soll.  Erst  wenn  des  Tages  Arbeit  getan  und  der  Hunger  gestillt  ist, 
j  mag  derjenige,  dessen  Gesundheit  und  Mittel  es  gestatten,  durch 
den  mäßigen  Genuß  eines  leichten  alkoholischen  Getränkes,  Bier 
oder  Wein,  die  Behaglichkeit  seiner  Ruhestunden  zu  fördern  suchen. 
Mancher  aber  wird  hierfür  des  Alkohols  gar  nicht  bedürfen.  Auch 
•  wird  im  Winter  das  einfachste  warme  Getränk  dem  der  Kälte  aus- 
1  gesetzten  Arbeiter  oft  zuträglicher  sein  als  kaltes  Bier  und  der- 
j  gleichen.  A.  M. 

*)  Zeitschr.  f.  angew.  Chemie,  Jahrg.  1911,  Heft  30,  S.  1426. 


Die  Porzellanmanufaktur  von  Tournay. 

Nach  Verlauf  von  fast  dreißig  Jahren  liegt  jetzt  eine  stark  ver¬ 
größerte  und  bei  Weitem  reicher  ausgestattete  neue  Auflage  einer 
Monographie  der  Porzellan-Manufaktur  von  Tournay  vor,*)  einer 
der  wenigen,  die  ausschließlich  Weichporzellan  fabriziert  haben.  Sie 
ist  1751  als  erste  ihrer  Art  in  den  damals  noch  unter  österreichischer 
Herrschaft  stehenden  Niederlanden  begründet  worden  und  lange  Zeit 
hindurch  auch  die  einzige  geblieben. 

Dem  in  Tournay  lebenden  Verfasser  beider  Auflagen  haben  ver¬ 
möge  seiner  hohen  amtlichen  Stellung  sämtliche  Archive  zur  Be¬ 
nutzung  offen  gestanden.  Er  hat  sie  mit  großer  Sorgfalt  benutzt 
und,  voll  hohen  Interesses  für  seinen  Gegenstand,  ein  diesen  er¬ 
schöpfendes  Werk  geschaffen.  Der  vorliegende  stattliche  Band  ent¬ 
hält  etwa  dreihundert,  leider  nur  recht  kleine  Abbildungen  im  Text, 
sowie  fünfzehn  Tafeln,  die  zum  Teil  in  farbiger  Photographie  ausge¬ 
führt  sind  und  in  ihrer  Gesamtheit  einen  Überblick  über  den  Ent¬ 
wicklungsgang  und  das  Schaffen  der  Manufaktur  von  Tournay  ge¬ 
währen. 

Obschon  diese  die  für  einen  weiten  Umkreis  bedeutendste 
Porzellanfabrik  gewesen  ist,  fließen  doch  die  Quellen  für  ihre  Ge¬ 
schichte  ziemlich  spärlich.  Die  Fabrikakten  sind  verschwunden  oder 
befinden  s'ch,  mit  geringen  Ausnahmen,  in  den  Händen  von  Perso¬ 
nen,  die  keinen  Einblick  in  sie  gestatten;  reicher  ist  das  Ergebnis  aus 
den  städtischen  und  staatlichen  Archiven.  Noch  mehr  Schwierigkei¬ 
ten  bot  der  technische  Teil:  seine  Ausführungen  stützen  sich  beinahe 
ausschließlich  auf  lokale  Überlieferungen,  die  häufig  dunkel,  stets 
unvo!lständ:g  und  zuweilen  widersprechend  sind. 

Schon  vor  derjenigen  Manufaktur,  deren  Schilderung  den  Inhalt 
des  vorliegenden  Buches  bildet,  hat  es  wahrscheinlich  ihrer  zwei 
in  Tournay  gegeben.  Gesuche  um  deren  Errichtung  datieren  aus  den 
Jahren  1717  und  1722,  doch  ist  weder  von  der  Dauer  dieser  Fabrik¬ 
unternehmungen,  noch  von  ihren  Erzeugnissen  das  Mindeste  bekannt, 
während  damals  eine  Fayencefabrikation  schon  seit  vierzig  Jahren 
in  Tournay  bestand  und  beachtenswerte  Arbeiten  lieferte. 

Im  Jahre  1750  richtete  ein  gewisser  Carpentier  ein  Gesuch  um 
die  Erlaubnis  zur  Errichtung  einer  Fayencefabrik  und  um  die  Ge¬ 
währung  eines  jährlichen  Zuschusses  an  die  Stadtbehörde  von  Tour¬ 
nay,  die  dieses  Gesuch  auch  bewilligte.  Bereits  nach  ganz  kurzer 
Zeit  ging  die  soeben  erst  begründete  Fabrik  durch  Kauf  an  einen 
Kaufmann  Francois  Joseph  Peterinck  über,  der  sie  Anfangs  1751  zu 
e:ner  Porzellan-  und  Fayencefabrik  erweiterte  und  damit  der 
Schöpfer  der  dortigen  Porzellanindustrie  wurde.  Er  erwirkte  sehr 
bald  ein  kaiserliches  Monopol  auf  dreißig  Jahre  für  die  Porzellan- 
fabrikat'on  in  den  gesamten  Niederlanden  und  für  die  Fabrikation 
von  Fayence  nebst  einigen  nebensächlichen  Artikeln  im  Distrikt  von 
Tournay,  daneben  noch  einige  bedeutsame  Steuererleichterungen 
und  sonst:ge  Vorrechte.  Schon  Anfangs  1752  beschäftigte  er  43  Ar¬ 
beiter.  deren  Zahl  er  bald  auf  60  zu  bringen  hoffte,  vergrößerte  sein 
Unternehmen  durch  Grundstücksankäufe  und  Neubauten  und  war 
auch  keineswegs  schüchtern  in  der  Inanspruchnahme  immer  weiterer 


*)  Les  porcelaines  de  Tournay,  Histoire,  Fabrication,  Produits, 
par  Eugene  G.  Soil  de  Moriame.  Tournai,  Etablissement  Casterman 
1910.  15  Frcs. 
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Sonderrechte,  die  ihm  auch  eingeräumt  wurden.  Er  zog  geschulte 
Arbeiter  aus  den  angesehensten  Fabriken  heran,  namentlich  aus 
Rouen,  und  rekrutierte  Lehrlinge  in  beträchtlicher  Anzahl  (zuerst  10, 
in  wenigen  Jahren  bereits  20)  und  schon  im  Alter  von  neun  Jahren 
aus  den  heimischen  Wohltätigkeitsanstalten.  Im  Jahre  1752  erhielt 
er  für  seine  Fabrik  den  Titel  einer  kaiserlichen  und  königlichen  Ma¬ 
nufaktur  sowie  die  Befugnis,  für  seine  Porzellane  eine  Marke  ein¬ 
zuführen,  deren  mißbräuchliche  Anwendung  mit  1000  Gulden  ge¬ 
büßt  werden  sollte. 

Wie  bei  nahezu  allen  im  18.  Jahrhundert  begründeten  Por¬ 
zellan-Manufakturen  trat  auch  bei  der  von  Tournay  binnen  Kur¬ 
zem  Geldmangel  ein,  und  da  ihn  der  Besitzer  aus  eigenen  Mitteln 
nicht  beheben  konnte,  beanspruchte  er  sehr  bald  finanzielle  Hilfe 
von  der  Stadt,  wenig  später  auch  von  der  Regierung.  Durch  die 
schon  seinem  Vorbesitzer  zugesicherte  jährliche  Subvention  von 
400  Gulden  stand  das  Unternehmen  von  vornherein  unter  einer 
Kontrolle  des  Magistrates,  der  seinerseits  Delegierter  der  Regie¬ 
rung  war.  Eine  zunächst  beantragte  Erhöhung  der  städtischen 
Subvention  wurde  abgelehnt,  dagegen  erhielt  Peterinck  sie  unter 
bestimmten  Garantien  auf  zehn  Jahre  vorausbezahlt.  Nach  einem 
knappen  Jahre  wurde  er  wegen  eines  weiteren  Vorschusses  von 
6000  Gulden  vorstellig,  den  ihm  die  Stadt  auf  Fürsprache  des  ihm 
sehr  wohlwollenden  österreichischen  Ministers  gewährte,  und  kaum 
war  das  geschehen,  so  waren  behufs  eiaer  gründlichen  Hilfe 
13  000  Gulden  nötig.  Auch  diese  wurden  (3000  Gulden  von  der 
Stadt,  10  000  Gulden  von  der  Regierung)  hergegeben.  Die  Stadt 
übernahm  jetzt  durch  zwei  von  ihr  ernannte  Kommissare  die  un¬ 
mittelbare  Überwachung  der  Fabrik.  Die  festgesetzten  Rück¬ 
zahlungen  an  die  Regierung  konnten  nicht  rechtzeitig  geleistet 
werden;  sie  wurden  zunächst  auf  zwei  Jahre  und  später  wiederholt 
weiter  gestundet. 

Wie  bereits  oben  erwähnt,  fabrizierte  der  überaus  tatkräftige 
und  gewandte  Peterinck  außer  Porzellan  auch  Fayence,  die  er 
nach  Kräften  vervollkommnete.  Übrigens  hatte  er  während  der 
ersten,  mit  dem  Jahre  1756  abschließenden  Periode  seiner  Tätigkeit 
nicht  allein  mit  den  geschilderten  beständigen  Geldsorgen  zu 
kämpfen,  sondern  auch  mit  Angriffen,  namentlich  von  seiten  an¬ 
derer  Städte,  auf  seine  Bevorrechtigungen  für  Zölle  und  Erleich¬ 
terung  der  Transporte.  Die  bei  ihrer  Errichtung  mit  Begeisterung 
begrüßte  Fabrik  hatte  während  dieser  Periode  nicht  nur  keine 
finanziellen  Erfolge  aufzuweisen,  sondern  war  sogar  mehr  als  ein¬ 
mal  in  ihrem  Bestände  gefährdet;  ihre  künstlerischen  Leistungen 
hingegen  waren  vortrefflich  und  hielten  den  Vergleich  mit  den 
Weichporzellanen  von  Sevres  aus.  Peterinck  hat  seinen  Angaben 
nach  in  diesen  Jahren  150  000  Gulden  eingebüßt;  die  jährlichen  Un¬ 
kosten  stiegen  auf  durchschnittlich  20  000  Gulden,  die  Summe  der 
Verkäufe  auf  25  000  Gulden.  Die  Fabrikate  bestanden  in  Figuren, 
Vasen,  Tafelgeschirren  und  Biskuits. 

Um  das  größte  Hindernis  für  das  Gedeihen  der  Fabrik,  den 
Mangel  an  Betriebskapital,  zu  beseitigen,  suchte  Peterinck  Teil¬ 
haber  für  sie  und  fand  solche  1756  in  zwei  Männern,  die  je  20  000 
Gulden  einlegten,  während  ihm  selbst  die  gleiche  Summe  auf  seine 
eingebrachten  Privilegien,  auf  die  Bauten  und  das  Inventar  an¬ 
gerechnet  wurde.  Für  eine  notwendige  Erweiterung  des  Betriebes 
gab  die  Stadt  den  Grund  und  Boden  her,  gewährte  auch  einen 
baren  Zuschuß  und  machte  darüber  hinaus  noch  Aufwendungen 
für  die  Verbesserung  der  Wasserkräfte.  Die  Zahl  der  Arbeiter  hob 
sich  in  der  Zeit  zwischen  1757  und  1761  auf  achtzig  bis  hundert. 

Ungeachtet  dieser  Vermehrung  der  Mittel  war  die  finanzielle 
Lage  der  Fabrik  auch  jetzt  noch  ebenso  ungünstig,  wie  sie  es 
später  jemals  geworden  ist.  Von  den  jährlichen  Rückzahlungen 
auf  das  von  der  Regierung  gegebene  Darlehen  von  10  000  Gulden, 
d’e  mit  dem  Jahre  1759  beginnen  solllten,  war  bis  1764  noch  nicht 
cme  erfolgt,  und  es  wurde  auf  das  Gesuch  Peterincks,  wenn  auch 
nicht  ausdrücklich  so  doch  stillschweigend  auf  die  Bezahlung  bei¬ 
nahe  der  ganzen  Summe  verzichtet.  Daneben  war  er  beständig 
und  nicht  ohne  Erfolg  um  eine  Erweiterung  der  ihm  emgeräumten 
Zollerleichterungen,  Abgabenfreiheiten  usw.  bemüht.  Das  Absatz¬ 
gebiet  der  Manufaktur  wurde  nicht  nur  auf  die  ganzen  Niederlande, 
sondern  auch  auf  Deutschland,  Frankreich  und  Spanien  ausgedehnt; 
Biskuits  und  Figuren  gingen  sogar  nach  Rußland.  Die  gedeihliche 
Entwickelung  der  Fabrik  und  sogar  ihr  weiteres  Bestehen  wurden 
jed@ch  durch  erbitterte  Streitigkeiten  unter  den  Teilnehmern  in 
Frage  gestellt,  d!e  schließlich  einen  Schiedsspruch  des  Magistrats 
herbeiführten. 

Auf  Grund  eines  Vertrages  von  1762  traten  nunmehr  einige 
neue  Teilnehmer  hinzu  und  der  Gewinnanteil  Peterincks  wurde 
auf  ein  Viertel  herabgesetzt.  Der  nötig  gewordenen  Vergrößerung 
des  Betriebes  und  seinen  weiteren  hochstrebenden  Plänen  genügte 
die  alte  Fabrikanlage  nicht  mehr,  und  er  ließ  Entwürfe  für  sehr 
prächtige  Bauten  herstellen,  die  selbst  nach  einer  beträchtlichen 


Einschränkung  noch  einen  Aufwand  von  90  000  Gulden  erforderten. 
Da  die  Beteiligten  einen  solchen  aus  eigenen  Mitteln  nicht  be¬ 
streiten  konnten,  wandten  sie  sich  wiederum  an  die  Stadtbehörde, 
die  ihnen  denn  auch  den  Bauplatz  nebst  dem  erforderlichen  Bauholz 
bewilligte.  Nach  der  Fertigstellung  des  1763  begonnenen  und  in 
seinem  Hauptteile  noch  vorhandenen  Neubaues  begann  gegen  1770 
die  eigentliche  Glanzzeit  der  Fabrik,  sowohl  was  den  Umfang 
ihrer  Geschäfte,  wie  auch  die  Güte  der  Erzeugnisse  betrifft.  Die 
Umsätze  betrugen  1772  125  000  Gulden  und  1774  175  000  Gulden. 
Der  glänzende  Geschäftsgang  machte  in  dieser  Zeit  die  Anlage 
neuer  Massemühlen  sowie  verschiedener  anderer  Baulichkeiten  er¬ 
forderlich,  wobei  die  Stadt  immer  wieder  mit  Geldmitteln  bei¬ 
sprang.  (Schluß  folgt.) 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

4b.  W.  37  378.  Lampenglocken.  Lampenschirme  und  Reflektoren 
mit  Lichtfiltern.  Max  Weertz,  Bradford  (Engl.)  26.  5.  11. 

75d.  W.  35  964.  Verfahren  zur  Herstellung  von  künstlichen 
Schmucksteinen  und  Schmuckgegenständen  mit  wogendem  Licht¬ 
schein  und  eigenartigen  Reflexwirkungen  aus  elektrisch  verschmol¬ 
zenem  Quarz.  Dr.  Wolf-Burckhardt,  Biebrich  a.  Rh.  1.  4.  10. 

80a.  B.  58  742.  Tonreiniger  mit  von  einem  Schutzkörper  getra¬ 
genen  unterteilten  Siebzylinder  und  in  diesem  umlaufender  Förder¬ 
schnecke.  Michael  Bohn,  Nagykikinda  (Ungarn).  12.  1.  10. 

80a.  D.  23  137.  Vorrichtung  zum  Abwägen  und  Zuführen  des 
Preßgutes  bei  Pressen.  Paul  Decauville,  Paris.  31.  3.  10. 

Versagungen. 

30d.  Sch.  28  186.  Augenschutzgläser  d.  h.  Brillen  und  Glaskör¬ 
per  zur  Umhüllung  künstlicher  Lichtquellen.  1.  10.  08. 

Erteilungen. 

17a  243  504.  Flüssigkeitsstandglas  für  leicht  siedende  Flüssig¬ 
keiten.  Karl  Pfeiffer,  Berlin,  Schlegelstr.  11.  25.  5.  10.  P.  25  038. 

18b.  243  632.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Überzuges  von 
Tonerde-Silikat  oder  einem  Gemisch  von  Tonerde-Silikat  mit  Ton¬ 
erde  oder  auch  von  reiner  Tonerde,  wobei  dieser  Überzug  andere 
Körper,  wie  Eisen,  Mangan  usw.  oder  deren  Verbindungen  in  gerin¬ 
gen  Mengen  enthalten  kann,  im  Innern  des  Schmelzraumes  von 
Schmelzöfen  zum  Zwecke  der  Erhöhung  der  Haltbarkeit  und  sonsti¬ 
gen  Verbesserung  der  Zustellung  von  Schmelzöfen.  Poldihütte, 
Tiegelgußstahlfabrik,  Wien.  12.  6.  09.  P.  23  236. 

32a.  243  705.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasringen  aus 
Glasröhren  durch  Sprengen.  Carl  Miinzel,  Röhrsdorf,  Böhmen. 

2.  2.  11.  M.  43  566.  .  . 

36a.  243  662.  Feuerraumeinsatz  für  Kachelöfen  mit  an  der  Au¬ 
ßenseite  der  Feuerwände  angeordneten  winkelförmigen  Zungen. 
Josef  Strecker,  München,  Schnorrstr.  5.  25.  7.  11.  St.  16  503. 


Gebrauchsmuster, 


Eintragungen. 

8d.  493  844.  Keramische  Wäscheplätte  für  Naß-  und  Trocken- 
eizung.  Erhardt  Tannreuther,  Karlsruhe,  Akademiestr.  65.  23.  12.  11. 
13  942. 

21c  493  577.  Porzellangehäuse  für  elektrische  Installations- 
pparate  mit  ausschlagbaren,  durch  Rippen  verstärkten  Wanden. 
iemens-Schuckertwerke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin.  -4.  6.  11.  S  25  033. 

?lc  493  970.  Isolator  mit  einschraubbarem  Gewindedubel. 
llgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft,  Berlin.  2.  1.  12.  A.  17  799 

2 1 f  493  507.  Innenglas  für  elektrische  Bogenlampen,  mit  Aus- 
parurgen  in  den  Glasrändern.  Fa.  August  Schwarz,  Frankfurt  a. 
i.-Süd.  16.  12.  11.  Sch.  42  459. 

21f.  493  508.  Innenglas  für  elektrische  Bogenlampen,  mit  am 
beren  Glasrande  angebrachten  Löchern.  Fa.  August  Schwarz, 

ra.ikiurt  a.  M.-Süd.  16.  12.  11.  Sch.  42  460. 

30b  494  028  Matrize  zur  Herstellung  von  Flachzahnen,  Locri- 
ähnen,  Zahnkronen  u.  dergl.  Anglo  American  Tooth  Mfg.  Co., 
prendlingen,  Kreis  Offenbach.  2.  1.  12.  A.  17  814. 

30b.  494  029.  Matrize  zur  Herstellung  künstlicher  Zahne,  soge- 
annter  biatorix.  Anglo  American  Tooth  Mfg.  Co.,  Sprendlingen, 

[r.  Offenbach.  2.  1.  12.  A.  17  815. 

32a.  493  679.  Verstellbares  Führungslineal  für  Glasschneider. 
Venzl  Holfelder,  Zwickau  i.  S.,  Brunnenstr.  20  27.  12.  11  H  54  075. 
341.  493  685.  Küchen-Etagere  mit  Vorratsbehaltern.  Gebr.  bim- 

36d.  493  480.  Luftsauger  aus  emailliertem  Eisenblech.  Gottfried 
)ichanz,  Berlin,  Görlitzer  Ufer  10a.  3.  1.  12.  D.  21  704. 
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37a;  493661-  Glaswand.  Max  Teschke,  Berlin,  Waßmannstr. 

*  1 1  •  1  11.  1 .  13  887. 

37^\49A  002^  Glasbaustein.  Akt.-Ges.  für  Glasfabrikation, 
vorm.  Gebrüder  Hoffmann,  Bernsdorf,  O.-L.  23.  12.  11.  A.  17  781. 

37b.  493  003.  Glasbaustein  mit  Abrundung  aller  Winkel  und 
Ecken  des  Innenraumes.  Akt.-Ges.  für  Glasfabrikation,  vorm.  Ge¬ 
brüder  Hoffmann,  Bernsdorf,  O.-L.  23.  12.  11.  A.  17  782 

37c.  493  078.  Salzglasierte  Steinzeug-Dachbedeckung.  Kaisers 
Tonwerke,  G.  m.  b.  H.,  Bracht-N.  Rhein.  20.  12.  11.  K.  51177. 

64a.  492  922.  Flaschenverschluß  mit  Dichtungsscheibe  aus  Kork 
o.  dergl.  Johann  Gottlob  Ebinger,  Micheldorf,  Ober-Österreich. 
20.  12.  11.  E.  16  732. 

64a.  493  086.  Flaschenbügelverschluß,  an  dem  eine  Verschluß¬ 
kappe  mit  Dichtung  beweglich  befestigt  ist.  Fritz  Schulte,  Neuwied 
a.  Rh.  22.  12.  11.  Sch.  42  491. 

64a.  493  529,  Flaschensicherungsverschluß.  Moriz  &  Barschall, 
Rixdorf-Berlin.  23.  12.  11.  M.  40  618. 

64a.  494  056.  Flasche  in  Form  einer  Browning-Pistole  mit 
Schraubenverschluß.  Max  Louis  Goebel,  Kronach.  23  11.  11 
G.  29  048. 


64a.  494  071.  Flaschenverschluß.  Gottfried  Roth,  Hanau  a.  M„ 
u.  Carl  Bäppler,  Gr.  Auheim  b.  Hanau  a.  M.  18.  12.  11.  R.  31  573. 

64a.  494  097.  Bierglas  mit  Zählvorrichtung.  Oswald  Schindler, 
Leobschütz.  2.  1.  12.  Sch.  42  604. 

64a.  494  165.  Aus  Blech  gestanzter  abnehmbaier  Bierglasdek- 
kel.  Rob.  Ruegenberg,  Cöln,  Bismarckstr.  50.  4.  1.  12.  R.  31  672. 

64a.  494  166.  Hochgewölbter,  mit  dem  Stielansatz  und  den 
Scharnierlappen  aus  einem  Stück  gestanzter  abnehmbarer  Bierglas¬ 
deckel.  Rob.  Ruegenberg,  Cöln,  Bismarckstr.  50.  4.  1.  12.  R.  31  690. 

77f.  492  569.  Puppenkopf  aus  Porzellan  mit  gemalten  Augen 
unter  Glasur  und  erhöhter  Iris.  Th.  Recknagel,  Alexandrinenthal 
b.  Oeslau.  8.  12.  11.  R.  31  522. 

492  570.  Puppenkopf  aus  Porzellan  mit  gemalten  Augen 
in  Emailmalerei  und  erhöhte’r  Iris.  Th.  Recknagel,  Alexandrinenthal 
b.  Oeslau.  8.  12.  11.  R.  31  523. 

77f.  493  930.  Puppenkopf  mit  im  Innern  des  Kopfes  eingesetzter 
Stimme.  Alt,  Beck  &  Gottschalk,  G.  m.  b.  H„  Nauendorf  b.  Ohrdruf 
i.  Th.  27.  12.  11.  A.  17  778. 

80a.  493  069.  Preßvorrichtung  zur  mechanischen  Herstellung 
von  Hahnkücken  aus  keramischer  Masse  (Steinzeug,  Porzellan  u. 
dergl.).  Otto  Hoffmann,  Mannheim-Friedrichsfeld,  Baden.  16.  12  11. 
H.  53  952. 

80a.  493  319.  Sicherheits-  und  Alarmkuoplung  für  Tonpresseu. 
Hermann  Pekrun,  Coswig  i.  S.  23.  12.  11.  P.  20  633. 

80a.  494  034.  Plattenschneidmaschine.  Aug.  Mayer,  Gotha. 

4  1.  12.  M.  40  680. 


Zeilschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen.  Werden  nicht  besprochen. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Frageh. 

Frage  27.  Glasuren  mit  wolkigen  Ausscheidungen.  Wir  bitten 
um  Angabe  eines  Versatzes  für  eine  gelbe,  lichtgrüne  und  blau¬ 
graue  Glasur  mit  wolkigen  Ausscheidungen  für  Segerkegel  2a— 3a 
Die  Ausscheidungen  bilden  sich  während  des  Brandes  von  selbst. 

Frage  28.  Absprengmasse.  Wie  stellt  man  sich  eine  Abspreng- 
masse  her,  die,  auf  verglühten  Steingutscherben  aufschabloniert, 
von  selbst  mit  der  darauf  gespritzten  Unterglasurfarbe  ohne  noch¬ 
maliges  Verglühen  abspringt  und  so  das  Muster  weiß  in  farbigem 
Grunde  erscheinen  läßt? 

Frage  29.  Gießbare  Masse.  Ich  bitte  um  Angabe  einer  Masse, 
die  aus  Papier  usw.,  vielleicht  unter  Zuhilfenahme  eines  Füllmittels, 
hergestellt,  sich  in  Gipsformen  wie  bei  dem  keramischen  Gießver¬ 
fahren  gießen  läßt  und  so  nach  der  Herausnahme  aus  der  Form 
plastische  Hohlkörper  bildet,  wie  Vasen,  Figuren  usw.,  und  ohne 
daß  ein  nachheriger  Brennprozeß  nötig  ist,  durch  einfaches  Trock¬ 
nen  feste  widerstandsfähige  Stücke  ergibt. 

Frage  30.  Blasige  Glasur.  Ich  übersende  Ihren  einen  aus  Ton 
gegossenen  Topf  und  möchte  Sie  bitten,  mir  über  die  Fehlererschei¬ 
nung  Aufschluß  zu  geben  bezw.  zu  sagen,  wie  der  Fehler  zu  be¬ 
seitigen  ist.  Die  Glasur  ist  hauptsächlich  an  der  Außenfläche  stark 
schaumig  und  hat  das  Aussehen  wie  der  Schaum  von  schlecht  ge¬ 
wordenem  Bier.  Die  Glasur  ist  auf  gebrannten  Scherben  aufgetragen 
und  als  gefrittete  Glasur  fertig  bezogen.  Der  Ofen,  in  dem  diese 
Glasuren  gebrannt  sind,  ist  ein  Muffelofen  von  1,50  m  Länge,  1,50  m 
Höhe  und  1  m  Breite.  Gebrannt  wurde  mit  Holz,  die  Brenndauer 
betrug  17  Stunden.  Es  waren  an  vier  verschiedenen  Stellen  Seger- 
kegel^  aufgestellt  —  hinten  auf  der  Sohle  und  oben,  dann  vorn  auf 
der  Sohle  und  wieder  oben.  Alle  Kegel  sind  gleichmäßig  niederge¬ 
schmolzen;  auch  war  die  Glut  ganz  gleichmäßig.  Vorsichtshalber 
waren  auch  noch  Ziehproben  mit  eingesetzt,  welche  dicht  neben 
einander  standen,  wovon  die  eine  schaumig  war,  die  andere  dagegen 
ganz  glatt  geflossen  war.  Es  ist  nur  ein  kleiner  Teil,  welcher  diesen 
Schaum  zeigt,  während  der  größte  Teil  der  Waren  tadellos  blank 
ist.  Woran  kann  wohl  hier  die  Ursache  liegen  und  wie  ist  der  Fehler 
mit  Sicherheit  zu  vermeiden? 

Frage  31.  Steingutbrennöfen.  Wie  sind  die  Maße  eines  in  der 
Praxis  bewährten  Steingutbrennofens.  Wie  groß  müssen  die  Feue¬ 
rungen,  die  Einfüllöffnungen,  die  Ausströmungen  sein.  Welche 
Schornsteinhöhe^  ist  erforderlich.  Wie  groß  ist  der  nutzbare  Kubik¬ 
inhalt.  Welche  Stärke  haben  die  Ofenwandungen?  Wie  lange  ist  die 
Brenndauer  und  welche  Brennstoffmenge  wird  zu  einem  Brande 
benötigt?  Wie  lange  läßt  man  kühlen? 


Sprechsaal  Nr.  4.  Über  die  Entstehung  der  Tone, 
bezw.  der  Kaoline.  Rohland  spricht  die  Vermutung  aus,  daß 
kleine  Organismen,  vielleicht  Bakterien,  bei  der  Kaolinisierung  mit¬ 
geholfen,  wenn  nicht  diese  veranlaßt  haben.  Als  Grund  für  diese 
Vermutung  führt  er  den  Tongeruch  an. 

Ist  die  Wahl  der  Versatzmaterialien  für  eine 
.!as.uUvon  bestimmter  Zusammensetzung  gleich¬ 
gültig?  Berge  hat  eine  Glasur  von  bestimmter  Zusammensetzung 
nach  12  verschiedenen  Versätzen  hergestellt,  um  etwaige  Abwei¬ 
chungen  im  Verhalten  festzustellen  und  die  Ursache  dafür  zu  er¬ 
gründen.  Die  bei  den  Untersuchungen  zu  Grunde  gelegte  Schmelz¬ 
glasur  entspricht  der  Formel: 

0,14  K2O  I  ^,22  AI2O3  .  0,34  Sn02 . 3,90  Si02. 

Deut  sch  lands  Handelsbeziehungen  zu  den  Ver¬ 
einigten  Staaten  von  Amerika.  Der  Aufsatz  schildert 
wie  durch  die  von  den  Vereinigten  Staaten  Kanada  gewährten  Zoll= 
Vergünstigungen  und  die  von  Deutschland  den  Vereinigten  Staaten 
verweigerten  an  Schweden  und  Japan  zugestandenen  Zollermäßi¬ 
gungen  geschaffene  Lage. 

Die  Glashütte  Nr.  4  und  5.  Die  Schule  des  Hütte nmeis- 
t  e  r  s  in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Die  Glasgalle  ent- 
halt,  wie  Schnurpfeil  weiter  ausführt,  55—99  i.  H.  schweselsaures 
INatron.  Sie  kann  deshalb  gepulvert  dem  Sulfatgemenge  wieder  zu¬ 
gesetzt  werden.  Es  werden  dann  einige  Glasfehler  aufgezählt.  Zu 
beginn  des  folgenden,  die  Glasfabrikation  behandelnden  Abschnittes 
werden  die  Flaschenfabrikation  und  die  dabei  verwendeten  Werk¬ 
zeuge  besprochen,  sowie  die  Vorzüge  der  automatischen  Flaschen- 
Eintrage-Vorrichtung,  Patent  Miihlig-Brauer,  aufgezählt. 

. .  G  h  e  m  ische  Technologie  der  Emailrohmater  i  a- 
1 1  e  n.  (Fortsetzung.)  Grünwald  fährt  in  der  Wiedergabe  der  in  der 
Literatur  zu  findenden  Emailversätze  fort. 


Antworten. 

Zu  Frage  19.  Reservage  für  Engoben  und  Farblösungen.  Zweite 
Antwort.  Als  Reservagen  für  Engoben  und  Farblösungen  mögen 
Ihnen  die  folgenden  Vorschriften  dienen. 


I. 

Wachs  . 10  g 

Talg  . 10  „ 

Paraffin  . 5  „ 

werden  zusammen  geschmolzen. 

II. 

Kolophonium  . 50  g 

Wachs  . 10  „ 

Terpentinöl . 50  ccm 


Kolophonium  und  Wachs  werden  mit  Benutzung  des  Wasser¬ 
bades  in  dem  Terpentinöl  gelöst. 

Außer  diesen  beiden  Reservagen  eignet  sich  zu  Lösungsfarben 
besonders  noch  die  folgende: 

Kaolin . l  Gew.-T. 

Mehl  .  1 

werden  mit  Rüböl  angemacht. 

Dritte  Antwort.  Weiße  scharfkonturige  Flächen  kann  man  mit 
Salzfarblösungen  sehr  gut  erhalten. 

Man  mischt  und  schmilzt: 

1) 

50  g  Bienenwachs 
93  „  venetian.  Terpentin 
50  „  Nelkenöl 

125  „  Umdruckfarbe  für  Lithographie, 
klein  zerstückelt 
275  „  franz.  Terpentin. 
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Diese  Mischung  wird  so  dick  als  möglich  aufgestrichen.  Sie 
trocknet  24  Stunden,  man  wichst  sie  mit  etwas  Watte  und  streicht 
Lösung  darüber.  Sobald  letztere  eingesogen  ist,  taucht  man  Watte 
in  feinstes  Qlühscherbenpulver  und  v  gründlich  ab.  Hauptsache 
ist  genügend  starker  Auftrag  obiger  Mischung. 

2) 

Oder  man  verfährt  wie  folgt: 

Man  mischt 

100  Bernsteinlack 
240  Maschinenöl 
100  Leinölfirnis 
50  Asphaltlack. 

ML  "dieser  Mischung  bemalt  man  die  auszusprengenden  Flä¬ 
chen,  sobald  sie  eingesogen  ist,  streicht  man  zum  Vollsaugen  der 
Poren  Wasser  darüber  und  deckt  die  Fläche  mit  Spirituslack.  Letz¬ 
terer  muß  an  der  Luft  etwa  rahmdick  geworden  sein  und  muß  glän¬ 
zend  auftroeknen,  was  sehr  schnell  geschieht.  Ist  kein  Glanz  zu  er¬ 
zielen,  so  war  der  Lack  nicht  dick  genug.  Dieses  Verfahren  hat  den 
Vorzug,  daß  man  schneller  und  sehr  sicher  arbeiten  kann.  Natürlich 
muß  das  Wasser  vor  dem  Farbauftrag  ausdunsten.  Das  Abwischen 
der  Farblösung  geschieht  wie  bei  I.  Auf  diese  Weise  erhalten  Sie 
tadellose  weiße  Flächen. 

Zu  Frage  23.  Leistungsfähigkeit  einer  Emailiierwerkstätte. 

Zunächst  reicht  ein  Flächenraum  von  126  qm,  in  dem  sich  ein  Heiz¬ 
raum,  Emaillierraum  und  auch  noch  eine  Scheuertrommel,  Pumpe 
und  Ankleideraum  befinden,  gerade  knapp  zu,  um  einen  Ofen  von 
1750  X  900  mm  zu  beschäftigen.  Gut  ist  es  nicht,  daß  die  Säuredämpfe 
so  aus  der  Beize  in  den  Emaillierraum  treten.  Dies  müßte  sich  aber 
doch  durch  eine  Tür,  die  sich  automatisch  schließt,  beseitigen  lassen. 
Mit  einem  Ofen  von  1750  X  900  mm  können  Sie  neben  75  qm  Schil¬ 
dern  noch  3800  Lampenschirme  von  der  angegebenen  Größe  machen. 
Sie  brauchen  allerhöchstens  an  Personal:  4  Brenner,  4  Auf  träger, 

1  Puderer,  2  Beizer,  1  Transporteur,  das  sind  12  Mann.  Also  bisher 
würden  ihre  Verhältnisse  gut  passen.  Es  fragt  sich  nur  noch,  ob  Sie 
auch  genügend  Trockenraum  haben,  um  die  Produktion  schnell  ge¬ 
nug  trocknen  zu  können,  daß  flott  hintereinander  weggebrannt  wer¬ 
den  kann.  Denn  dies  letztere  ist  notwendig,  sonst  sind  Sie  nicht  in 
der  Lage,  die  vorgenommene  Menge  zu  leisten.  Dies  läßt  sich  na¬ 
türlich  nicht  durch  eine  Fragekastennotiz  erledigen,  da  müssen  Sie 
das  Urteil  eines  Fachmannes  an  Ort  und  Stelle  hören. 

Zu  Frage  24.  Bedingungen  für  die  Herstellung  eines  guten 
Emails.  Mit  Leukonin  läßt  sich  ein  Erstes  Weiß  wohl  hersteilen,  je 
doch  nur  auf  Grund  von  eingehenden  Versuchen.  Ohne  weiteres 
irgend  ein  Weiß  mit  Leukonin  zu  versetzen  und  dabei  ein  ähnliches 
Ergebnis  wie  bei  Zinnoxydweiß  erzielen  wollen,  ist  nicht  angängig. 
Das  eben  Gesagte  gilt  auch  für  die  Herstellung  des  2.  Weiß  mit  Leu¬ 
konin  und  4  i.  H.  Zinnoxyd.  Ist  durch  Versuche  das  richtige  Rezept 
herausgefunden,  so  ist  es  wohl  möglich,  ein  gut  aussehendes,  reines, 
haltbares  und  beim  Brennen  keine  Schwierigkeiten  bereitendes 
Weiß  zu  erhalten.  Leukonin  ist  aber  ein  Antimonpräparat;  man 
nimmt  es  deswegen  nicht  gern  ins  z  veite  Weiß,  falls  man  Koch¬ 
geschirre  macht.  Ein  Nachteil  ist  es,  daß  die  Emailbottiche  und  das 
Emaillager  sich  in  der  Schlosserei  befinden,  wo  viel  Ruß  und  Staub 
vorhanden  ist  und  rostiges  Eisen  und  Blech  bearbeitet  wird.  Falls 
sich  nicht  durch  Holzwände  ein  Raum  abschlagen  läßt,  ist  es  nicht 
möglich,  auf  die  Dauer  das  Email  rein  zu  halten.  Daß  durch  das 
Abschlacken  Kohlenstaub  und  Ruß  in  den  Emaillierraum  tritt,  ist 
wenig  vorteilhaft,  jedoch  zur  Not  zu  ertragen,  weil  es  nur  alle  12 
Stunden  einmal  vorkommt. 

Zweite  Antwort.  Für  die  Herstellung  eines  gut  aussehenden, 
reinen  Emails  ist  in  erster  Linie  peinlichste  Sauberkeit  bei  der  Be¬ 
reitung  desselben  geboten.  Es  ist  zu  verhindern,  daß  beim  Mahlen, 
Lagern  und  Aufträgen,  kurz  während  des  ganzen  Arbeitsganges 
irgendwelche  Verunreinigungen  durch  Eisenrost,  Ruß,  Kohlen-  und 
Aschenstaub  in  das  Email  gelangen,  da  dieses  nach  dem  Brennen 
äußerst  unschön  aussehen  und  unter  den  von  Ihnen  geschilderten 
Verhältnissen  über  und  über  mit  rauhen,  braunen  bis  schwarzen 
Pünktchen  und  Flecken  übersät  sein  würde.  Was  die  Rohstoffe  an¬ 
belangt,  so  ist  nicht  der  Preis  derselben,  sondern  ihre  Reinheit, 
d.  h.  die  Abwesenheit  schädlicher  Verunreinigungen  für  den  Aus¬ 
fall  des  damit  erzeugten  Emails  bestimmend.  Es  ist  daher  empfeh¬ 
lenswert,  die  Rohstoffe  sowohl  durch  chemische  Analyse  als  auch 
durch  praktische  Versuche  auf  ihre  Verwendbarkeit  zur  Emailer¬ 
zeugung  zu  untersuchen,  und  besonders  durch  die  letztere  Prüfung 
wird  sich  zeigen,  ob  damit  ohne  Schwierigkeiten  gearbeitet  werden 
kann. 

Zu  Frage  25.  Stücklohn  oder  Akkord  für  Emailaufträger.  Bei 

den  heutigen  gedrückten  Preisen  für  Emailgeschirr  ist  eigentlich  nur 
Akkordlohn  angebracht.  Nur  auf  der  Basis  eines  Akkordlohnes  läßt 
sich  eine  richtige  Kalkulation  aufbauen;  bei  Stundenlohn  wird  der 
Fabrikant  stets  zu  kurz  kommen.  Der  Akkord  kann  nur  auf  Stück 
und  Gewicht  verrechnet  werden.  Der  Stückakkord  ist  eigentlich  der 
richtigste,  ist  aber  schwer  zu  kontrollieren  und  durchzuführen.  Man 
zieht  deswegen  vielfach  den  Gewichtsakkord  vor.  Für  Kochge¬ 
schirre,  bei  denen  ungefähr  2 — -3  Stück  aufs  Kilo  gehen,  zahlt  man 
für  100  Kilo  in  Grund  1  M  bis  1,20  M;  bei  Halbfertig  innen  oder 
außen  für  100  kg  1  M;  bei  Fertig  innen  oder  außen  für  100  kg  1,50  M. 


Das  Verteilen  der  Arbeit  geschieht  derart,  daß  jeder  Aufträger 
seine  Ware  in  Tragen  abgewogen  bekommt;  diese  Tragen  werden 
jedesmal  notiert,  und  danach  wild  berechnet.  Dies  ist  ein  ganz  ein¬ 
faches,  sicheres  Verfahren,  das  schnell  durchzuführen  ist. 

Zweite  Antwort.  Zur  Erhöhung  der  Produktion  des  Emaillier¬ 
werkes  wird  die  Einführung  von  Akkordlohn  am  zweckmäßigsten 
sein,  doch  ist  dabei  streng  darauf  acht  zu  geben,  daß  die  Qualität 
des  Fabrikates  keine  Einbuße  erleidet.  Ob  es  zweckmäßiger  ist,  den 
Akkord  nach  Stück  oder  Gewicht  zu  berechnen,  hängt  wesentlich 
von  der  Reichhaltigkeit  des  Sortiments  der  fabrizierten  Geschirre 
ab;  im  allgemeinen  ist  es  bequemer  und  erleichtert  die  Kontrolle 
bedeutend,  nur  nach  Gewichtsakkord  die  Geschirre  in  Arbeit  zu  ge¬ 
ben.  Je  größer  das  Sortiment  ist,  desto  verschiedener  werden  die 
Akkordsätze  für  die  einzelnen  Gegenstände  dabei  sein  müssen,  und 
es  richtet  sich  der  zu  ermittelnde  Satz  sehr  nach  der  schwereren 
oder  leichteren  Auftragbarkeit  der  Geschirre.  Ein  an  Gewicht  leich¬ 
tes  aber  schwerer  auftragbares  Geschirr  wird  also  höher  in  Akkord 
zu  stehen  haben,  als  ein  an  Gewicht  schweres  aber  leicht  und  schnell 
auftragbares  Geschirr.  Große  sperrige  Gegenstände  wie  Wannen, 
Eimer  usw.  kann  man  zweckmäßig  nach  Stück  in  Akkord  geben. 
Die  Höhe  der  einzelnen  Akkorde  hängt  weiter  davon  ab,  ob  Männer 
oder  Frauen  das  Aufträgen  besorgen,  und  man  fährt  meistens  gut. 
die  Aufträger  einschließlich  der  bei  ihnen  beschäftigten  Mädchen 
zum  Abstreifen  unter  Gruppenakkorde  zu  vereinigen.  Der  Gesamt¬ 
akkordverdienst  einer  Gruppe  wird  dann  zu  entsprechenden  Teilen 
verrechnet.  Zur  Ermittelung  der  Höhe  des  Akkordes  geht  man  v^-' 
dem  bisherigen  Stundenlohn  und  dem  Gewicht  der  dabei  durch¬ 
schnittlich  aufgetragenen  Geschirrmenge  aus,  wobei  die  Leistung 
eines  guten  Aufträgers  als  Richtmaß  genommen  werden  kann. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik, 

Totenschau.  Porzellanmaler  Oskar  Müller  in  Schleusingen. 

Töpfermeister  Rudolf  Heidrich  in  Naumburg  a,  Q. 

Obermaler  Karl  Peipmann  in  Schwarza. 

Schadenfeuer.  Gustav  Korn,  Porzellanfabrik  in  Neu-Schmiede- 
feld  (Post  Wallendorf  S.-M.)  teilt  durch  Rundschreiben  mit,  daß  die 
Fabrik  nach  Schüren  des  Brennofens  durch  Selbstentzündung  voll¬ 
ständig  niedergebrannt  ist.  Der  Wiederaufbau,  bei  dem  eine  Ver¬ 
größerung  der  Anlage  geplant  ist,  wird  voraussichtlich  bis  zum  1. 
Juli  d.  J.  beendet  sein. 

Die  Tonwarenfabrik  von  Ed.  Ziegler  &  Sohn  in  Schaffhausen 
brannte  beinahe  vollständig  nieder. 

Aussperrung  in  der  Porzellanindustrie.  Der  Schutzverein  deut¬ 
scher  Porzellanfabriken  sendet  uns  folgende  Mitteilung: 

Der  Berliner  Verband  der  Porzellanarbeiter  Deutschlands  hat 
in  den  Porzellanfabriken  Ph.  Rosenthal  &  Co.,  A.-G.,  Selb  und 
Porzellanfabrik  Kahla  einen  Teil  der  dort  beschäftigten  Arbeiter 
veranlaßt,  teils  ohne  jede  Motivierung,  teils  unter  nichtigen  Gründen, 
die  Arbeit  zu  kündigen.  Der  Schutzverein  deutscher  Porzellanfabri- 
ken,  dem  obige  beiden  Fabriken  als  Mitglieder  angehören,  hat  auf 
diese  Herausforderung  beschlossen,  nach  Einhaltung  einer  14  tägi¬ 
gen  Kündigungsfrist  die  Arbeit  auf  allen  Fabriken  des  Verbandes 
vom  24.  Februar  ab  so  lange  einzustellen,  bis  d(e  Differenzen  zwi¬ 
schen  den  beiden  Organisationen  eine  befriedigende  Lösung  ge¬ 
funden  haben  werden. 

Vereinigte  Veltener  Ofenfabriken  G.  in.  b.  H.  in  Velten  mit 

Zweigniederlassung  in  Charlottenburg.  Unter  dieser  Firma  haben 
sich  die  Veltener  Ofenfabriken  zu  einer  Verkaufsvereinigung  zu¬ 
sammengeschlossen.  Geschäftsführer:  Fabrikbes'tzer  Stratmann 
(Velten)  und  Direktor  Blumenfeld  (Charlottenburg).  Vorsitzender 
des  Aufsichtsrats:  Otto  Schmidt  (Velten).  Der  Geschäftsbetrieb  hat 
am  1.  Februar  begonnen. 

Zwangsversteigerung.  Die  Grundstücke  der  Neuhaldenslebener 
Steingutfabriken  A.-G.  vorm.  Th.  Zabel  wurden  in  der  Zwangsver¬ 
steigerung  von  dem  Fabrikbesitzer  Josef  Havestad  (Biela  b.  Elster¬ 
werda)  erworben. 

Fabrik  keram.-elektrotechnischer  Bedarfsartikel  Schätz  &  Co. 
in  Lauf.  Die  Herren  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  Louis  Ravene,  Eugen 
Bernstiel  und  Julius  Bernstiel  teilen  mit,  daß  sie  das  unter  obiger 
Firma  betriebene  Fabrikunternehmen  käuflich  erworben  haben  und 
die  Fabrikation  unter  der  Firma  Deutsche  Speckstein-Porzellan- 
Werke  Ravene  &  Bernstiel  weiterführen  werden. 

Zieglerschule  Lauban.  Die  Schule  hat  elektrischen  Kraftantrieb 
eingeführt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Cöln.  Fabrik  feuerfester  Steine  G.  m.  b.  H.  Der  Sitz  der  Ge¬ 
sellschaft  ist  nach  Mehlem  verlegt. 

Altwasser.  J.  Heinz,  Porzellanmalerei.  Das  Handelsgeschäft  ist 
auf  die  verwitwete  Porzellanmaler  Anna  Heinz,  geb.  Hilgert  (Alt¬ 
wasser)  übergegangen,  welche  das  Geschäft  unter  unveränderter 
Firma  fortführt. 
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Hainsberg.  W.  A.  Römer,  Graphitschmelztiegelfabrik  Otto 
Römer  ist  infolge  Ablebens  ausgeschieden.  Ida  Wilhelmine  verw 
Römer,  geb.  Bienert  (Hainsberg)  ist  Inhaberin. 

Berlin.  Alma  Cunningham,  Tonwaren-Industrie,  Inh.  Emil  Neu- 
maiin.  Die  Firma  lautet  jetzt:  Alma  Cunningham,  Tonwaren-Industrie, 
Inh.  Richard  Münzer.  Inhaber  jetzt:  Kaufmann  Richard  Miinzer 
(Weißensee).  Der  Übergang  der  in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  be¬ 
gründeten  Aktiva  und  Passiva  ist  bei  dem  Erwerbe  des  Geschäfts 
ausgeschlossen. 

Znaini  (Mähren).  Kunsttonwarenfabrik  Rudolf  Ditmars  Erben. 
Die  Firma  ist  geändert  in:  Rudolf  Ditmars  Erben. 

Polnisch-Leuthen.  Graf  Eugen  Larisch’sche  Tonwarenfabrik 
Eugen  Graf  Larisch.  Die  Firma  ist  geändert  in:  Franziska  Fürstin 
Starhemberg’sche  Tonwarenfabrik  in  Poln.-Leuthen,  Franz:ska 
Fürstin  Starhemberg.  Nunmehrige  Inhaberin  ist  Franziska  Fürstin 
von  Starhemberg. 

Oschatz.  Hartsteingutfabrik  m.  b.  H.  Das  Stammkapital  ist  auf 
220  000  M  erhöht  worden. 

Gräfelding.  Isolatorenwerke  München,  G.  m.  b.  H.  Die  Gesell¬ 
schafterversammlung  hat  die  Erhöhung  des  Stammkapitals  um 
90  000  M  auf  590  000  M  beschlossen. 

Meißen.  Ernst  Teichert,  G.  m.  b.  H..  Ofen-  und  Porzellanfabrik 
Fabrikdirektor  Erhardt  Rudolf  Teichert  (Meißen)  ist  zum  Geschäfts¬ 
führer  bestellt  und  die  ihm  erteilte  Prokura  erloschen. 

Bonn.  Vereinigte  Steingutfabriken  G.  m.  b.  H  Dr.  Peter  Be:tz 
(Bonn)  ist  zum  stellvertretenden  Geschäftsführer  bestellt. 

Idar.  Karl  Maus  Sohn,  Glas-  und  PorzelDnwarenhandlung. 
Die  dem  Goldschmied  Karl  Maus,  Jakobs  Sohn  erteilte  Prokura  ist 
erloschen. 

Konkurse.  Curt  Pescheck  &  Co..  Thüringische  Terrakotta-Fa¬ 
brik  in  Liquidation  zu  Ilmenau.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt 
Justizrat  Schenk  (Ilmenau).  Meldefrist:  29.  Februar  1912.  Gläubi¬ 
gerversammlung:  22.  Februar  1912,  vormittags  9 K  Uhr.  Prüfungs¬ 
termin:  28.  März  1912,  vormittags  914  Uhr.  Offener  Arrest  und  An¬ 
zeigepflicht:  15.  Februar  1912. 

Ofensetzermeister  Hermann  Koch  in  Hannover.  Der  zum  Kon¬ 
kursverwalter  bestellte  Rechnungsrat  Alves  ist  eines  Augenleidens 
wegen  auf  seinen  Antrag  aus  dem  Amt  entlassen  und  der  Gerichts¬ 
vollzieher  a.  D.  Griinewald  (Hannover,  Devrientstraße  3)  zum 
Konkursverwalter  bestellt. 

Hafnermeister  Josef  Anton  Scheibenstock  in  Meckenbeuren. 
Das  Verfahren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schluß¬ 
termins  aufgehoben. 


Glasindustrie. 

Totenschau.  Kaiserlicher  Rat  und  Kommerzialrat  Fritz  Hanisch 
Mitbesitzer  der  Grazer  Glasfabrik. 

Eduard  Boecker,  Prokurist  und  Bürovorsteher  der  Glas-  und 
Spiegel-Manufaktur  A.-G.,  Gelsenkirchen-Schalke. 

Auszeichnungen.  Dem  Glashüttenbesitzer  Bruno  Klein  zu  Burg- 
Waldstein  wurde  der  Rote  Adlerorden  vierter  Klasse  verliehen. 

Dem  Glasmacher  Stefan  Schwier  und  dem  Lagerverwalter 
Heinrich  Liesenberg  wurde  aus  Anlaß  ihrer  40  bezw.  42  jährigen 
treuen  Tätigkeit  in  der  Rheinischen  Glashiitten-A.-G,  Cöln-Ehrenfeld 
das  Allgemeine  Ehrenzeichen  verliehen.  Von  Seiten  der  Firma  ist 
den  Jubilaren  ein  Fest  gegeben  und  eine  Ehrengabe  gestiftet  wor- 
1  den. 

Verband  Deutscher  Beleuchtungsglashütten.  Der  Verband  teilt 
mit,  daß  in  der  Frage  der  Preisfestsetzung  von  Seiten  des  Verban¬ 
des  in  der  letzten  Zeit  wiederholt  irreführende  und  den  Tatsachen 
nicht  entsprechende  Angaben  sowohl  in  die  Tages-  wie  in  die 
Fachpresse  gebracht  worden  seien.  Es  sei  unzutreffend,  wenn  in 
jenen  Notizen  gesagt  werde,  der  Verband  habe  in  Rücksicht  auf 
die  unbefriedigende  Lage  des  Beleuchtungsglasmarktes  von  Preis- 
;  erhöhungen  Abstand  genommen.  Die  Marktlage  sei  durchaus  gesund 
und  dementsprechend  seien  die  Preisfestsetzungen  erfolgt. 

Gebr.  Sigwart  &  Möhrle.  Glasfabrik  in  Stockheim.  Die  Firma 
teilt  folgendes  mit:  Schon  wiederholt  ist  die  Nachricht  in  die  Presse 
gelangt,  daß  der  Betrieb  der  Glasfabriken  in  Stockheim  i.  O.  in  die 
Rheirtnfalz  verlegt  wird,  und  daß  dadurch  für  die  Bevölkerung  der 
Gemeinde  Stockheim  und  Umgegend  erneute  Verluste  entstünden. 
Diese  Nachrichten  widersprechen  der  Wahrheit.  Der  Betrieb  in 
Stockheim  wird  vielmehr  in  seinem  vollen  Umfange  aufrecht  erhal¬ 
ten,  trotz  der  vor  kurzem  neu  in  Betrieb  gesetzten  Fabrik  in  Hom- 
|  bürg  (Rheinpfalz),  welche  lediglich  eine  Vergrößerung  der  bestehen¬ 
den  Betriebsmittel  ist. 

Hohlglashiittenwerke  Ernst  Witter,  A.-G.  Ordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  27.  Februar  1912,  nachmittags  %4  Uhr  im  Bahn¬ 
hofshotel  zu  Coburg. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Pettlingen.  Hirtz  &  Stengel.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Das 
Handelsgeschäft  ist  mit  Aktiven  und  Passiven  auf  den  Mitgesell¬ 


schafter  Franz  Josef  Hirtz.  Uhrenglasfabrikant  in  Pettlingen  über¬ 
gegangen,  welcher  es  mit  der  Firma  Joseph  Hirtz  weiterführt.  Die 
Firma  Hirtz  &  Stengel  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Joseph  Hirtz.  Inhaber:  Franz  Josef 
Hirtz,  Uhrenglasfabrikant  in  Pettlingen.  Angegebener  Geschäfts¬ 
zweig:  Uhrgläserfabrikation. 

Cöln.  Miteirheinische  Glas-  und  Spiegelmanufaktur  W.  Steenc- 
briigge  &  Co.  Filiale  Cöln.  Dem  Johann  Strauß  (Cöln)  ist  Finzel¬ 
prokura  für  die  Zweigniederlassung  Cöln  erteilt. 

Döbern,  N.-L.  Hirsch,  Mielisch  &  Co.  Tafelglashütte.  Die 
Prokura  des  Kaufmanns  Hermann  Jaesrich  (Schöneberg)  ist  er¬ 
loschen.  Dem  Glasfabrikanten  Eduard  Ottlinger  (Dubraucke)  ist 
derart  Gesamtprokura  erteilt,  daß  er  gemeinschaftlich  mit  dem  per¬ 
sönlich  haftenden  Gesellschafter  oder  einem  Prokuristen  die  Gesell¬ 
schaft  vertreten  kann.  Ein  Kommanditist  ist  in  die  Gesellschaft  ein¬ 
getreten.  Die  Einlage  eines  Kommanditisten  ist  erhöht 
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Handelsregister-Eintragungen. 

Nikolai.  Eisenhütten-  und  Emaillierwerk  Walterhütte.  Fritz 
Traege  ist  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden  und  Direktor  Adam 
Schubert  (Nikolai)  zum  alleinigen  Vorstande  bestellt.  Nach  Beendi¬ 
gung  des  Konkursverfahrens  durch  Zwangsvergleich  ist  die  Fort¬ 
setzung  der  Gesellschaft  beschlossen  worden. 


Ausstellungen. 

Ausstellungen  in  Bunzlau.  Der  Verein  der  Bunzlauer  Kaufmann¬ 
schaft  erklärte  sich  bereit,  auch  in  diesem  Jahre  eine  Ausstellung 
keramischer  Erzeugnisse  zu  veranstalten.  Fs  sollen  wenn  möglich 
noch  andere  Industrien  zur  Beschickung  eingeladen  werden. 


Verschiedenes. 

Begleitpapiere  zu  Ausfuhrsendungen.  Bei  der  Beförderung  und 
Verzollung  der  Ausfuhrgüter  ist  eine  Reihe  von  Förmlichkeiten  zu 
beachten,  zu  deren  Erfüllung  den  Sendungen  verschiedene  Begleit¬ 
papiere  beizugeben  sind.  Um  die  am  Ausfuhrhandel  beteiligten  Fir¬ 
men  in  den  Stand  zu  setzen,  sich  über  die  maßgebenden  Bestimmun¬ 
gen  sicher  und  genau  zu  unterrichten,  hat  das  Verkehrsbüro  der 
Handelskammer  zu  Berlin  eine  Zusammenstellung  der  für  die  Aus¬ 
landssendungen  im  Eisenbahn-,  Post-  und  Schiffahrtsverkehr  erfor¬ 
derlichen  Begleitpapiere  angefertigt,  die  nicht  nur  eine  Aufzählung 
der  einzelnen  Begleitpapiere  (Frachtbriefe.  Paketadressen,  Zolldekla¬ 
rationen,  statistischen  Anmeldescheine.  Ursprungszeugnisse,  Kon¬ 
sulatsfakturen,  Gesundheitsatteste  usw.)  enthält,  sondern  auch  eine 
Darstellung  der  hierauf  bezüglichen  gesetzlichen  und  Verwaltungs¬ 
vorschriften.  Seit  Erscheinen  des  Werkes  (1.  Januar  1911)  und  des 
am  1.  Juli  1911  herausgegebenen  Nachtrages  sind  wichtige  Änderun¬ 
gen  (z.  B.  Ursprungszeugnisse  nach  Italien  und  nach  der  Türkei)  ein¬ 
getreten,  die  in  dem  soeben  erschienenen  Nachtrag  II  zusammen¬ 
gefaßt  sind. 

Der  Nachtrag  II  enthält  die  bis  zum  1.  Januar  1912  bekanntge¬ 
wordenen  Änderungen,  er  kann  zum  Preise  von  30  Pf.  (auch  gegen 
Einsendung  dieses  Betrages  in  Briefmarken)  vom  Verkehrsbfi. o 
der  Handelskammer  zu  Berlin,  Universitätsstraße  3b,  bezogen  wer¬ 
den.  Das  Hauptwerk  und  der  Nachtrag  I  sind  gegen  Einsendung  von 
3,50  M  erhältlich. 

Vereinigte  Zettlitz-Poschezauer  Kaolinwerke  A.-G,  Rechts¬ 
anwalt  Tllsch  hat  sein  Amt  als  Aufsichtsrat  niedergelegt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Prag.  Neu  eingetragen  wurde:  Nordböhmische  Kaokn-  und 
keramische  Werke  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
der  Betrieb  der  bisher  unter  der  Firma  Alois  Elhenickv  in  Ne- 
pomysl  und  Obernic  betriebenen  Kaolin-  und  keramischen  Werke. 
Stammkapital:  200  000  K.  Geschäftsführer:  Bankdirektor  Josef 
Pytlik  (Kgl.  Weinberge),  Ottokar  Schiffner,  Beamter  der  Prager 
städt.  Sparkasse  (Prag)  und  Handelsmann  Anton  Kunes  (Smichow). 

Leipzig.  Saalthonwerke  G.  m.  b.  H.  Das  Stammkapital  ist  auf 
120  000  M  erhöht  worden.  Die  Gesellschaft  wird  a)  wenn  ein  Ge¬ 
schäftsführer  bestellt  ist,  durch  diesen,  b)  wenn  aber  mehrere  Ge¬ 
schäftsführer  bestellt  sind,  entweder  durch  zwei  Geschäftsführer  und 
einen  Prokuristen,  oder  endlich  c)  durch  zwei  Prokuristen  gemein¬ 
schaftlich  vertreten.  Der  stellvertretende  Geschäftsführer  Louis  Otto 
Schumann  ist  ausgeschieden.  Zum  Geschäftsführer  ist  bestellt  der 
Kaufmann  Max  Heinrich  Berger  in  Leipzig. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestf 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Schmelzlarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau.  5a. 


& 


Filter-Pressen 


zum  Filtrieren  von: 

äs  05  Kaolin,  Ton  u.s.w. 

in  allen  Größen  aus  Holz  oder  Eisen. 

Sangerhäaser  Äktien-Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

vormals  Hornung  &  Rabe,  Sanier! ausen. 


Fachliteratur  jeder  Art 

liefert  zu  Originalpreisen  gegen  Voreinsendung  oder  Nachnahme  des 
Betrages  die  Keramische  Rundschau,  Berlin  NW  21,  Dreysestraße  4. 


Gebr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 

Einrichtungen  für  keram. Fabriken 
Maschinen  für  die  Glas- 
unö  Porzellan-Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
=  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  — 


Modell-  u.  Formgips 

als  Spezialität  für  Porzellan-,  Steingut-  und  Falzziegelfabriken, 

altbewährt,  nach  eigenem  unübertroffenen  Verfahren  hergestellt, 


empfiehlt 


Friedrich  Hoffmann,  SchwarzehUtte 


b.  Osterode 
a.  harz. 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck  -T  afe  I  n 


_  —  für  die  Keramische  Industrie  in  jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


ffid/UUN/inniiii'i, 


i/lwi/PF. 


C  v ,  t 
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Trommelmühlen, 

Büchsenmühlen 

aus  Hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 

G.  m.i 
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Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415,418. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  15.  Februar  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Generatorgasfeuerung  für  keramische 

Brennöfen. 

Von  C.  Tostmann. 

Von  allen  Industrien  hat  die  feinkeramische  bisher  wohl  am 
wenigsten  sich  die  Gasfeuerung  dienstbar  gemacht.  Der  Mendheim- 
:  ofen,  der  in  der  Kgl.  Porzellanmanufaktur  bereits  seit  Jahren  in 
\\  Betrieb  ist,  hat  sich  nicht  einzubürgern  vermocht,  zum  Teil  wohl 
deshalb,  weil  man  sich  nicht  entschließen  konnte,  von  den  periodi¬ 
schen  Rundöfen  abzugehen  und  eine  kostspielige  Ofenanlage  zu 
schaffen,  die  eine  grundlegende  Änderung  der  gesamten  Fabrikan¬ 
lage  bedingt.  Die  Rundöfen  mit  Gas  zu  beheizen,  galt  als  unvorteil¬ 
haft,  weil  man  sich  auf  den  Standpunkt  stellte,  daß  eine  Generator¬ 
gasbeheizung  nur  bei  kontinuierlich  arbeitenden  Anlagen  Vorteile 
|  biete.  Die  Gründe  für  diese  Annahme  erscheinen  ziemlich  stich¬ 
haltig,  und  trotzdem  ist  jetzt  der  Beweis  erbracht,  daß  man  einen 
dreietagigen  Porzellanbrennofen  der  allgemein  üblichen  Bauart  sehr 
wohl  und  vorteilhaft  mit  Generatorgas  beheizen  kann. 

Bereits  im  vorigen  Jahre*)  konnte  über  gelungene  Versuche 
berichtet  werden,  aber  dieselben  waren  an  einem  kleinen  Spezial¬ 
ofen  von  15  cbm  Inhalt  vorgenommen  worden  und  erstreckten  sich 
nur  auf  den  Glattbrand.  Nunmehr  ist  in  der  A.-G.  Porzellanfabrik 
Weiden,  Gebr.  Bauscher  in  Weiden  ein  dreietagiger  Ofen  mit  über¬ 
schlagender  Flamme  von  52  cbm  Glattbrenn  raum  mit  Gasfeuerung 
erbaut  worden,  den  ich  dank  dem  liebenswürdigen  Entgegenkommen 
der  Firma  im  Betriebe  sehen  konnte. 

Der  Ofen  an  sich  ist  vollkommen  unverändert  geblieben,  auch 
auf  die  in  der  durch  D.  R.  P.  229  214  geschützten  Porzellanbrenn¬ 
ofenanlage  von  Carl  Czerny  und  August  Deidesheimer  vorgesehene 
Lufterhitzung  ist  verzichtet  worden,  da  die  Versuche  mit  dieser  Ein¬ 
richtung  keine  befriedigenden  Ergebnisse  lieferten.  Lediglich  die 
acht  Feuerungen  sind  etwas  geändert.  Der  obere  Kohleneinwurf  ist 
geschlossen;  der  Rost  ist  beibehalten,  unter  demselben  strömt  die 
unvorgewärmte  Verbrennungsluft  ein,  deren  Zuführung  durch  einen 
an  der  Vorderseite  der  Feuerung  angebrachten  Schieber  geregelt 
wird.  Das  Gas  wird  vom  Generator  in  einem  gemauerten  Kanal  rund 
um  den  Ofen  herumgeführt.  Von  diesem  Kanal  führen  zu  jeder  Feue¬ 
rung  Abzweigungen,  die  durch  Glockenventile  abgeschlossen  werden 
können.  Die  Gaseinströmungen  befinden  sich  über  dem  Rost  an 
|  beiden  Seiten  der  Feuerung.  Der  Generator  ist  nach  dem  System 
Czerny-Deidesheimer  (D.  R.  P.  229  826)  gebaut,  bei  dem  die  zum 
'  Verschluß  des  Generatorbodens  dienende  drehbare  Verschlußscheibe 
als  Luftzuführungsorgan  und  Rührwerk  für  den  Ofeninhalt  ausge- 
:  bildet  ist  und  eine  gleichmäßige  Verteilung  der  Verbrennungsluft 
über  den  ganzen  Schachtinhalt  bewirkt.  Außer  der  Verschlußscheibe 
ist  eine  Entschlackungsvorrichtung  vorgesehen.  Sämtliche  beweg¬ 
lichen  Teile  sind  durch  Wasserverschlüsse  abgedichtet,  auch  der 
Rost  und  der  Schlackenteller  befinden  sich  in  einem  Wasserbassin, 
|  so  daß  Gase  nicht  austreten  können.  Da  auch  die  Beschickung  des 
Generators  automatisch  erfolgt,  kann  er  von  einem  Mann  vollkom¬ 
men  bedient  werden.  Der  Generator  wird  von  einem  Dampfgebläse 
betrieben,  zur  Beschickung  dienen  mitteldeutsche  Braunkohlen¬ 
briketts,  die  ein  Gas  von  der  folgenden  durchschnittlichen  Zusam¬ 
mensetzung  liefern: 


*)  Keramische  Rundschau  1911,  Nr.  18,  S.  185. 


4,70  v.  H. 

Kohlensäure 

0,17  „ 

Sauerstoff 

0,84  „ 

Aethylen 

3,17  „ 

Methan 

11.57  , 

Wasserstoff 

31.20  „ 

Kohlenoxyd. 

Die  Temperatur  des  Gases  stieg  während  des  Brandes  in  der 
Gaskammer  bis  185°  C. 

Beim  Anbrennen  des  Ofens  wird  auf  den  Rosten  zunächst  ein 
Feuer  von  Braunkohlenbriketts  entzündet,  das  etwa  eine  Stunde 
lang  unterhalten  wird.  Dann -ist  die  Temperatur  soweit  gestiegen, 
daß  Gas  eingelassen  werden  kann,  mit  dem  noch  etwa  lü  Stunden 
lang  vorgefeuert  wird,  worauf  man  zum  Vollfeuer  übergeht.  Durch 
entsprechende  Regelung  der  Gas=  und  Luftzufuhr  hat  man  es  voll¬ 
kommen  in  der  Hand,  eine  schwach  reduzierende  Feuerführung  zu 
unterhalten,  wie  sie  zum  Brennen  des  Porzellans  erforderlich  ist. 
Um  jede  Rauchbildung  zu  vermeiden,  wird  in  die  in  dem  Ofenmauer¬ 
werk  ausgesparten  senkrechten  Abzugskanäle  Sekundärluft  ein¬ 
geführt.  Die  gesamte  Brenndauer  bis  zum  Sinken  des  Segerkegel  14 
betrug  bei  den  10  Probebränden  nach  den  ausliegenden  Aufzeich¬ 
nungen  21 — 25  Stunden. 

Das  eingeschaltete  thermoelektrische  Pyrometer  zeigte 
während  des  ganzen  Brandes  eine  gleichmäßige  Temperatursteige¬ 
rung  ohne  jeden  Rückschlag.  In  der  Verglühkammer  wurde  die 
Temperatur  bis  auf  850°  getrieben,  worauf  die  abziehenden  Gase 
noch  in  der  dritten  Etage  zum  Verglühen  der  Kapseln  ausgenutzt 
wurden.  Glühgeschirr  und  Kapseln  waren  genügend  scharf  gebrannt. 

Wie  nach  dem  vollkommen  gleichmäßigen  Brande  nicht  anders 
zu  erwarten,  erwies  sich  das  Glattgeschirr  beim  Ausnehmen  als  gut 
durchgebrannt,  von  tadelloser  Weiße  und  guter  Transparenz.  Leider 
waren  in  den  Ofen  keine  Unterglasurfarben  mit  eingesetzt,  die  sich, 
wie  in  früheren  Bränden  festgestellt  wurde,  auch  bei  der  Gasfeu¬ 
erung  gut  entwickeln. 

Während  des  ganzen  Brandes  entstieg  dem  Schornstein  nur 
eine  ganz  dünne  Rauchsäule,  so  daß  man  die  Aufgabe  des  rauch¬ 
freien  Porzellanbrennens  als  gelöst  betrachten  kann.  Dies  allein 
sichert  der  Gasfeuerung  schon  die  Zukunft,  um  so  mehr,  als  das  hier 
angewandte  System  in  jeder  bestehenden  Fabrikanlage  ohne  kost¬ 
spielige  Um-  und  Neubauten,  ohne  Umbau  der  Ofen  eingerichtet 
werden  kann.  Ein  weiterer  wichtiger  Vorteil  der  Gasfeuerung  ist 
in  dem  Wegfall  der  Flugasche  zu  suchen.  Die  hierdurch  verursachte 
Schonung  des  Schamottematerials  ist  von  großer  Bedeutung.  Die 
Kapseln  kommen  vollkommen  weiß  aus  dem  Ofen,  und  selbst  Kapseln, 
die  bereits  eine  größere  Zahl  von  Glattbränden  hinter  sich  haben, 
zeigen  nicht  den  geringsten  Anflug.  Infolgedessen  halten  die  Kapseln 
eine  weit  größere  Anzahl  von  Bränden  aus  als  bei  Kohlenfeuerung; 
welche  Ersparnis  das  für  eine  Porzellanfabrik  bedeutet,  braucht 
nicht  näher  ausgeführt  zu  werden. 

Ein  wichtiger  Umstand  ist  auch  darin  zu  sehen,  daß  die  Gasfeu¬ 
erung  eine  größere  Bewegungsfreiheit  in  der  Wahl  des  Brenn 
Stoffes  gestattet.  Brennstoffe,  welche  für  das  Brennen  von  Porzeb 
lan  sonst  gar  nicht  in  Frage  kommen,  lassen  sich  im  Generator  noch 
vorteilhaft  vergasen.  Dem  mitteldeutschen  Braunkohlenbrikett,  das 
in  Weiden  zur  Gaserzeugung  benutzt  wird,  bietet  sich  hier  ein  neues 
umfangreiches  Absatzgebiet.  Sollen  andere  Brennstoffe  vergast 
werden,  so  müßte  der  Generator  entsprechend  geändert  werden, 
aber  die  Braunkohlenbriketts  liefern  ein  so  hochwertiges  Heizgas, 
daß  sie,  soweit  die  Frachtverhältnisse  ihre  Verwendung  wirtschaft¬ 
lich  erscheinen  lassen,  den  Wettbewerb  mit  allen  andern  Heizstoffen 
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aushalten.  In  Weiden  schwankt  die  Brennstoffersparnis  bei  Verga¬ 
sung  von  mitteldeutschen  Braunkohlenbriketts  gegenüber  der  bishei 
dort  üblichen  Steinkohlenfeuerung  nach  den  ausliegenden  Brand¬ 
listen  der  ersten  neun  Brände  zwischen  20  und  25  v.  H.  Diese  Er¬ 
sparnis  ändert  sich  natürlich,  soweit  sie  nicht  durch  die  Vermeidung 
der  bei  direkter  Feuerung  nicht  zu  umgehenden  remperatui  vei- 
luste  beim  Abschlacken  und  Aufschütten  verursacht  wird,  je  nach 
der  örtlichen  Lage  der  Fabrik.  _ _ . 

Nach  diesen  Ausführungen  leuchtet  ohne  Weiteres  ein,  daß  die 
hier  kurz  beschriebene  Gasfeuerung  einen  bedeutsamen  Fortschritt 
für  die  Porzellanindustrie  ausmacht.  Dies  war  auch  die  überein¬ 
stimmende  Ansicht  der  zahlreich  von  Nah  und  Fern  herbeigeeilten 
Fachleute,  so  daß  bereits  in  kurzer  Zeit  eine  Anzahl  weiterer  der¬ 
artiger  Anlagen  in  Betrieb  gesetzt  werden  dürften.  Besonders  her¬ 
vorgehoben  sei,  daß  die  beschriebene  Gasfeuerung  mit  gleich  großem 
Vorteil  auch  in  anderen  keramischen  Betrieben,  namentlich  in  der 
Steingutindustrie,  verwendet  werden  kann. 

Das  Verdienst,  in  einer  längeren  Reihe  von  planmäßigen  Ver¬ 
suchen  den  Ideen  von  Czerny  und  Deidesheimer  zu  einem  prakti= 
sehen  Erfolge  verholfen  zu  haben,  gebührt  in  erster  Lime  dem 
technischer  Leiter  der  Porzellanfabrik  Weiden,  Franz  Wolters  und 
dem  Oberingenieur  des  Mitteldeutschen  Braunkohlensyndikats  W • 
Stampe.  Die  A.-G.  Porzellanfabrik  Weiden,  Gebr.  Bauscher  aber  hat 
sich  den  Dank  der  gesamten  Porzellanindustrie  erworben,  daß  sie 
die  Versuche  zur  Einführung  der  Gasfeuerung  in  die  Porzellamndu- 
strie  unter  großen  Opfern  unternommen  hat.  Ist  doch  gerade  das 
vorzügliche  Fabrikat  dieser  Firma  besonders  geeignet,  die  Brauch¬ 
barkeit  der  Gasfeuerung  zu  beweisen. 

Die  genauen  Betriebzahlen  der  Gasbrände  im  Vergleich  zu 
Kohlenbränden  werden  wir  in  einem  späteren  Aufsatz  mitteilen. 

Zur  Streitfrage 
über  den  Porzeilanertinder. 

Von  Professor  E.  Zimmermann. 

ln  Nr.  97  der  Chemiker-Zeitung  1911  hat  Hermann  Peters  noch 
einmal  in  einer  längeren,  auch  in  der  Keramischen  Rundschau  191  , 
Nr  37  abgedruckten  Abhandlung  gegen  meinen  im  Dresdner  Anzei¬ 
ger  zuerst  erschienenen,  dann  auch  hier*)  wiedergegebenen  Auf¬ 
satz  versucht,  Tschirnhausen  statt  Büttger  zum  Nacherfinder  des 
chinesischen  Porzellans  zu  machen.  Ich  sehe  mich  daher  zu  meinem 
großen  Bedauern  genötigt,  hier  noch  einmal,  nun  aber  hoffenthcl 
zum  letztenmal,  auf  diese  Angelegenheit  zurückzukommen. 

Auch  in  der  neuen  Abhandlung  ignoriert  er,  obwohl  er  mir  so 
stolz  das  Nürnberger  Mahnwort:  „Eins  Manns  Red  ist  eine  halbe 
Red  Man  soll  die  Teil  verhören  bed!“  in  ihr  entgegen™  .ft,  und  ob¬ 
wohl  ich  ihn  ja  auf  diese  seine  Unterlassungssunde  mit  allem  Nach¬ 
druck  aufmerksam  gemacht  habe,  genau  wie  bisher  alle  Zeugen  und 
alle  Zeugnisse,  die  irgendwie  für  Böttger  sprechen.  In  gleicher 
Weise  ignoriert  er  auch  so  gut  wie  alles,  was  ich  an  neuen  Einwen¬ 
dungen  gegen  seine  Ansicht  vorgebracht  habe.  Für  ihn  ist  das 
alles  einfach  nur  „langes  Gerede“,  das  „wohl  kaum  jemand  uber- 
zeugen  wird“.  Was  aber  schlimm  ist,  ich  kann  jetzt  nicht  umhin,  so 
leid  es  mir  auch  tut,  Peters  nun  auch  der  wissenschaftlichen  Un¬ 
wahrheit  zu  zeihen.  Man  höre  und  urteile  selber!  Auf  beite  39 
(links  unten)  schreibt  er  von  mir:  „Auf  Seite  71  (d.  l.  meines  Werkes 
über  die  Erfindung  des  Meißner  Porzellans)  bekennt  er,  daß  die 
Konstruktion  der  ersten  Porzellanöfen  namentlich  Tschirnhaus  zu 
verdanken  sei.“  Was  steht  aber  auf  dieser  Seite?  Daß  Tschirnhau* 
sen  Öfen  für  S  a  1  z  w  e  r  k  e  und  Brauereien  konstruiert  hat, 
und  auch  solche  für  Blaufarbenwerke  erfinden  wollte,  sowie, 
daß  Böttger  dann  diese  Bestrebungen  in  vollem  Umfange  nach  des¬ 
sen  Tode  wieder  aufgenommen  hätte.  Von  Porzellanöfen  kein  Wort. 
Weiter  und  auf  derselben  Seite  (links  in  der  Mitte):  „Aus  dem 
Königl.  Patent  vom  Tage  zuvor  und  dem  Meißner  Manuskript  geht 
aber  klar  und  deutlich  hervor,  daß  neben  Böttger  mehrere  Per¬ 
sonen  auf  diese  Benennung  (d.  i.  Erfinder  des  Porzellans)  Anspruch 
hätten:  besonders  Tschirnhaus.“  Von  demselben  Patent  hatte 
er  früher  geschrieben:  „Weder  der  Name  Tschirnhaus  noch  von  Bott¬ 
ler  ist  in  jenem  königl.  Dekret  genannt“.  Worauf  stützt  sich  also  nun 
seine  obige  Behauptung?  In  Wirklichkeit  geht  aus  den  genannten 
Dokumenten  nicht  hervor,  daß  mehrere  das  Porzellan  damals  erfun¬ 
den  hätten;  es  steht  ganz  deutlich  da,  daß  der  König  mehrere  b  e¬ 
auftragt  hatte,  aus  bisher  im  Lande  ungenutzt  umherhegenden 


*)  Wer  war  der  Erfinder  des  Meißner  Porzellans.  Keramische 
Rundschau  1911,  Nr.  28,  29,  30. 


Materialen  „zu  ein  der  anderem  Nutzen“  zu  verwenden  und  daß 
„diese  auch  bishero  ihre  Erfahrenheit  und  unermüdlichen  Fleiß  dazu 

gewendet“. 

Weiter:  in  seiner  Abhandlung  im  Archiv  für  die  Geschichte  der 
Naturwissenschaften  (Seite  406)  behauptet  Peters  kühn:  „Die 
Tschirnhaus-Berichte  über  die  Ergebnisse  seiner  Brennspiegelver- 
suche  zeigen,  daß  der  Verfasser  die  Zusammensetzung  des 
chinesischen  Porzellans  schon  erkannt  hatte,  ehe  Böttger  seiner 
Aufsicht  unterstellt  war“,  und  als  Beweis  für  die  so,  wenn  sie  wahr 
wäre,  überaus  wichtige,  die  ganze  hier  vorliegende  Frage  mit  einem 
Schlag  lösende  Behauptung  führt  er  nichts  weiter  an,  als  daß 
chinesisches  Porzellan  sich  ebenso  wie  Ziegel,  Schieferstem,  a  - 
kurn  usw.  unter  seinem  Brennspiegel  in  glasartige  Kugeln  umwan¬ 
delt.  Er  stellt  also  nur  eine  einzige  allgemeine 
Ähnlichkeit  zwischen  diesen  Stoffen  fest.  Von  ei¬ 
ner  Feststellung  der  einzelnen  Bestandteile  des 
Porzellans  ist  also  gar  keine  Rede! 

Weiter  auf  Seite  399  (rechts  zweiter  Absatz):  „Zimmermann 
unterläßt  es  stets,  das  Arbeitsverhältnis  von  Böttger  zu  Tschirnhaus 
genügend  klar  zu  legen.  Er  sagt  nicht  deutlich,  daß  letzterer  mit  dei 
Beaufsichtigung  der  Arbeiten  des  gefangen  gehaltenen  Bottgers 
amtlich  betraut  gewesen  ist“.  Man  vergleiche  damit  folgende  .Tele 
aus  meinem  Buche  über  die  Erfindurg  (Seite  26):  „Es  wurden  ihm 
(d.  h.  Böttger)  mit  der  Zeit  eine  ganze  Reihe  von  Bergleuten  und 
Knappen,  die  man  aus  Freiberg  berief,  übergeben,  daneben  aber  auch 
einige  der  bedeutendsten  Persönlichkeiten  Dresdens  und  Umgebung 
als  M  i  t  a  r  b  e  i  t  e  r  wie  auch  gleichzeitig  als  Kontrolleure 
zur  Seite  gestellt,  darunter  der  Arzt  Dr.  Nehmitz  der  Bergrat 
Pabst  aus  Fi  eiberg  und  als  einer  der  bedeutendsten  Gelehrten,  di~ 
ihm  zur  Verfügung  standen,  jener  Ehrenfried  Waithei  von  Tschirn¬ 
hausen  usw.“  Weiter  auf  Seite  399  (rechts  unten):  „Zimmermann 
behauptet  dreist  (!),  die  Tschirnhaus-Porzellanmasse  sei  ein >  Fritten- 
porzellan  gewesen.  Für  diese  Behauptung  fehlt  aber  jede  (!)  histo¬ 
rische  Unterlage“.  Dabei  habe  ich  mehrfach  darauf  hingewiesen  und 
dann  auch  Peters  sogar  ausdrücklich  darauf  aufmerksam  gemacht, 
daß  Steinbrück,  der  Inspektor,  berichtet  hat,  Tschirijaus  hatte  seine 
Porzellane“  in  Glashütten  und  bei  den  Dresdner  Töpfern  (die  da¬ 
mals  hier  nachweislich  nur  sehr  einfache  Betriebe  hatten)  gebrannt, 
was  aber  nie,  wie  jeder  Kenner  der  Keramik  weiß,  mit  Hartporzel¬ 
lan  sondern  nur  mit  Frittenporzellan  oder  einem  ähnlichen  Surrogat 
geschehen  könnte!  Ja,  Peters  hat  dazu  selber  jetzt  sogar  noch  eine 
volle  Bestätigung  geliefert  durch  den  auf  Seite  400  (links)  dieser 
Zeitschrift  abgdruckten  Brief  Tschirnhausens  an  Leibmz  in  dem  er 
ia  selber  erzählt,  daß  er  sein  Porzellan  mit  ganz  einfachen,  ge¬ 
wöhnlichen  Töpfern  zu  stände  zu  bringen  versucht  und  ein  Miß¬ 
lingen  seiner  Versuche  bei  jenen  nicht  etwa  auf  zu  niedrige  Tempe¬ 
ratur,  sondern  auf  heimliche  Beimischungen  dieser  Töpfer  schiebt. 
Was  will  eigentlich  Peters  wirklich  noch  mehr. 

"  Weiter:  Auf  Seite  409  seines  Aufsatzes  im  Archiv  für  die  Ge¬ 
schichte  der  Naturwissenschaften  berichtet  er,  daß  Tschirnhausen 
entdeckte  daß  „ein  schwer  zu  schmelzender  Körper,  mit  einer  ge¬ 
ringen  M^nge  irgend  eines  leichter  oder  auch  ebenfalls  schwer  flie¬ 
ßenden  Stoffes  gemischt,  weit  besser  und  mit  größerer  Leichtig  ei 
verglast  als  für  sich  allein,“  und  er  weist  dann  auf  die  betreffen¬ 
de  Stelle  in  Tschirnhausens  Arbeiten  hin,  an  der  aber  kein  or 
von"  verglasen,  sondern  nur  von  in  Fluß  bringen  ste 

usw.  usw.  .  y 

Kann  man  sich  da  wirklich  wundern,  daß  Peters  seinen  Lesern 
vorerzählt  (Beiträge  zur  Geschichte  der  Chemie,  S.  386),  daß  e 
Tschirnhausen  „zum  ersten  technischen  Leiter  der  neu  zu  gründen¬ 
den  Porzellanfabrik“  macht,  obwohl  für  diese  Behauptung  auch 
nicht  das  kleinste  historische  Zeugnis  zur  Verfügung  steht,  und  dal. 
er  dann  weiter  behauptet,  daß  man  Böttger  erst  nac  h  Tsc  h  n- 
hausens  Tode  „die  Leitung  der  Porzellanmanufaktur  über  rüg  , 
obgleich  seit  über  70  Jahren  das  Dokument  veröffentlicht  ist,  das 
beweist,  daß  Böttger  dies  von  Beginn  dieser  Unternehmungen  an 
gewesen  ist?  So  aber  geht  es  durch  alle  Darstellungen  Peters 
durclr  Sie  sind  ein  Sammelsurium  einseitig  aus  der  Fülle  der  Nach 
richten  herausgegriffener  und  einseitig  dargestellter  Tatsachen, 
vermischt  mit  direkt  unwahren  oder  arg  verdrehten  Behauptungen, 
denen  bisweilen  jede  Logik  fehlt,  ja  sogar  sich  völlig  widersprechen. 
Selbst  der  Nichtfachmann,  der  diese  Arbeiten  mit  einiger  Muße  liest, 
muß  dies  sofort  bemerken.  Für  den  genauen  Kenner  der  Verhält¬ 
nisse  aber  ist  diese  Sachlage  schier  zum  Verzweifeln  Durch  diese 
Methode  aber  gelangt  Peters  allein  zu  seinen  scheinbaren  Resul¬ 
taten,  doch  nur  jene  —  und  das  sind  natürlich  die  meisten 
diese  ganzen  Verhältnisse  nachzuprüfen  nicht  Lust  oder  Zeit  haben. 
Ich  aber  muß  gestehen,  daß,  solange  ich  wissenschaftlich  tätig  bin, 
mir  eine  solche  „wissenschaftliche“  Methode  überhaupt  noch  nicht 
vorgekommen  ist.  Ich  muß  aber  zugleich  gestehen,  daß  ich  einer 
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solchen  Methode  gegenüber  mich  nicht  gewachsen  fühle  und  da¬ 
rum  auch  auf  seine  übrigen  Behauptungen  nicht  weiter  eingehen 
kann.  Es  wäre  ja  doch  Peters  gegenüber  ein  ganz  nutzloses  Unter¬ 
fangen,  und  der  Leser,  auf  den  allein  es  hier  ankommt,  weiß  ja  nun 
wohl  zur  Genüge,  wie  es  sich  mit  Peters  Darstellungen  verhält.  Nur 
zwei  derselben  müssen  hier  leider  noch  eine  kleine  Ausnahme 
machen,  lediglich  weil  sie  mitten  in  seiner  letzten  Entgegnung  wie¬ 
der  mit  voller  Breite  und  scheinbarer  Wahrscheinlichkeit  vorge¬ 
bracht  sind,  damit  auch  nichts  bestehen  bleibt,  was  für  seine  Ansich¬ 
ten  zu  sprechen  scheint.  Diese  Behauptungen  sind: 

1.  Tschirnhausens  um  1699  erfundenes  Porzellan  müßte  schon 
deswegen  das  echte  gewesen  sein,  weil  er  um  diese  Zeit,  wie 
Fontenelle  nach  dessen  Tode  in  seiner  Eloge  de  Tschirnhaus  berich¬ 
tet,  damals  in  Paris  seinem  Freunde  Homberg  mitgeteilt  hatte,  es 
sei  „ein  Gemisch  von  verschiedenen  Erden  (terres,  nicht  „Erdsor¬ 
ten“,  wie  Peters  immer  schreibt),  die  sich  im  allgemeinen,  (commu- 
nenient)  auch  überall  anderswo  fänden,  die  man  aber  richtig  zu¬ 
sammenzusetzen  verstehen  müsse“.  Als  ein  Gemenge  verschiedener 
„Erden“  sei  aber  das  echte  Porzellan  zu  betrachten.  Hierzu  ist  zu¬ 
nächst  zu  bemerken,  daß  die  hier  zur  Untersuchung  stehende  Stelle 
bei  Peters,  wie  bei  ihm  so  oft,  ganz  unvollständig  und  außer  allem 
Zusammenhänge  wiedergegeben  ist.  In  Wirklichkeit  heißt  sie:  On 
a  cru  ici  que  la  porcelaine  etait  un  don  particulier,  dont  la  nature 
avait  favorise  les  Chinois  et  que  la  terre,  dont  eile  est  faite,  n’etait 
que  dans  leur  pays.  Cela  n’est  pas  ainsi;  e’cst  un  melange  de 
quelques  terres  qui  se  trouvent  communement  partout  ailleurs, 
tnais  qu’il  faut  s’aviser  de  mettre  ensemble.  Es  wird  hier  also  gar- 
nicht,  wie  Peters  immer  vorgibt,  ein  wirklich  vollständiges  und 
genaues  Rezept  des  von  Tschirnhausen  erfundenen  Porzellans  ge¬ 
geben:  es  soll  nur  der  allgemeine  Jahrhunderte  alte  Glaube  Europas 
beseitigt  werden,  daß  das  Porzellan  Chinas  aus  einer  besonderen 
„Porzellanerde“  hergestellt  würde  und  daß  diese  allein  in  diesem 
Lande  zu  haben  wäre.  Es  liegt  also  zunächst  in  obiger  Darstellung 
garnicht,  wie  Peters  es  will,  der  Nachdruck  auf  Erden  (gegenüber 
anderen  Stoffen,  die  man  damals  nicht  als  Erden  bezeich¬ 
net  hätte),  vielmehr  auf  der  Vielheit  der  zur  Herstellung  des 
Porzellans  erforderlichen  Bestandteile.  Auch  darf  hierbei  nicht  ver¬ 
gessen  werden,  daß  derjenige,  der  diese  Erklärung  abgab,  nämlich, 
Fontenelle,  ja  gar  kein  Fachmann,  kein  Chemiker  oder  überhaupt 
nur  Naturforscher  war.  Er  erwarb  sich  seinen  Namen  vielmehr  als 
Philosoph,  als  Historiker  und  dergl.  So  darf  man  wohl  aus  dem 
einen  Wort  „Erden“  dieser  Stelle  nicht  allzuviel  Schlüsse  ziehen, 
zumal  der  übrige  Teil  derselben  doch  gar  nicht  so  recht  auf  das, 
was  wir  wirklich  Positives  über  die  ersten  Anfänge  des  wirklichen 
Porzellans  erfahren,  zu  passen  scheint. 

Will  man  aber  diese  Auslegung  nicht  anerkennen,  so  muß  ge¬ 
sagt  werden,  daß  es  ausgesprochene  Frittenporzellane  gibt,  die  fast 
ganz  aus  „Erden“  bestehen.  Z.  B.  das  1884  erfundene  „neue“  von 
Sevres,  das  aus  Sand,  Ton  und  Kreide  besteht,  zu  dem  als  etwa 
V 25  noch  Soda  und  Salpeter  hinzugesetzt  werden,  die  auch  wohl  da¬ 
mals  schon  Salze  genannt  wurden  und  darum  vielleicht  nicht  un¬ 
mittelbar  als  „Erden“  anzusehen  sind.  Oder  weiter,  vergesse  man 
nicht,  daß  man  in  dem  sonst  ganz  und  gar  aus  Erden,  d.  h.  aus 
Kaolin  und  Feldspat  bestehenden  bekannten  englischen  Frittenpor¬ 
zellan  die  Knochen  durch  natürlichen  phosphorsauren  Kalk,  durch 
Mineralien  wie  Apatit,  Phosphorit,  und^Sombrerit  ersetzen  kann 
(vergl.  Kerl,  Handbuch  der  gesamten  Tonwarenindustrie  1907,  Seite 
135  und  1504),  von  denen  das  erstere,  der  Apatit,  ein  Hauptlager 
zufälligerweise  gerade  im  Erzgebirge  Sachsens  hat,  das  doch 
Tschirnhausen  für  seine  industriellen  Unternehmungen  so  eingehend 
mineralogisch  untersucht  hat.  Und  dann  gibt  es  schließlich,  und  ge¬ 
rade  aus  dieser  Zeit,  manche  Porzellanrezepte,  die  sich  gänzlich 
auf  sogenannten  „Erden“  aufbauten.  Ich  mache  hier  zunächst  auf  das 
von  mir  zuerst  veröffentlichte  (vergl.  Die  Erfindung  des  Porzellans, 
Seite  38)  Rezept  Böttgers  aus  der  Zeit  3  Jahre  vor  der  Erfindung 
des  Porzellans  aufmerksam.  Als  Bestandteile  werden  dort  Kiesel, 
Ton  und  Kreide  genannt.  Weiter  aber  auch  auf  jenes,  das  Dr.  Bar¬ 
telmei  auf  der  zur  Unterstützung  Böttgers  im  Jahre  1708  unternom¬ 
menen  keramischen  Informationsreise  von  einem  Hamburger  Töpfer 
mitgeteilt  ward.  Wieder  werden  dort  „Ton“  und  ein  „Eluß“  ge¬ 
nannt,  aus  denen  dieser  Töpfer  damals  glaubte,  Porzellan  hersteilen 
zu  können.  Waium  kann  da  nicht  das  „Porzellan“  Tschirnhausens 
etwas  ganz  ähnliches  gewesen  sein?  Und  so  widerspricht  diese 
Angabe  Fontenelles  in  keiner  Weise  dem  sonstigen  Tatbestände, 
vor  allem  aber  auch  nicht  dem  von  Steinbrück  bestätigten  eigenen 
Zeugnis  von  Tschirnhausen,  daß  sein  „Porzellan“  bei  den  Dresdner 
Töpfern  gebrannt  ward,  ganz  abgesehen  davon,  daß  ja  an  sich  die 
Aussage  jemandes,  der  seine  Weisheit  erst  aus  zweiter  Hand  hat, 
ganz  bedeutungslos  ist  gegenüber  der  desjenigen  Mannes,  der  über 
diese  Sache  als  der  Nächstbeteiligte  doch  auch  wohl  am  besten 
unterrichtet  gewesen  sein  muß.  (Fortsetzung  folgt.) 


Anlage  und  Betrieb  der  F^egenerativ- 
gasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall. 

(Fortsetzung). 

Bild  13  und  14  stellt  einen  Hohlglasschmelzofen  dar,  welcher 
sich  anscheinend  nicht  wesentlich  von  der  in  Bild  12  gezeigten 
Schmelzanlage  unterscheidet,  bei  genauerer  Betrachtung  erkennt 
man  jedoch,  daß  hier  eine  ganz  andere  Bauart  der  Brenner  vor¬ 
liegt.  Es  handelt  sich  hier  um  einen  sogenannten  Schlitzofen,  dessen 
charakteristisches  Merkmal  darin  besteht,  daß  sich  die  zur  Ver¬ 
brennung  kommenden  Gase  erst  im  Oberofen  entzünden.  Das  Gas 
und  die  Luft  treten,  wie  die  Schnitte  A — A,  B — B  und  F — F  zeigen, 
getrennt  aus  den  Regeneratoren  gr  I  und  II  und  lr  I  und  II  aus  und 
durchziehen  auch  getrennt  die  Züge  oder  Schlitze  lr,  indem  sie  erst 
bei  f  oberhalb  der  Schlitze  Zusammentreffen  und  sich  zur  fertigen 
Flamme  entwickeln.  Durch  diese  Anordnung  nimmt  die  Flamme 
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Bild  13. 


eine  vollständig  andere  Wirkung  an;  sie  wird  milder  und  breiter 
und  verteilt  sich  gut  im  Ofen.  Ganz  besonders  vorteilhaft  sind  sol¬ 
che  Brenner  deshalb  für  größere  Öfen,  weil  die  Flamme  hier  länger 
wird  und  auf  ihrem  längeren  Wege  durch  den  Ofen  vollständig  ab¬ 
brennen  kann.  Ein  weiterer  sehr  wichtiger  Umstand  ist  es,  daß  die 
Brenner,  wenigstens  so  weit  die  ankommenden  Gase  in  Betracht 
kommen,  fast  garnicht  vom  Feuer  zerstört  werden,  weil  eben  die 
Gase  sich  erst  entzünden,  nachdem  sie  den  Brenner  bereits  ver¬ 
lassen  haben.  Wird  bei  einem  solchen  Schlitzofen  der  Brenner  doch 
vor  der  Zeit  vom  Feuer  zerstört,  so  kann  man  ganz  sicher  sein,  daß 
dieser  Übelstand  nicht  auf  das  Ofensystem,  sondern  darauf  zurück¬ 
zuführen  ist,  daß  der  Schmelzer  mit  übermäßig  viel  Schornsteinzug 
gearbeitet  hat,  so  daß  die  ungenügend  verbrannten  Abgase  auf  ih- 
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rem  Rückwege  nach  dem  Schornstein  die  Feuerläufe  zerstören 
mußten.  Bei  solchen  Ofenanlagen  schadet  deshalb  ein  gewisser 
Überschuß  von  Luft  zur  Flamme  weniger,  als  ein  zu  starker 
Schornsteinzug. 

Bei  der  vorliegenden  Anlage  ist  ebenfalls  eine  heiße  Qiastasche 
vorgesehen;  sie  ist  hier  aber  keineswegs  eine  Bedingung,  die  Wahl 
derselben  wird  lediglich  durch  die  landläufigen  Gepflogenheiten  be¬ 
dingt.  Von  der  Ofenanlage  an  sich  ist  noch  zu  bemerken,  daß  die¬ 
selbe  deshalb  oval  gemacht  wurde,  weil  sich  dadurch  die  Werk¬ 
stellen  günstiger  rund  um  den  Ofen  verteilen  lassen,  eine  Maß¬ 
nahme,  welche  sich  beispielsweise  in  Flohlglashüttenbeti  ieben,  in 
denen  viel  kleine  Sachen  hergestellt  werden,  notwendig  macht. 
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Auch  hier  wurden,  wie  aus  den  Schnitten  C — C  und  D — D  zu 
ersehen  ist,  die  Hilfsfeuerzüge  h— h  vorgesehen,  welche  dann  in 
die  Schornsteinzüge  h  s  münden.  Der  Schnitt  B — B  schneidet  den 
Ofen  mit  Brenner  quer  senkrecht,  wobei  man  ersieht,  daß  jedesmal 
nur  entweder  Gas  oder  Luft  in  den  Schlitz  eintreten  kann.  Der 
Schnitt  E— E  schneidet  den  ovalen  Oberofen  wagerecht,  wobei  die 
Schlitzbrenner  von  oben  gesehen  sichtbar  werden.  Auch  solche 
Schlitzbrenner  können  leicht  aus  wagerecht  gelagerten  Platten  mit 
eingefoimten  Schlitzöffnungen  aufgemauert  werden  und  zeichnen 
sich  dann  durch  größere  Haltbarkeit  aus,  weil  sie  keine  senkrechten 
Mauerfugen  aufweisen.  Der  Schnitt  G — G  schneidet  die  vier  Rege¬ 
neratoren  und  die  Glastaschen  gla  wagerecht,  die  Kainmerstein- 
roste,  welche  mit  r  o  bezeichnet  sind,  werden  hier  in  der  Aufsicht 
sichtbar.  (Fortsetzung  folgt.) 


Herstellung  von  Cmailüberzügen 
auf  Metallgegenständen. 

Alle  bekannten  Emaillierverfahren  haben  einerseits  den  Nach¬ 
teil,  daß  es  nur  schwer  möglich  war,  durch  Aufsieben  des  Emailpul¬ 
vers  eine  gleichmäßige  Emailschicht  zu  erzielen,  besonders  auf 
großen  Gegenständen;  andererseits  ist  die  Anwendung  dieser  Ver¬ 
fahren  infolge  des  großen  Zeit-  und  Emailaufwandes  unveihältms- 

mäßig  teuer. 

Bei  denjenigen  Verfahren,  welche  auf  dem  Aufstreuen  von 
Emailpulver  beruhen,  läßt  sich  das  Pulver  naturgemäß  nur  auf  ebe¬ 
nen  Flächen  einigermaßen  gleichmäßig  verstreuen,  von  gekrümmten 
Flächen  rutscht  oder  fällt  das  Pulver  ab.  Man  versuchte  deshalb 
schon  das  Pulver  auf  der  höchstliegenden  Stelle  des  Gegenstandes 
im  Überschuß  aufzubringen  und  die  Verteilung  der  geschmolzenen 
Masse  herbeizuführen,  ein  Verfahren,  daß  keine  gleichmäßigen  Mus¬ 
ter  lieferte  und  außerdem  einen  sehr  großen  Verlust  von  Email  mit 
sich  brachte. 

Besondere  Nachteile  haben  ferner  alle  diejenigen  Verfahren, 
bei  welchen  eigene  Grundschichten  oder  Flußmittel,  wie  Borax 
usw.,  zur  Anwendung  gelangen,  da  hierdurch  die  Reinheit,  Klarheit 
und  der  Glanz  der  Farben  sowie  die  Haltbarkeit  des  Emails  be¬ 
einflußt  werden. 

Das  Wesen  des  Septimus  Sonntag  und  Albin  Sonntag  durch 
D.  R.  P.  239  252  geschützten  Verfahrens  besteht  darin,  daß  die  zu 
überziehenden  Gegenstände  nach  erfolgter  Reinigung  ganz  gleich¬ 
mäßig  mit  Wasser  angefeuchtet  werden,  dem  gegebenenfalls  etwas 
Klebstoff  zugesetzt  sein  kann.  Diese  gleichmäßige  Befeuchtung  läßt 
sich  am  einfachsten  und  besten  dadurch  erzielen,  daß  man  die  zu 
bearbeitenden  Gegenstände  in  einen  Dampfraum  bringt  oder  die¬ 
selben  dem  Einfluß  eines  Dampfstrahles  oder  Zerstäuberstrahles 
aussetzt.  Die  Anfeuchtung  erfolgt  hierbei  gleichmäßig  an  allen  Stel¬ 
len  und  es  kommt  nicht  vor,  daß  einzelne  Stellen  unbenetzt  bleiben, 
wie  dies  beispielsweise  durch  direktes  Anfeuchten  im  Wasserbad 
geschehen  würde.  Bekanntlich  stoßen  Metalle  flüssiges,  unzerstäub- 
tes  Wasser  ab,  so  daß  mit  solchem  Wasser  eine  gleichmäßige  An¬ 
feuchtung  nicht  zu  erzielen  ist. 

Ist  die  Anfeuchtung  des  Metalles  im  Sinne  des  neuen  Verfah¬ 
rens  erfolgt,  so  siebt  man  in  bekannter  Weise  das  Email  auf.  Das 
Pulver  haftet  an  den  benetzten  Stellen,  und  zwar  vollkommen 
gleichmäßig,  da  das  überschüssige  Pulver  abfällt;  ist  die  ganze  zu 
behandelnde  Fläche  mit  Emailstaub  überzogen,  so  kann  man  neuer¬ 
dings  in  der  beschriebenen  Weise  anfeuchten,  um  eine  zweite  Lage 
von  Emailpulver  aufzubringen,  und  den  Vorgang  so  oft  als  nötig 
wiederholen. 

Das  Aufbringen  des  Emailpulvers  geht  natürlich  in  dieser 
Weise  nicht  nur  sehr  rasch,  sondern  auch  vollkommen  gleichmäßig 
vor  sich,  und  es  wird  wirklich  nur  so  viel  Pulver  aufgetragen,  als 
tatsächlich  zur  Herstellung  des  Überzuges  notwendig  ist,  alles 
Überschüssige  fällt  ab  und  kann  zur  Neuverwendnug  gesammelt 
werden.  Es  sind  auch  die  bei  bekannten  Verfahren  auftretenden 
Verluste  durch  im  Brennofen  ablaufendes  Email  ausgeschlossen. 

Nach  dem  Behandeln  der  Gegenstände  in  dieser  Weise  wer¬ 
den  sie  nach  bekannt^  Art  im  Ofen  gebrannt.  Dadurch,  daß  das 
Email  weder  durch  Grundschichten  noch  Flußmittel  irgendwie  be¬ 
einflußt  wird,  behält  es  seine  schöne  Farbe,  seinen  Glanz  und  seine 
Durchsichtigkeit.  Infolge  der  gleichmäßigen  Verteilung  des  Email¬ 
pulvers  wird  auch  der  Überzug  vollkommen  gleichmäßig.  Ein  Ab¬ 
springen  des  Emails  ist  nicht  zu  befürchten. 

Das  Verfahren  eignet  sich  zur  Herstellung  von  Kunstgegen¬ 
ständen,  insbesondere  von  größeren  mit  runden  Flächen  (Vasen, 
Töpfen,  Figuren  usw.  oder  Teilen  von  solchen). 

Die  Anwendung  desselben  bringt  nicht  nur  eine  bessere  Aus¬ 
führung  der  Emailarbeiten,  sondern  eine  ganz  wesentliche  Verbilli¬ 
gung  derselben  mit  sich. 

Die  Porzellanmanufaktur  von  Tournay. 

(Fortsetzung.) 

Obschon  man  annehmen  sollte,  daß  Peterincks  Arbeitskraft 
durch  den  bedeutenden  Umfang  und  das  stetige  Wachstum  der 
Fabrik  ganz  in  Anspruch  genommen  worden  wäre,  war  dies  doch 
nicht  der  Fall,  sondern  er  ließ  sich  außerdem  noch  in  die  verschie¬ 
denartigsten  anderen  Unternehmungen  ein.  Es  geschah  dies  nicht 
zu  seinem  Vorteil,  denn  er  war  dadurch  beständig  genötigt,,  um 
Zahlungserleichterungen  und  Nachlässe  zu  bitten,  die  ihm  bei  dem 
großen  Vertrauen,  das  er  überall  genoß,  auch  jederzeit  gewährt 
wurden. 
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vertrugen a,lh  .a.ußerIlch  £Ianzenden  Gedeihens  der  Manufaktur 
"  Teilnehmer  sich  schlecht  mit  einander. 

I  folge  ihrer  fortwährenden  Streitigkeiten  stand  schon  1776  die  Auf¬ 
lösung  ihres  Vertrages  für  sie  fest,  doch  dauerte  es  noch  vier 
Jahre,  bis  un  er  der  Mitwirkung  der  Regierung  und  des  Magistrats 
ein  Einvernehmen  über  die  Bedingungen  der  Auseinandersetzung 
orzie  t  werden  konnte.  Im  Jahre  1780  erhielt  Peterinck  ein  neues 
1  rivileg  auf  fünfundzwanzig  Jahre  für  die  Fabrikation  von  Por- 
ze  lan,  das  jedoch  auf  einen  beträchtlich  engeren  Umkreis  be¬ 
schrankt  wurde  als  das  bisherige,  und  von  Fayence.  Die  hier  er¬ 
wähnten  Zustände  waren  von  denkbar  nachteiligstem  Einfluß  auf 
das  Unternehmen,  wie  aus  einem  amtlichen  Bericht  an  die  Regie¬ 
rung  vom  Jahre  1780  hervorgeht:  „Es  hat  nichts  als  Schulden  und 
schlechte  Außenstände,  hat  auch  niemals  nennenswerte  Gewinne 
erzielt;  die  Teilnehmer  liegen  in  stetem  Streit  mit  einander,  und 
d  e  Fabrik  befindet  sich  zur  Zeit  in  einer  äußerst  gefährdeten  Lage. 

ie  Geschäfte  Peterincks  sind  sehr  heruntergekommen;  in  den  Ma¬ 
gazinen^  lagern  riesige  Mengen  von  fertigen  Waren  sowie  von 
Rohstoffen,  und  der  Absatz  ist  sehr  schwach.“  Peterinck  befand 
sich  in  so  dringenden  Geldnöten,  daß  er  die  Stadt  wieder  um 
einen  Vorschuß  von  20  000  Gulden  anging,  wovon  er  einen  Teil 
binnen  vierundzwanzig  Stunden  haben  müsse,  wenn  nicht  die  Fa¬ 
brik  zu  Grunde  gehen  solle.  In  ihrem  festen  Glauben  an  die  Ein¬ 
sicht  und  Fähigkeiten  Peterincks  gab  die  Stadt  seinem  Gesuche 
Gehör  und  bezahlte  die  Schulden  der  Fabrik.  Sie  war  dabei  auch 
in  einer  gewissen  Zwangslage,  denn  ohne  die  neue  Beihilfe  konnten 
alle  die  bisher  schon  gebrachten  großen  Opfer  leicht  vergeblich  ge¬ 
wesen  sein. 


Um  diese  Zeit  fanden  sich  drei  neue  Teilnehmer  für  die  Fabrik. 
In  dem  mit  ihnen  geschlossenen  Vertrage  wurde  Peterinck  ieder- 
Verwaltungsarbeit  enthoben  und  behielt  nur  die  Leitung  der  Fabri¬ 
kation,  der  er  seine  ganze  Zeit  und  Tätigkeit  unter  Ausschluß 
aller  anderen  Geschäfte  widmen  sollte  — -  eine  Klausel,  an  die  er 
sich  wenig  kehrte.  Er  erhielt  ein  Sechstel  des  Nutzens  im  Vor¬ 
aus.  der  Rest  ging  in  vier  gleiche  Teile.  Die  Fabrik  trat  mit  einer 
Zahl  von  400  Arbeitern  in  diese  ihre  vierte  Periode  ein.  die  durch 
d;e  Herstellung  eines  schönen  Königsblau  und  durch  die  Nach¬ 
ahmung  der  Sevresarbeiten  gekennzeichnet  ist.  Als  Peterinck  so 
l' bei  die  Zukunft  der  Manufaktur  einigermaßen  beruhigt  war,  ließ 
er  sich  aufs  neue  in  die  fernliegendsten  Unternehmungen  ein.  Die 
Porzellane  von  Tournay  waren  zu  dieser  Zeit  recht  gesucht  und 
hatten  ein  bedeutendes  Absatzgebiet.  Die  Tafelgeschirre  waren 
im  nördlichen  Frankreich  sowie  auch  in  Paris  sehr  stark  im  Ge¬ 
brauch.  und  ein  Preisverzeichnis  von  etwa  1790  zeigt  eine  un¬ 
gemeine  Reichhaltigkeit  der  in  der  Fabrik  hergestellten  Gegen¬ 
stände  für  den  Tafelgebrauch. 

Ausgangs  1793  richtete  eine  Feuersbrunst  schlimme  Verheerun¬ 
gen  in  der  Fabrik  an.  im  folgenden  Jahre  brannten  die  Truppen 
'  der  französischen  Republik  Peterincks  Landhaus  nieder.  Die  Zeiten 
wurden,  ganz  besonders  für  eine  Luxusindustrie,  immer  schwerer. 
Fin  im  Jahre  1796  unternommener  Versuch  Peterincks,  seinen  An- 
;  teil  an  dem  Unternehmen  auf  seinen  Sohn  zu  übertragen,  scheiterte 
im  letzten  Augenblick,  und  so  mußte  er  die  Lasten  der  Arbeit  und 
der  finanziellen  Sorgen  und  Nöte  weiter  tragen,  bis  er  1799.  acht¬ 
zig  Jahre  alt.  mit  Tode  abging.  Kurz  vorher  hatte  sein  Sohn  die 
j  '  äterliche  Fabrik  verlassen,  um  eine  neue  zu  begründen,  von  der 
noch  die  Rede  sein  wird. 

Peterinck  war  zur  rechten  Zeit  gestorben,  um  nicht  noch 
|  den  tiefsten  Verfall  seines  Lebenswerkes  zu  sehen.  Die  Verhält¬ 
nisse  gestalteten  sich  immer  schwieriger,  der  Krieg  verwüstete 
das  Land,  Jedermann  schränkte  se:ne  Ausgaben  auf  das  unbedingt 
Notwendige  ein,  ein  künstlerisch  schlechter  Geschmack  kam  zur 
Herrschaft,  und  die  Manufaktur  von  Tournay  war  nur  noch  ein 
Schatten  ihrer  selbst.  Sie  ging  auf  eine  verheiratete  Tochter 
Peterincks  über,  die  sie  bis  Ende  1808  im  Besitz  hatte  und  dann 
auf  Sohn  und  Schwiegersohn  übertrug;  dieser  gehörte  zu  den 
besten  Künstlern  der  Fabrik  und  wurde  nun  die  leitende  Persön¬ 
lichkeit.  Die  Fabrikation  lag  jedoch  schwer  danieder,  der  Absatz 
|  war  bemahe  gleich  Null  und  die  Manufaktur  mit  gewaltigen  Schul- 
I  den  belastet,  die  sie  nicht  zu  tilgen  vermochte.  Die  Besitzer 
mußten  siWi  deshalb  im  Jahre  1813  mit  der  Benachrichtigung  an 
ihre  Gläubiger  wenden,  daß  die  Fabrik  sich  seit  dem  siegreichen 
Einmarsch  der  verbündeten  Truppen  in  Regie  befunden  habe,  und 
daß  ihre  traurige  Lage  kaum  auf  eine  Befriedigung  der  Hvpotheken- 
gläubiger  hoffen  ließe.  Das  Handelsgericht  ergriff  energische  Maß¬ 
regeln,  um  den  gänzlichen  Zusammenbruch  der  für  die  Industrie 
i  von  Journay  so  bedeutsamen  Fabrik  zu  verhüten,  was  denn  auch 
j  trotz  allen  sich  entgegenstellenden  Schwierigkeiten  gelang.  Dessen¬ 
ungeachtet  trat  1815  ein  sehr  kritischer  Moment  e:n,  der  schon 
L  7'ar  Schließung  eines  Teiles  der  Werkstätten  geführt  hatte  und 
die  leitenden  Persönlichkeiten  endlich  auf  den  Gedanken  brachte, 


sich  an  die  große  Freigeb’gkeit  des  Königs  zu  wenden.  Dieser 

“rpdC  tTi  ailCJ.  fur  den  AuKCIlblicl<  der  Retter,  indem  er  ein 
wJ3  6  SeSCu  rr  bestelHe,  das  der  Fabrik  für  einige  Monate 
eschufügung  gab.  Gegen  Ende  desselben  Jahres  verkauften  die 
ilaubigei  d  e  Manufaktur  an  die  oben  erwähnte  Enkelin  Pete- 
rincks.  Zwei  Jahre  später  kaufte  ihr  Bruder  sie  von  ihr  zurück 
und  betueb  sie  bis  1850,  wo  sie  an  Boch  Frcres  überging,  in  deren 

ein" cf  S‘%bS  1891  v.erb!icb-  Alsdann  wurden  die  Baulichkeiten  in 
einzelnen  Losen  verkauft  und  mit  Ausnahme  des  Hauptgebäudes 

abgebrochen;  auch  die  Maschinen,  Werkzeuge  usw.  wurden  ver- 
außeit.  Ein  teil  der  Modelle  ging  an  die  Fabrik  von  La  Louviere 
über,  cm  weiterer  Te  l  an  die  Porzellanfabrik  von  Saint-Amanf 
zahl r eiche  andere  fielen  der  Vernichtung  anheim. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  Herstellung  von  $malten  für 

salzglasiertes  Steinzeug. 

1,1  Nr-  6>  Scite  56  ist  in  der  ersten  Spalte  auf  der  17.  Zeile  von 
unien  statt  „möglichst  viel  Kalk“  zu  lesen:  „möglichst  viel  Kali“. 


Patente, 


CM,1,""?  al|e  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  a 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  w 
üciet,  Auszuge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dai 
ubei  hefer"  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezia 
Patentbüro  fur  'Ionindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassei 


Anmeldungen. 

32a.  G.  33  587.  Verfahren  zum  Ausziehen  eines 
Gesellschaft  für  elektrotechnische  Industrie  m.  b. 
22.  2.  11. 


Glasbandes. 
H.,  Berlin. 


64a.  H.  54  411.  Nichtwiederfüllbare  Flasche.  Frank  Hitti,  Hib- 
b  ng,  Minnesota,  V.  St.  A.  31.  5.  11. 

80a.  B.  58  978.  Tonreiniger  mit  in  der  Längsachse  des  Sieb- 
zylmders  hegendem  zylindrischen  Fortsatz  zur  Aufnahme  der  Steine 
u.  dgl.  Michael  Bohn,  Nagykikinda,  Ung.  8.  6.  10. 

80a.  E.  16  378.  Vorrichtung  zum  Verschließen  der  Entleerungs- 
ötf innigen  an  Mischmaschinen  u.  dgl.,  bestehend  aus  zwei  schwenk¬ 
baren  Klappen.  Gustav  Eirich,  Hardheim,  Baden.  23.  11.  10. 


Versagungen. 

12a.  G.  30  569.  Kondensations-  und  Kühlgefäß  aus  Ton,  Stein¬ 
zeug,  Porzellan,  Metall  o.  dgl.  3.  7.  11. 


Erteilungen. 

32a.  244  009.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Flaschen  mit  tie¬ 
fem  Boden.  Actien-Gesellschaft  der  Gerresheimer  Glashüttenwerke 
vorm.  Ferd.  Heye,  Düsseldorf-Gerresheim.  1.  6.  10.  A.  18  923. 


Zeitschriftenschau. 

Die  zcitsehriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

•Sprechsaal  Nr.  5  u.  6.  Ist  die  Wahl  der  Versatzmate- 
rialien  für  eine  Glasur  von  bestimmter  Zusa m- 
mensetzung  gleichgültig?  (Fortsetzung  und  Schluß.) 
Das  Verhalten  der  verschiedenen  von  Berge  hergestellten  Probe¬ 
glasuren  berechtigt  zu  der  Schlußfolgerung,  daß  die  verschieden¬ 
sten  Materialien  zum  Glasurversatz  gleichwertig  verwendet  werden 
können,  wenn  sie  nur  richtig  analysiert  und  eingerechnet  werden. 
Insbesondere  zeigen  die  Versuche,  daß  man  an  Stelle  von  Äscher 
sehr  wohl  entsprechende  Mengen  von  Mennige  und  Zinnoxyd  ver¬ 
wenden  kann. 

Thermochemische  Fragen  zur  Gaserzeugung 
und  zum  Betrieb  der  Glasschmelzöfen  mit  Genera¬ 
torgas.  Plenske  führt  aus,  daß  bei  der  Verbrennung  fester  Brenn¬ 
stoff  das  zwei-  bis  sechsfache  der  theoretischen  Luftmenge  erfor¬ 
derlich  ist,  während  man  bei  gasförmigen  Brennstoffen  mit  der 
l,5fachen  Luftmenge  oder  noch  weniger  auskommen  kann.  Dies  be¬ 
deutet  eine  Erhöhung  der  Verbrennungstemperatur  und  damit  ei¬ 
nen  Wärmegewinn.  Ein  zweiter  Vorzug  der  Gasfeuerung  ist  die 
Vorwärmung  von  Gas  und  Luft.  Sodann  lassen  sich  Brennstoffe  von 
niedrigem  Heizwert  noch  vorteilhaft  vergasen.  Den  Wasserdampf 
kann  man  aus  wasserreichen  Gasen  durch  Kondensation  abscheiden. 
Bei  der  Gaserzeugung  im  Generator  ist  die  Entgasung  und  die  Ver¬ 
gasung  zu  unterscheiden.  Die  Vergasung  des  Kohlenstoffs  kann  mit 
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Luft  als  Luftgas  fC  +  O  =  CO),  mit  Wasserdampf  als  Wassergas 
(C  +  HsO  =  CO  +  Hs;  C  2  HaO  =  CO2  ~L  2  H2)  oder  mi/ 
Luft  und  Wasserdampf  als  Mischgas  erfolgen.  Die  Wassergaser- 
zeugung  muß  stets  mit  Luftgaserzeugung  vereinigt  sein.  Die  Flam¬ 
mentemperaturerhöhung  des  Wassergases  ist  um  etwa  22  v.  H. 
höher  als  diejenige  des  Luftgases.  Demgegenüber  ist  der  Wärme¬ 
verlust  bei  Wassergas  um  40  v.  H.  höher.  Die  Ausnutzung  der  aus 
dem  Kohlenstoff  entw;ckelten  Gesamtwärmemenge  beträgt  bei  der 
Luftgaserzeugung  81,0  v.  H„  bei  der  Wassergaserzeugung  73,3  v.  H. 

Braune  Glasuren  für  Hartporzellan.  In  dieser 
dem  Keramischen  Zentralblatt  entnommenen  Arbeit  untersucht 
Bollenbach  den  Einfluß  der  Zusammensetzung  der  Glasur  auf  die 
Entwicklung  der  Farbe.  Ein  Zusatz  von  2  v.  H.  Rutil  neben  dem 
Eisen  begünstigt  auch  in  Porzellanglasuren  die  Braunfärbung,  wie 
dies  Pukall  für  Steinzeugglasuren  nachgewiesen  hat.  Die  Anwesen¬ 
heit  größerer  Mengen  von  CaO  und  besonders  von  MgO  wirkt 
günstig,  BaO  ist  möglichst  zu  vermeiden,  K2O  hingegen  n:cht  zu 
entbehren. 

Die  Glashütte  Nr.  6.  Die  Schule  des  Hüttenmeisters 
in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Schnurpfeil  bespricht  im 
vorliegenden  Teil  der  Arbeit  kurz  das  maschinelle  Flaschenblas¬ 
verfahren. 

Chemische  Technologie  der  Emailrohmateri¬ 
alien.  (Fortsetzung.)  Grünwald.  Gibt  die  Härteskala  der  Minera¬ 
ren  nach  Moß,  die  der  Farbe  der  Glut  entsprechenden  Temperatu¬ 
ren.  die  Segerkegel  verglichen  mit  Celsiusgraden  und  einige  phy¬ 
sikalische  Konstanten  für  Glas  und  Email  wieder. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme:  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  32.  Absormgen  von  Unterglasur-Mattblau.  Mein  Stein- 
gut-Unterglasur-Mattblan  springt  nach  dem  Glattbrande  oft  auf  der 
smnzen  Fläche  mit  der  daraufliegenden  Glasur  ab.  Ist  dieser  Fehler 
auf  dm  Farbe,  auf  Zusammensetzung  der  Glasur  oder  auf  den  Brand 
zurückzuführen? 

Frage  33.  Raster  für  keramische  Photograobie.  Wer  liefert 
Raster  für  keramische  Photographie  und  w:e  wird  der  lichtempfind¬ 
liche  Überzug  zum  Ätzen  auf  Stahl  und  Stein  hergestellt  um  Photo¬ 
graphien  zum  Drucken  herzurichten.  Fs  gibt  Glasraster,  hm  denen 
eine  T  itre  an  der  andern  ist,  wodurch  das  Korn  zum  Vorschein 
kommt. 

Frage  34.  Früh  sinternde  Tone  Welche  weiß-  oder  rotbren¬ 
nenden  Tone  sintern  schon  bei  900—1150°? 

Frage  35.  Fehlerhafte  Dachziegelglasur.  Unsere  schwarze 
Dachziegelglasur,  zusammengesetzt  aus  Bleierz,  Quarz,  Braunstein 
und  magerem  Ton.  w:rd  bei  etwa  Segerkegel  010  gut  glänzend  ve- 
brannt.  Nach  einiger  Zeit  über  bildet  sich  auf  der  Glasur  eine  weiße 
Auflagerung,  und  die  Glasur  wird  rissig.  Kann  dieser  Ausschlag  aus 
dem  Scherben  stammen,  der  in  rohem  Zustande  keine  Ausblühungen 
hat?  Wenn  nicht,  aus  welchem  Bestandteile  der  Glasur?  1  Ltd  wie 
ist  die  Glasur  zu  verändern,  um  den  Ausschlag  zu  bese'tigen? 


Antworten. 


Zu  Frage  23  Leistungsfähigkeit  einer  Emaillierwerkstätte. 
Zweite  Antwort.  Der  angegebene  Flächenraum  genügt  zur  Erzeu¬ 
gung  von  3000 — 4500  Reflektoren  und  75  cim  Schilder,  wenn  die 
ganze  Raumeinteilung  praktisch  ausgenutzt  ist.  Der  Beizraum 
sollte  aber  so  angelegt  sein,  daß  ein  Eindringen  von  Säuredünsten 
in  den  Fmailberraum  nicht  stattfinden  kann.  Zu  empfehlen  ist  es 
auch,  die  Trockenregale  durch  einen  Verschlag  vor  Staub  zu  schüt¬ 
zen.  Mit  dem  von  Ihnen  angegebenen  Arbeitspersonal  ist  es  aber 
schwierig.  d:ese  Wochenerzeugung  einwandsfrei  fertig  zu  stellen' 
jedenfalls  würden  Sie  besser  arbeiten,  wenn  Sie  8  erwachsene  und 
(5  jugendliche  Arbeiter  beschäftigen  würden,  es  würden  dann  auf  die 
einzelnen  Arbe'ten  entfallen:  Bremen  und  Feuern  einschließlich 
Kohlenheranschaffen  4.  Beizen  I.  Bedienung  der  Mühlen  1.  Aufträ¬ 
gen  2  Mann,  ferner  2  jugendliche  Arbeiter  zum  Brennen  und  2  zum 
Aufträgen,  sowie  2  zum  Sortieren  und  Fortschaffen  der  Waren. 


Zu  Frage  24.  Bedingungen  für  die  Herstellung  eines  guten 
FmaMs.  Dritte  Antwort.  Unter  den  angegebenen  Verhältnissen  ist 
ps  vollständig  ausgeschlossen,  ein  annehmbares  Email  herzustel- 
1,M,  Jeder  Emailfabrikant  sollte  wissen,  daß  peinlichste  Sauberkeit 
die  erste  Bedmgung  ist,  um  ein  gutes  reines  Email  hersteilen  zu 
können.  T  äßt  es  sich  denn  nicht  einrichten,  daß  der  Fmailherra.--  ■ 
von  der  Schlosserei  vollständig  getrennt  wird?  Geschieht  das  Feu 
ern  des  Ofens  ebenfalls  im  Fmaillierraum.  so  muß  der  Aidtravsraum 
so  weit  wie  möglich  vom  Ofen  entfernt  sein,  damit  das  Email  nicht 


durch  herumfliegenden  Ruß  verunreinigt  wird.  Das  Abschlacken 
des  Ofens  ist  in  den  Pausen  vorzunehmen,  und  es  ist  auch  dafür  zu 
sorgen,  daß  jede  Auftragschüssel  in  den  Pausen  mit  einem  Deckel 
versehen  ist.  Was  die  Verwendung  von  billigen  Rohstoffen  anbe¬ 
langt,  so  hat  die  Erfahrung  gelehrt,  daß  gerade  bei  Verwendung  von 
nur  erstklassigen  Rohstoffen  ein  billiges  und  gutes  Email  herzu¬ 
stellen  ist.  Wenn  gegen  die  Verwendung  von  Leukonin  auch  nichts 
einzuwenden  ist,  so  ist  seine  Verwendung  auch  nicht  gerade  zu  em¬ 
pfehlen,  insbesondere  nicht  für  Kochgeschirre,  da  immer  die  Mög¬ 
lichkeit  vorhanden  ist,  daß  dieses  Email  Antimon  abgeben  kann. 
Mit  einem  guten  Feldspatemail,  dem  man  für  den  ersten  Auftrag 
10  a.  H.  rein  weiß  brennenden  Ton  und  für  den  zweiten  Auftrag  6 
a.  H.  Ton  und  4  a.  H.  Zinnoxyd  zusetzt,  läßt  sich  sehr  gut  eine 
schöne  und  billige  Ware  herstellen.  Bedingung  bleibt  aber  immer 
peinlichste  Sauberkeit  und  reine  und  gute  Rohstoffe. 

Zu  Frage  27.  Glasuren  mit  wolkigen  Ausscheidungen.  Wolkige 
Abscheidungen  erhält  man  in  Glasuren  hauptsächlich  durch  einen 
Uberschuß  von  Rutil:  diese  Ausscheidungen  sind  indessen  ziemlich 
plastisch,  reliefartig  hervortretend.  Es  ist  fraglich,  ob  Ihnen  diese 
vorschweben  oder  die  zarteren  Wolken  im  Innern  der  Glasur,  wie 
sie  durch  Trübungsmittel,  Knochenasche,  Kryolith  usw.  hervorge¬ 
rufen  werden.  Der  Sicherheit  halber  seien  beide  Methoden  bespro¬ 
chen.  —  Rutil  erzeugt  je  nach  den  Glasurversätzen  entweder  Mat-  j 
tierung,  Kristalle  oder  Wolken.  Die  letzteren  entstehen  besonders 
dann,  wenn  alkaliarme  oder  alkalifreie  Bleigläser  mit  einem  norma-  j 
len  Tonerdegehalt  verwendet  werden,  während  Borsäure  nur  we-  | 
nig  oder  garnicht  vertreten  sein  soll.  Trotzdem  muß  die  Glasur 
weich  sein.  Ein  passender  Grundversatz  ist  folgender: 

PbO  .  0,1  AI2O3  .  1.5  SiO«. 


Der  Gewichtsversatz  für  die  gewünschten  3  Farbtöne  ist: 


gelb 

lichtgriin 

blaugrau 

Mennige 

229 

229 

229 

Kaolin 

~26 

26 

26 

Quarz 

78 

78 

78 

Rutil 

40 

40 

40 

Eisenoxyd 

6 

— 

6 

Kupferoxyd 

— 

8 

— 

Kobaltoxyd 

— 

— 

8 

Zinkoxyd 

— 

— 

8 

Nickeloxyd 

— 

— 

6 

Sollte  die  Glasur  zu  leichtschmelzbar  sein,  also  abfließen,  so 
ist  der  Quarzgehalt  um  %  bis  Vs  zu  erhöhen.  Sollte  sie  zu  schwer¬ 
schmelzbar  sein  (harte  Krusten,  trockene  Blasen  usw.).  so  ist  der 
Kaolingehalt  um  etwa  Vs,  der  Quarzgehalt  um  etwa  %  bis  /*  zu 
vermmdern. 

Um  in  der  Glasur  schleierartige  Wolken  zu  erhalten,  laßt  man 
den  Versatz  wie  oben,  gibt  aber  statt  der  40  Teile  Rutil  30 — 50  Teile 
Knochenasche  oder  Kryolith  zu.  Sonst  gilt  auch  bezgl.  etwaigei 
Abänderungen  —  das  Gleiche  wie  oben. 


Zweite  Antwort,  Sie  hätten  angeben  müssen,  ob  Sie  die  wol¬ 
kigen  Ausscheidungen  auf  gewöhnlichen  Glasuren  oder  auf  Lauf- 
Masuren  hervorrufen  wollen.  Im  ersteren  Falle  empfiehlt  es  sich, 
eine  regelrechte  Rohglasur  mit  den  nötigen  Qxyden  zu  versetzen. 

Eine  Rohglasur,  die  bei  Segerkegel  2a— 3a  ausschmilzt,  ist 
folgende: 

60,00  Marmor 
194,00  Feldspat 
3,40  Magnesit 

126,00  Sand  von  Hohenbocka 


Diese  Glasur  versetzen  Sie,  um  eine  schone  selbe  Glasur  zi 
erhalten,  mit  6—8  v.  H.  antimonsaurem  Blei  oder  3—5  v  H.  Uran 
oxvd  Ich  würde  Ihnen  das  erstere  empfehlen,  da  es  bill-ger  unc 
zuverlässiger  ist  als  das  Uranoxyd,  das  zwar  ein  ausgezeichnete; 
Gplb  liefert,  aber  unter  gewissen  Bedingungen  schwarz  wird.  rir 
lichtgrüne  Farbtöne  empfiehlt  sich  ein  Zusatz  von  1—2.5  v  n 
Kunferoxvd.  Eine  blaugraue  Glasur  erhalten  Sie.  wenn  Sie  O.5— , 
v  H.  Kobaltoxyd  und  0,25-2  v.  H.  Nickeloxyd  hinzusetzen.  Um  dl« 
wolkigen  Ausscheidungen  hervorzurufen,  fugen  Sie  6—8  v.  H.  Kut 
zum  Versatz. 

Wünschen  Sie  dieselben  Erscheinungen  bei  einer  Laufglasur 

_ _  ^,1+  A  Toilon  fräcrpnrlpr  St  Pimni  tMaSU  1 


CI, 


Fritte. 


103,00  Mennige 
15,00  Marmor 
57,30  Borax 

8.40  Magnesit  Ä 

49,60  Borsäure,  krist. 

103.86  Sand  von  Hohenbocka 
20.20  Salpeter 
Mühlversatz. 

275,01  Fritte 
27,80  Feldspat 
20,64  Kaolin  von  Zettlitz 
36,54  Sand  von  Hohenbocka 

Für  grüne  und  blaugraue  Farbtöne  setzen  Sie  ebenso  vic 
Oxyd  zu,  wie  oben,  für  Gelb  genügt  ein  Zusatz  von  3—6  v.  n 
Antimontrioxyd.  Auch  der  Rutilzusatz  bleibt  derselbe. 


' 
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ersä?zre:,e  Ap*w#rt-  FBr  ,hre  z»«*«  ebnen  sich  nachstehende 

Fritte  A. 

Mennige  335 

Mußspat  30 

Borax,  krist.  750 

Kalkspat  100 

Sand  von  Dörentrup  420 

Grun-Jglasur  i  (Segerkegel  0 j  .  J 
Fritte  A  200 

Zetthtzer  Kaolin  20 
''and  von  Dörentrup  60 

üelb  1. 

Grundglasur  I  100 

Neapelgelb  3 — y 

Versatz  für  Neapelgelb. 

Brechweinstein  6 

Bleinitrat  32 

Chlornatrium 

(Kochsalz)  24 

Diese  Mischung  wird  bei  Segerkegel  05  geglüht,  gut  ausge¬ 
waschen  und  ist  alsdann  gebrauchsfähig. 

Gelb  11. 

Gi  undglasur  1  100 

gelbes  Uranoxyd  1—3 

Lichtgriin  1. 

Grundglasur  1  100 

Kupferkarbonat  2 

Lichtgriin  II. 

Grundglasur  I  100 

Chromoxyd  1 

Blaugrau  I 

Grundglasur  I  100 

Kobaltkarbonat  2 

Nickeloxyd,  grün  1 

Braunstein  1 

Blaugrau  II. 

Grundglasur  I  100,0 

Kupferkarbonat  2.2 

Kobaltkarbonat  1,8 

Nickeloxyd,  grün  1,5 

Um  die  wolkigen  Ausscheidungen  zu  erzielen,  setze  man  zu 
jeder  farbigen  Glasur  5  v.  FI.  Zinnoxyd  und  mahle  K  Stunde  Die 
farbigen  Glasuren  müssen  ohne  Zinnoxyd  schon  einige  Stunden 
vorgemahlen  sein.  Mit  folgenden  Glasurversätzen  erhielt  ich  bei 
meinen  Versuchen  ebenfalls  gute  Ergebnisse. 

Fritte  B. 

Borsäure,  krist.  20,00 

Feldspat  111,20 

Magnesiumkarbonat  4,20 
Bariumkarbonat  9,80 

Kalkspat  20,00 

Sand  von  Dörentrup  30,00 
Borax,  krist.  76,40 

Natronsalpeter  10,00 

Soda,  entwässert  28,00 

Fritte  C. 

Zinkoxyd  30,00 

Kryolith  30,00 

Feldspat  37,00 

Magnesiumkarbonat  14,00 
Bariumkarbonat  32,00 

Flußspat  52,00 

Sand  von  Dörentrup  100,00 
Borax,  krist.  230,00 

Natronsalpeter  32,00 

Borsäure,  krist.  93,20 

Soda,  entwässert  69,20 


Zur 
Glasur  II 


Grundglasur  II. 

Fritte  B 
Fritte  C 
Sand  von 
Zinkoxyd 
Feldspat 

Herstellung  der  verschiedenen 
wie  Grundglasur  I. 


(Segerkegel  03a.) 

10,50 
100,00 
Dörentrup  65,00 
20,00 
10,00 
Farbtöne 


behandele  man 


Vierte  Antwort.  Für  wolkige  Ausscheidungen  kommt  in  neu¬ 
erer  Zeit  Zinnstaub  in  Betracht.  Der  Zinnstaub  wird  samt  den  fär¬ 
benden  Oxyden  in  untenstehende  Grundglasur  für  Segerkegel 
2a — 4a  eingeführt.  Die  färbenden  Oxyde  dürfen  aber  nicht  so  fein 
gemahlen  sein  wie  die  Grundglasur  selbst,  und  es  empfiehlt  sich. 


Nr.  7.  73. 


0,4  B2O3 

1,2  SiOa 


42,4 

91,2 

20,0 

117.6 

49.6 

297,2 

40.6 
4,6 


Blaugrau 

2  v.  H.  Kobaltoxyd 
1  „  Nickeloxyd 

fü  ..  Zinnstaub 


fenbifte  erS‘  da""  zuzusetze11’  wenn  die  Glasur  schon  fast  eeniali- 
0,40  NaaO  t 

0,40  PbO  :  0,12  ALOa  I 

0,20  CaO  )  l 

der  Frittenversatz  entspricht: 

Soda,  entwässert 
Mennige 

Kalkspat  (Marmor) 

Sand  von  Hohenbocka 
Borsäure 

Mühlenversatz: 

Fritte 

Löthainer  Ton 
Sand  von  Hohenbocka 
Je  nachdem  die  Glasur  Färbung  bekommt,  werden  die  Karh 
gegeben.amt  ^  2innstaub  zu  dem  ^samten  Mühlenversatz  zu- 

Für  Gelb  Grün 

2  v.  H.  Eisenoxyd  2  v.  H.  Kupferoxyd 

”  gutl1  S  „  Rutil 

10  „  Zinnstaub  10  „  Zinnstaub  „  „  _111Ioiauu 

tür  al?ebVerh«ÄZpe  a-USt  der  Praxis’  pa*sen  aber  nicht 

anzustellen  welche  hp?  e*  sich  eAmpfiehlt’  erst  Versuche  damit 
führen  werden  b  dei  notlSe11  Anpassung  zu  einem  Ergebnis 

den  Sie  wnlü  S*r  ^,spren/gmasise-]  Mit  einer  Absprengmasse  wer- 
u  e  ^  h  1  h ren  ^xveck  keine  befriedigenden  Ergebnisse 

a’jfIh  JJlmerhin  kün.netl  Sie  liactl  folgenden  Angaben  Versuche 

e  was eKie&fVerWende  ei"tn  Stark  plastische«  Ton.  welcher  mit 
etwas  Klebstoff  dünn  angeruh rt  wird.  Auch  kann  man  die  hellen 

Stellen  durch  aufkleben  von  Stanniolstückchen  aussparen  Man 

dl6Se  fol^endermaßen:  Vorerst  schneidet  man  ‘die  zu 

auf1d^JUOhPrfraShender  btucke’  streicht  dieselben  mit  Kollodium 

k leiseer  an  S  “c  U"d  klebt  daim  die  Stücke  mit  Meld- 

Main!  ic  aH  ^  e  Wafe,an-  ^onst  wäre  das  Muster  nur  noch  durch 
ajohkawachs  zu  decken,  aber  dann  kommen  Sie  an  einem  noch¬ 
maligen  Verglühen  nich  vorbei.  Überhaupt  kann  ich  Ihnen  den  Ge- 
1  vou  Majolika  wachs  nur  empfehlen,  da  Sie  dadurch  ein  viel 
besseres  und  genaueres  Arbeiten  bewerkstelligen  können.  Auch 

fehlen*  m  dieSem  Falle  an  der  Ilöt'gon  Sauberkeit  der  Ware  nicht 

|p,.  JitWMtpehimntWf0rt’  Ve,rsu.chen  Sie  es,  die  auszusparenden  Stel- 
len  mit  Mehlkleister  zu  decken  und  denselben  nach  dein  Aufsprit- 

/eu  dei  Faibe  schart  zu  trocknen.  Der  Kleister  schrumpft  beim 
Trocknen  staik  zusammen  und  löst  f$ich  dabei  von  der  Unterlage  ab. 

VerSiiiUefc8Qieli',„asse“Uare  Versuche"  Sie  nachstehende 

Versatz  I. 

60  Teile  feines  Sägemehl 

20  „  Dextrin 

20  „  plastischer  Ton. 

Versatz  II. 

40  Teile  feines  Sägemehl 
20  „  gekochtes  Filtrierpapier 

20  .,  Dextrin 

20  „  plastischer  Ton. 

Den  Dextrin  können  Sie  durch  Gummi  arabicum  oder  gekoch¬ 
tes  Roggenmehl  oder  auch  zum  Teil  durch  Wasserglas  ersetzen. 

Zu  Frage  30.  Blasige  Glasur.  Bei  genauer  Betrachtung  be¬ 
merkt  man  bei  dem  fehlerhaften  Stück  schon  mit  bloßem  Auge, 
noch  deutlicher  aber  mit  der  Lupe,  schwarze  Einlagerungen  in  der 
Glasur,  die  nur  aus  Kohlenstoff  bestehen  können.  Daraus  geht  her¬ 
vor,  daß  zu  Beginn  des  Brandes  Ruß  in  der  Glasur  abgelagert 
wird,  der  noch  nicht  wieder  herausgebrannt  ist,  wenn  die  Glasur 
in  Fluß  kommt.  Beim  Verbrennen  des  eingelagerten  Kohlenstoffs 
entwickelt  sich  Kohlensäure,  die  in  Form  von  Blasen  die  flüssige 
Glasurschicht  durchbricht.  Ehe  aller  Kohlenstoff  verbrennen  kann 
und  die  Kohlensäure  vollständig  aus  der  Glasur  ai.sgetrieben  wor¬ 
den  ist,  ist  der  Brand  bereits  beendet,  so  daß  die  Glasur  im  Augen¬ 
blick  des  Erstarrens  noch  mit  (teilweise  bereits  geplatzten)  Gas¬ 
blasen  durchsetzt  ist.  Der  Ruß  dringt  von  der  Feuerung  auch  durch 
die  glühenden  Muffelwandungen  hindurch  und  lagert  sich  haupt¬ 
sächlich  an  den  Außenwandungen  des  Brenngutes  ab;  deshalb  zei¬ 
gen  sich  die  Blasen  im  Innern  der  Gefäße  seltener.  Dem  Anschein 
nach  ist  die  Glasur  sehr  dünnflüssig,  wahrscheinlich  wegen  zu  ge¬ 
ringen  Tonerdegehaltes.  Da  sie  außerdem  bereits  gefrittet  ist, 
kommt  sie  in  ihrer  Gesamtheit  sofort  in  Fluß.  Wenn  dann  die 
Brenntemperatur  rasch  steigt,  so  ist  es  auch  bei  stark  oxydieren¬ 
dem  Brennen  nicht  mehr  möglich,  den  Ruß  vollständig  herauszu¬ 
brennen,  und  der  Glasurschicht  bleibt  keine  Zeit,  nach  dem  völligen 
Austreiben  der  Kohlensäure  glatt  auszuschmelzen.  Eine  ungefrittete 
Glasur  würde  weniger  zu  diesem  Fehler  neigen,  da  bei  derselben 
zuerst  die  am  niedrigsten  schmelzbaren  Bestandteile  in  Fluß  kom¬ 
men,  während  die  noch  ungeschmolzenen  Versatzstoffe  die  Glasur 
noch  hinreichend  porös  erhalten,  um  das  Verbrennen  des  Kohlen- 
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Stoffs  und  das  Entweichen  der  Kohlensäure  zu  erleichtern.  Wahr¬ 
scheinlich  würde  auch  ein  Zusatz  von  Kaolin,  der  die  Qlasur  zäh¬ 
flüssiger  inacht  und  das  Fließen  derselben  verlangsamt,  günstigen 
Einfluß  haben  In  der  Hauptsache  ist  aber  durch  genügende  Luft¬ 
zufuhr  dafür  zu  sorgen,  daß  aller  Kohlenstoff  bereits  verbrannt 
ist,  ehe  die  Qlasur  zu  fließen  beginnt.  Dies  wird  natürlich  um  so 
leichter  zu  erreichen  sein,  je  höher  die  Erweichungstemperatur  der 
Qlasur  liegt. 

Zweite  Antwort.  Nach  der  Schilderung  zu  schließen,  sind  die 
einzelnen  Blasen  des  „Schaums“  verhältnismäßig  groß  und  ausge¬ 
bildet.  Es  wäre  nun  bloß  noch  notwendig,  die  Blasen  mit  der  Lupe 
genau  nach  darin  sitzenden  schwarzen  Pünktchen  (Kohle-  und 
Rußteilchen)  zu  untersuchen.  Dies  können  Sie  an  Ort  und  Stelle 
selbst.  Stimmte  diese  Vermutung,  so  ist  der  Fehler  darauf  zurück¬ 
zuführen,  daß  der  Brenner  beim  Aufgeben  zuviel  feste  Kohleteilchen 
in  den  Ofen  schickt,  also  die  Feuerung  zu  plötzlich  und  zuweit 
nach  hinten  vollfüllt.  Auch  durch  die  stets  porösen  Muffelwände 
gehen  die  festen  Rauchteile  hindurch.  Die  Außenwände  der  Waren 
werden  zuerst  von  ihnen  getroffen  und  setzen  sich  am  raschesten 
damit  voll.  Teilweise  brennen  die  Rußteile  später  ohne  Hinterlas¬ 
sung  einer  Spur  hinweg;  teilweise  aber  werden  sie,  besonders  in 
höheren  Stadien  des  Brandes,  von  der  schmelzenden  Qlasur  fest¬ 
gehalten  und  treiben  daher  beim  Verbrennen  Gasblasen  auf,  welche 
manchmal  am  Grunde  noch  Reste  des  Rauchteilchens  aufweisen; 
da  das  glatte  Ausschmelzen  der  Glasurteilchen  hierbei  auch  gehin¬ 
dert  wird,  sind  Entglasungen,  weiße  Schleier  usw.  an  diesen  Stellen 
auch  oft  zu  sehen.  Es  wäre  demnach  zu  empfehlen,  daß  Feuer  lang¬ 
sam  und  vorsichtig  zu  steigern,  ferner  doch  auch  nach  etwaigen 
Rissen  in  der  Muffelwandung  Umschau  zu  halten. 

Dritte  Antwort.  Dieser  Fehler  kann  sehr  verschiedene  Ur¬ 
sachen  haben  Z.  B.  können  die  Blasen  Verbrennungserscheinungen 
sein;  in  diesem  Falle  ist  die  Qlasur  zu  leichtflüssig.  Umgekehrt  kann 
die  Glasur  etwas  strengflüssig  sein,  wodurch  auch  die  Blasen  her¬ 
vorgerufen  werden.  Ein  zu  dünnes  Glasieren  bewirkt  bekanntlich 
ebenfalls  ähnliche  Erscheinungen;  in  diesem  Falle  spielt  der  Scher¬ 
ben  eine  Rolle  mit,  indem  derselbe  an  den  dünnen  Stellen  die  Glasur 
zu  stark  aufsaugt.  Am  wahrscheinlichsten  ist  die  Annahme,  daß  die 
Glasur,  nach  Ihren  Angaben  zu  urteilen,  nicht  genügend  hoch  ge¬ 
brannt  ist,  auch  kann  zu  schnelles  Brennen  im  Anfang  viel  zu  die¬ 
sem  Fehler  beitragen.  Stellen  Sie  in  angegebener  Richtung  Ver¬ 
suche  an,  und  sollte  das  Ergebnis  nicht  befriedigend  sein,  so  setzen 
Sie  sich  mit  einem  Fachmann  in  Verbindung,  der  Ihnen  vielleicht 
durch  persönliche  Leitung  der  Versuche  zur  Beseitigung  des  Feh¬ 
lers  verhelfen  kann. 

Zu  Frage  31.  Steingutbrennöfen.  Steingutbrennöfen  werden 
in  so  verschiedenen  Größen  gebaut,  daß  sich  Ihre  Fragen  gar  nicht 
beantworten  lassen,  denn  die  Abmessungen  richten  sich  natürlich 
nach  der  Größe  des  Ofens.  Brenndauer  und  Brennstoffmenge  sind 
von  der  Größe  des  Ofens,  der  Art  des  Brennstoffes  und  von  der 
Höhe  der  Brenntemperatur  abhängig,  die  bei  Steingut  in  sehr  wei¬ 
ten  Grenzen  schwankt.  Auch  die  Zeit  der  Abkühlung  kann  sehr 
verschieden  sein.  Aus  der  ganzen  Art  der  Fragestellung  geht  her¬ 
vor,  daß  Ihnen  die  Steingutfabrikation  vollständig  fremd  ist.  Es 
kann  Ihnen  deshalb  nur  geraten  werden,  sich  durch  Aufgabe  eines 
Inserates  die  Hilfe  eines  erfahrenen  Fachmannes  zu  sichern,  oder 
sich  von  einem  der  im  Anzeigenteil  dieses  Blattes  zu  findenden 
Ofenbauer  für  Ihre  Zwecke  brauchbare  Ofenzeichnungen  liefern  zu 
lassen. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Porzellanmaler  Hugo  Meinhardt  in  Röpsen. 

Töpfer  Anton  Kieczynski  in  Posen. 

Dienstjubiläum.  Ihr  40jähriges  Arbeitsjubiläum  begingen  in 
der  Königl.  Porzellanmanufaktur  zu  Meißen  die  Glasurmaler  August 
Borsdorf  und  Julius  Schuhmann,  sowie  die  Spitzenmacherin  Frau 
verw.  Lange. 

Prüfung  von  Zimmeröfen  auf  rauchfreie  Verbrennung.  Eine 
Prüfung  von  Zimmeröfen  auf  rauchfreie  Verbrennung  ist  kürzlich 
von  der  Kommission  zur  Bekämpfung  der  Rauchplage  in  Königs¬ 
berg  i.  Pr.  vorgenommen  worden.  Zu  diesem  Zwecke  fand  i 
Prüfung  elf  verschiedener  Dauerbrandöfen,  eines  Kachelofens  und 
eines  Küchenherdes  statt.  Ihr  Ergebnis  läßt  sich,  wie  Dr.  Hurdel- 
brinck  im  Archiv  für  Stadthygiene  mitteilt,  dahin  zusammenfassen, 
daß  ein  Einfluß  der  Ofenbauart  auf  die  Rauchfreiheit  der  Verbren¬ 
nung  bei  den  geprüften  Öfen  nicht  zu  erkennen  war.  Insbesondere 
erwies  sich  der  Kachelofen  hinsichtlich  der  Rauchentwickelung  nicht 
schlechter  und  nicht  besser  als  die  Dauerbrandöfen.  Letztere  ent¬ 
wickeln  aus  der  Brennstoffeinheit  etwa  dieselbe  Rußmenge  wie  der 
Kachelofen,  nur  verteilt  sie  s;ch  bei  ihnen  über  den  ganzen  Tag, 
während  der  Kachelofen  den  Rauch  in  wenigen  Stunden  erzeugt. 
Maßgebend  für  die  Stärke  der  Rauchbildung  ist  dagegen  die  Art  des 
verwendeten  Brennmaterials.  Eine  hohe  Rußentwickelung,  die  ge¬ 
wöhnlich  1  bis  2  v.  H.,  mitunter  aber  bis  zu  4  v.  H.  des  Brennstoff¬ 
gewichtes  beträgt,  tritt  bei  Kohlenheizung  auf,  geringe  Rußmengen 
von  nur  n,l  bis  0,2  v.  H„  oft  sogar  weniger  als  0,05  v.  H..  liefern 


Anthrazit  und  Koks.  Auch  die  Beschaffenheit  des  Rußes  ist  bei 
diesen  beiden  Brennstoffen  günstiger.  Während  bei  Kohlenfeuerung 
der  Ruß  feinflockig  ist,  bildet  er  beim  Koks  fast  allein  eine  grob¬ 
körnige  Substanz,  die  kaum  den  Ausgang  des  Schornsteins  erreicht; 
beim  Anthrazit  bestand  er  zum  größten  Teil  aus  einem  Ammoniak¬ 
salz,  daß  sich  im  kühleren  Teil  des  Rohres  ansammelte. 

Richard  Blumenfeld,  Veltener  Ofenfabrik  A.-G.  Der  Geschäfts¬ 
bericht  weist  einen  Rohgewinn  von  97  104,59  M  aus,  einschließlich 
einem  Gewinnvortrag  von  14  326,06  M.  gegenüber  einem  Rohgewinn 
von  190  006,91  M  im  Vorjahre,  wovon  92  361  M  außerordentlicher 
Gewinn  aus  Grundstücksverkauf  waren.  Die  vor  einem  Jahre  be¬ 
gonnenen  Fabrikerweiterungen  sind  im  Laufe  des  Jahres  beendet; 
daraus  erklären  sich  die  großen  Zugänge  auf  Gebäude-,  Maschinen- 
und  Ausrüstungs-Konto,  welche  aus  eigenen  Mitteln  bestritten 
wurden.  Dem  Delkredere-Konto  wurden  13  724,04  M.  dem  Extra¬ 
reservefonds  5000  M  überwiesen.  Es  wird  die  Ausschüttung  einer 
Dividende  von  7  v.  H.  und  ein  Vortrag  von  13  789,70  M  auf  das 
neue  Geschäftsjahr  vorgeschlagen.  Von  dem  neu  gebildeten  Syn¬ 
dikat  der  Veltener  Ofenindustrie  werden  für  die  Zukunft  gute,  ge¬ 
sunde  und  gleichmäßige  Verhältnisse  erwartet. 

Die  Generalversammlung  findet  am  28.  Februar,  vormittags  10 
Uhr,  in  den  Geschäftsräumen  in  Charlottenburg  statt. 

Vereinigte  Mosaikplattenwerke  Friedland-Sinzig.  Auf  der 
Tagesordnung  der  aufs  neue  einberufenen  Generalversammlung 
stand  außer  den  gewöhnlichen  Punkten  der  Antrag  auf  Bestellung 
von  Revisoren  zur  Prüfung  der  Bilanz  und  der  Geschäftsführung, 
sowie  ein  weiterer  Antrag  auf  Abberufung  und  Neuwahl  von  Auf¬ 
sichtsratsmitgliedern.  Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  teilte  der 
Vorsitzende  mit,  daß  die  Abhaltung  einer  Vorbesprechung  beab¬ 
sichtigt  sei.  In  dieser  wurde  anscheinend  eine  Verständigung  mit 
der  Opposition  erzielt.  Die  beiden  Anträge  wurden  nach  Eröffnung 
der  Versammlung  vom  Antragsteller  zurückgezogen,  die  Beschluß¬ 
fassung  über  Genehmigung  der  Bilanz,  Gewinn-  und  Verlustrech¬ 
nung  ausgesetzt,  ebenso  die  Erteilung  der  Entlastung  en  Vorstand 
und  Aufsichtsrat.  Der  Wunsch  eines  Aktionärs  nach  Änderung  der 
Satzungen  soll  in  der  nächsten,  wahrscheinlich  außerordentlichen 
Generalversammlung  zur  Erörterung  stehen.  Es  wurde  beschlossen, 
Direktor  Werner  Kleinert  (Rostocker  Bank)  neu  in  den  Aufsichtsrat 
zu  wählen. 

Porzellanfabrik  Tirschenreuth,  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  8.  März  d.  Js.,  vormittags  10K  Uhr,  im  Sitzungssaale 
der  Bank  für  Handel  und  Industrie,  Filiale  in  München,  Lenbach- 

platz  4. 

Wittenberge.  Karl  Süßmilch  eröffnete  Chausseestraße  28  ein 
Geschäft  in  Email-,  Tonwaren,  Glas,  Porzellan,  Haus-  und  Küchen¬ 


geräten. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Herrenhof  b.  Gotha.  Neu  eingetragen  wurde:  Scheffler  & 
Steger,  Porzellanfabrik.  Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  ist  jeder 
Gesellschafter,  und  zwar:  Kaufmann  Wilhelm  Scheffler  (Herrenhof) 
und  Kaufmann  Max  Steger  (Stiitzerbach)  allein  ermächtigt. 

Ilmenau.  Neu  eingetragen  wurde:  Thüringische  Terracotta- 
fabrik  Kurt  Pescheck,  Ilmenau,  Inhaber  Paul  Zobel  (Erfurt). 

Lauf.  Fabrik  keram.-elektrotechnischer  Bedarfsartikel.  Schätz 
&  Co  Die  Gesellschaft  hat  sich  aufgelöst  und  ist  in  Liquidation  ge¬ 
treten.  Alleiniger  Liquidator  ist  der  Ingenieur  Albert  Schätz  (Lauf). 

Fabrik  keram.-elektrotechnischer  Bedarfs-Artikel  in  Lauf  bei 
Nürnberg,  G.  m.  b.  H.,  in  Liquidation.  Die  Liquidation  ist  beendet 
und  die  Firma  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Deutsche  Speckstein-Porzellan-Wer- 
ke  Ravene  &  Bernstiel.  Unter  dieser  Firma  betreiben  der  Geheime 
Kommerzienrat  und  Fabrikbesitzer  Dr.  Louis  Ravenö  (Berlin)  und 
die  Kaufleute  Eugen  und  Julius  Bernstiel  (Nürnberg)  in  offener 
Handelsgesellschaft  die  Fabrikation  von  Specksteinporzellan  für 
elektrotechnische  Zwecke. 

Vallendar.  Neu  eingetragen  wurde:  Wm.  W^son,  G.  m.  b.  H.. 
Tonbergbau  und  Schamottefabrik  mit  Zweigniederlassung  in  Siers¬ 
hahn.  Gegenstand  des  Unternehmens:  Erwerb  und  die  Veräußerung, 
Pachtung  und  Verpachtung  sowie  auch  der  Betrieb  von  Tongruben, 
ferner  der  An-  und  Verkauf  von  Ton  und  daraus  hergestellten  Pro¬ 
dukten  insbesondere  von  Schamotte,  sowie  der  Abschluß  von 
Rechtsgeschäften  aller  Art,  die  mit  der  Verwirklichung  der  vorge¬ 
nannten  Zwecke  Zusammenhängen  oder  sie  irgendwie  zu  fordern 
geeignet  sind,  ferner  die  Errichtung  von  Zweigniederlassungen. 
Stammkapital-  210  000  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Willem  Kas¬ 
par  Tan  Wilson  (Vallendar).  Sind' mehrere  Geschäftsführer  bestellt, 
so  wird  die  Gesellschaft  durch  mindestens  zwei  Geschäftsführer 
oder  durch  einen  Geschäftsführer  und  einen  Prokuristen  vertreten. 

D'etikon  (Kt.  Zürich).  Neu  eingetragen  wurde:  E.  Böll-Schläp- 
fer  Hafnerei  und  Ofengeschäft.  Inhaberin  ist  Elisabeth  Böll.  Dem 
Ehemann  der  Inhaberin,  Wilhelm  Böll-Schläpfer  wurde  Prokura 

erteilt.  ,  . 

Attelwil  (Kt  Aargau).  Neu  eingetragen  wurde:  Math.  Roßler- 
Miiller,  mechanische  Blumentopffabrikation.  Inhaber.  Mathias 
Rößler. 

Schönwald.  Fränkische  Porzellanwerke  Müller  &  Cie.  Hie 

Firma  ist  erloschen. 

Hannover.  Fliesenhaus  Hannover,  Heuer  &  Plumhoff.  Die 
Firma  ist  erloschen. 
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Koblenz.  Industrie-Fabrik  feuerfester  und  säurefester  Fabri¬ 
kate,  U.  m.  b.  H.  Das  Stammkapital  ist  um  100  000  M  erhöht  und 
belauft  sich  jetzt  auf  300  000  M. 

~  AEsJ?"n  K5rami^he  Centrale  für  Rheinland  und  Westfalen,  A.- 
O.  An  Stelle  der  abberufenen  Otto  Delere  und  Theodor  Gladitz  ist 
der  Kaufmann  Heinrich  Borchard  (Gelsenkirchen)  zum  Vorstand 

bestellt. 

Dresden.  Deutsche  sanitäre  Wasserleitungs-Industrie  Kühne  6c 
Ameling.  Der  Gesellschafter  Gustav  Ameling  ist  ausgeschieden.  Der 
Gesellschafter  Kaufmann  Albert  Ferdinand  Willy  Kühne  führt  das 
Handelsgeschäft  und  die  Firma  als  Alleininhaber  fort. 

w  °1beir^rlS-p  ,Westböhmische  Kaolin-  &  Chamottewerke  An 
^vprokura  'erteilt.^  Hantlch  Und  Fnedrich  Koschatko  wurde  Kollek- 

Cöln.  Rheinische  Chamotte-  und  Dinaswerke.  Die  Gesamt¬ 
prokura  von  Albert  Wagemann  ist  erloschen.  gesamt 

Konkurse.  Norddeutsche  Steinzeugwerke,  G.  m.  b  H  in  Duin 

AnnmelddrTsafte;:  ÄS Meyer  «  Ä 
.inmemeinst.  1.  April  1912.  Glaubigerversammlung:  29  Februar 

9  ^  VnLmittag^  10  Uhr-  Prüfungstermin:  15.  April  1912.  vormittags 
9  Uhr. Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  20.  Februar  1912  lttags 

ss  vC  F-  BVbb?j.t  &  Söhne’  Töpferei,  Hamburg,  Valentinskamn 
Vne/fwalte  A  befldlgte!:  Bücherrevisor  Julius  Jdges  ,  RaboS 
103.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  5.  März  d  r* 

9.  April  d.  Js.  Glaubigerversammlung'  6  März  d  Vc  n  ■ 

1  Uhr.  Prüfungstermin:  8.  Mai  d.  Js..  vormittags  10  Uhr.  acInn,ttags 


Glasindustrie 

f  v  Tofeoschau.  Fritz  bk  Valentin.  Seniorchef  der  Glasraffinerie 
h.  Valentm  6c  Sohne  in  Haida  und  Mitbegründer  und  laneiähnVpr 
Führer  des  Verbandes  Nordböhmischer  Glasindustrieller 

Q.a Hoyerswerdaer 

Auszeichnung  Den  Inhabern  der  Firma  Mittelrheinische  Glas 
und  Spiege  manufaktur  W.  Steenebrügge  &  Cie.  in  Neuwied  wurde 
t?LT  tC  iz  ?  ‘  Wurttembergische  Hoflieferanten  verliehen.  Den 

Dtel  als  Kgl.  Rumänische  Hoflieferanten  tragen  die  Inhaber  der  ge¬ 
nannten  Firma  schon  seit  längerer  Zeit. 

Rheinische  Spiegelglasfabrik  Eckamp.  Der  Abschluß  für  das 
abg  lnaQU fcne  Geschäftsjähr  weist  einschließlich  248  631  M  (i  V 

lur°m-  U  ,70rtrag:  nach  Abzug  von  97  704  M  (i.  V.  132  015  m’ ein¬ 
schließlich  Kosten  der  Kapitaleyhöhung)  für  Verwaltungskosten  und 

nw/n  SR0W,e  VZJ?6Jo55  MfiS1  276  M)  für  Abschreibungen  einen 
4  nnn  nnnUMV  f  M  (I  036  696  M>  aaF  aas  dem  u  a.  auf 

«SwJ°ai^  >'■  V;  ,3  550  000  M  durchschnittlich  dividendenberech- 
Aktienkapital  eine  Dividende  von  18  v.  H.  (wie  i.  V.)  ausve- 
scnuttet,  2.9  806  M  (248  631  M)  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
verden  sollen.  Im  Janre  1911  kam,  nach  Mitteilung  der  Verwaltung 

HPri^baatZ  an  fPfegelglas  im  Inlande  dem  des  Vorjahres  etwa 
gleich,  dagegen  trat  auf  dem  Auslandsmärkte  eine  Verminderung 
der  Nachfrage  und  im  Zusammenhang  damit  ein  Rückgang  der 

^wiWrF1-  Ahusfa,11  Im  Absatz  zwang  die  Spiegelglasfabriken 
zu  weiterer  Einschränkung  der  Herstellung,  um  diese  mit  dem  Ab- 

8atz.  in  Einklang  zu  bringen.  Hierdurch  stellt  sich  das  Er— Knis  des 
Berichtsjahres  ohne  Berücksichtigung  des  Vortrages  um  133  745  M 
niedriger  als  das  des  Vorjahrs.  Die  Inbetriebnahme  der  Neuanlagen 
hat  durch  verspätete  Ablieferung  und  Aufstellung  von  Maschinen 
eine  größere  Verzögerung  erlitten,  so  daß  nur  ein  Teil  der  Neuan- 
^gen  im  Berichtsjahre  dem  Betriebe  übergeben  werden  konnte 
L  ieser  Teil  arbeitete  zufriedenstellend,  den  übrigen  Teil  glaubt  die 
Verwaltung  im  Laufe  des  Monats  Februar  oder  März  noch  in  Be- 
tneb  nehmen  zu  können.  Die  Verwaltung  hofft  für  das  laufende  Ge¬ 
schäftsjahr  den  Aktionären  ein  befriedigendes  Ergebnis  in  Aussicht 
stellen  zu  können. 

Generalversammlung:  2.  März  d.  Js.,  mittags  12  Uhr.  zu 
Aachen,  im  Union-Hotel. 

Rheinische  Glashütten  A.-G.,  Cöln-Ehrenfeld.  In  der  am  5  Fe- 
b.ruar  abgehaltenen  Sitzung  des  Aufsichtsrats,  an  der  auf  Einladung 
ine  Reihe  Aktionäre  teilnahmen,  fand  die  in  der  jüngsten  Haupt¬ 
versammlung  aus  Aktionärkreisen  gewünschte  vertrauliche  Aus¬ 
sprache  statt.  Nach  eingehender  Besprechung  aller  von  beteiligten 
Kreisen  vorgebrachten  Fragen  beschloß  die  Verwaltung,  in 'der 
durch  den  neuen  Vorstand  eingeführten  Weise  weiter  zu  arbeiten 
m  der  Überzeugung,  daß  kein  Grund  vorliege,  die  Gesellschaft  zu 
liquidieren. 

fr  Brockwitz  i.  Sa.  Der  Aufsichtsrat  beschloß, 

ni rl911  nach  erhöhten  Abschreibungen  und  Rückstellungen  eine 
L  lvidende  von  8  (6)  v.  H.  der  Generalversammlung  vorzuschlagen. 

Glas-  und  Spiegelmanufaktur  Schalke.  Der  Aufsichtsrat  hat 
beschlossen,  eine  Dividende  von  16  v.  H.  gegen  15  v.  H.  im  Vor- 
jahre  vorzuschlaven.  Auf  neue  Rechnung  sollen  232  719  M  (i.  V 
186  589  M)  vorgetragen  werden. 

Deutsche  Spiegelglas-A.-G.  in  Freden.  In  der  Aufsichtsrats¬ 
sitzung  wurde  beschlossen,  bei  verstärkten  Abschreibungen  und 
Vortrag  eine  Dividende  von  wieder  25  v.  H.  vorzuschlagen  Von 


ejP®r  Kapitalserhöhung  wird  zunächst  abgesehen,  weil  für  die  be¬ 
absichtigten  Neubauten  einstweilen  die  notwendigen  Gelder  zur 
V  erfiigung  stehen. 

Generalversammlung:  29.  Februar  d.  Js.,  vormittags  IVA  Uhr, 
in  Kastens  Hotel  in  Hannover. 

W.  Hirsch,  Aktiengesellschaft  fiir  Tafelglasfabrikation  in  Ra¬ 
deberg.  Der  Aufsichtsrat  beschloß,  der  Generalversammlung  für  das 
abgelaufene  Geschäftsjahr  die  Verteilung  einer  Dividende  von  7 

54639  (Sl  510)ZMChlagen  ^  e'nem  V°rtrag  auf  neue  Rechnun^  von 

Generalversammlung:  4.  März  d.  Js.,  nachmittags  'A5  Uhr,  in  • 
Radeberg  im  Sitzungszimmer  der  Gesellschaft. 

A.-G.  Gerresheimer  Glashüttenwerke.  Der  Generalversamm¬ 
lung  wird  die  Verteilung  einer  Dividende  von  14  v.  H.  (wie  i.  V) 
vorgeschlagen  werden.  Abgeschrieben  sollen  556  651  M  (512  480) 
werden.  Der  Gewinnvortrag  erhöht  sich  von  963  145  M  auf  1  429  750 
M.  Ferner  wird  der  Generalversammlung  vorgeschlagen,  das  Ak¬ 
tienkapital  um  1  Mill.  M  zu  erhöhen  und  die  neuen  Aktien  den  Akti¬ 
onären  im  Verhältnis  von  je  einer  neuen  auf  sieben  alte  Aktien 
zum  Nennwert  zur  Verfügung  zu  stellen,  derart,  daß  die  Einzahlung 
des  Bezugspreises  aus  dem  Gewinnvortrag  erfolgt. 

Ordentliche  Generalversammlung:  9.  März  d.  Js.,  mittags  12 
Uhr,  im  Hotel  Breitenbacher  Hof  in  Düsseldorf. 

„Karlshütte“,  G.  m.  b.  H.,  in  Niederpreschkau.  In  der  General¬ 
versammlung  beantragten  die  Geschäftsführer,  den  Kaufvertrag 
über  die  Glasfabrik  „Karlshütte“  mit  der  Firma  Fickl  6c  Co.  um  den 
Betrag  von  94  300  K  zu  genehmigen.  Nach  der  Bilanz  betragen  die 
Passiven  ohne  die  Stammeinlagen  beinahe  77  000  K,  so  daß  rund 
30  v.  H.  an  die  Mitglieder  zur  Auszahlung  gelangen  dürften.  Da  die 
Genosenschaft  ohne  Hütte  hinfällig  geworden  ist,  wurde  die  Liqui¬ 
dation  beschlossen.  Zu  Liquidatoren  wurden  gewählt:  Wenzel 
Hackel  und  Eduard  Görner. 

Gebrüder  Stoevesandt,  Kommanditgesellschaft  auf  Aktien, 
Glasfabrik,  Rinteln.  Ordentliche  Generalversammlung:  2.  März  1912, 
mittags  12)4  Uhr,  im  Bankgebäude  von  Bernhd.  Loose  &  Co.  in 
Bremen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Neuhaus.  Neu  eingetragen  wurde:  A.  Otto  Müller.  Inhaber: 
Glaswarenfabrikant  Otto  Müller.  Dem  Kaufmann  Karl  Dehler  ist 
Prokura  erteilt  worden.  Geschäftszweig:  Herstellung  von  Glas¬ 
waren  im  großen. 

Hundorf  (Böhmen).  Neu  eingetragen  wurde:  Glashüttenwerke 
Brüder  Frankl.  Gesellschaft  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Erwerbung  und  der  Fortbetrieb  der  Glasfabrik  der  Firma 
Brüder  Frankl  in  Hundorf,  eventuell  anderweitiger  ähnlicher  und 
sowie  auch  allenfalls  Roh-  und  Heizmaterialien  erzeugender  Unter¬ 
nehmungen.  Stammkapital:  285  000  K.  Geschäftsführer  sind  die  Ge¬ 
sellschafter  Glasfabrikant  Adolf  Frankl  (Teplitz).  Kaufmann  Richard 
Sommer  (Teplitz). 

Morchenstern.  Neu  eingetragen  wurde:  R.  F.  Fellinghauer, 
Glaswarenerzeugung  und  Export.  Inhaber:  Glaswarenerzeuger 
und  Exporteur  Rudolf  Franz  Fellinghauer. 

Gräfenroda.  Thüringer  Glasinstrumenten-Fabrik  W.  Schmidt 
6c  Co.  Der  Ort  der  Niederlassung  ist  von  Gräfenroda  nach  Ohrdruf 
verlegt.  Die  Firma  ist  auf  den  Kaufmann  Josef  Augesky  (Ohrdruf) 
übergegangen.  Der  Übergang  der  im  Betriebe  des  Geschäfts  be¬ 
gründeten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  auf  Augesky  ist  aus¬ 
geschlossen.  Dem  Kaufmann  Adolf  Dittmar  (Ohrdruf)  ist  Prokura 
erteilt. 

Aachen.  Das  von  dem  verstorbenen  Glasfabrikanten  Ludwig 
Mohren  unter  der  handelsgerichtlich  nicht  eingetragenen  Firma 
„Ludwig  Mohren“  betriebene  Handelsgeschäft  ist  auf  dessen  Witwe 
Therese  geb.  Schneiders  übergegangen,  welche  dasselbe  unter  der 
bisherigen  Firma  fortsetzt.  Die  Firma  wurde  in  das  Handelsregister 
eingetragen.  Dem  Konrad  Mohren  in  Aachen  ist  Prokura  erteilt. 

Leipzig.  Eißner  6c  Co.  vorm.  Vereinigte  Radeberger  Glashüt¬ 
ten  (vorm.  W.  Rönsch  6c  Gebr.  Hirsch).  Der  Gesellschafter  Kauf¬ 
mann  Walter  Paul  Eißner  (Leipzig)  ist  von  der  Vertretung  der  Ge¬ 
sellschaft  infolge  Verzichts  ausgeschlossen. 

Corbetha.  Chemische  Fabrik  und  Glashütte  G.  Schlägel,  G.  ni. 
b.  H.  Die  Prokura  des  Moritz  Schneider  ist  erloschen. 

Turn  (Böhmen).  Triptis  A.-G.,  Repräsentanz  fiir  Österreich. 

Die  Prokura  von  Ernst  Fischmann  ist  erloschen. 


Emailindustrie. 

Verein  der  Blechemaillierwerke  in  Österreich  und  Ungarn.  In 

der  Jahresversammlung  des  Vereins  wurden  in  die  Vereinsleitung 
gewählt:  als  Obmann  Julius  Nagel,  als  Obmann-Stellvertreter  Wil¬ 
helm  Brauchbar,  ferner  Moritz  Haardt,  Richard  Posteiberg  und  Ra- 
kottyay  Gyula. 

Betriebsvergrößerung.  Das  Fürstlich  zu  Solmsische  Eisenhüt¬ 
ten-  und  Emaillirwerk  zu  Lorenzdorf  teilt  uns  mit,  daß  die  bishe¬ 
rige  Emaillierwerkstatt  durch  Um-  und  Neubauten  wesentlich  er¬ 
weitert  und  vollständig  den  heutigen  Anforderungen  der  Betriebs- 
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technik  entsprechend  eingerichtet  worden  ist.  so  daß  von  nun  an 
bei  einer  bedeutend  erhöhten  Produktion  eine  die  bisher'gen  Er¬ 
zeugnisse  an  Güte  noch  übertreffende  Ware  geliefert  werden  kann. 

A.-G.  Adolf  H.  Neufeldt,  Metallwarenfabrik  und  Emaillierwerk. 
Die  Gesellschaft  veröffentlicht  nachstehendes  Schreiben: 

„Das  Ergebnis  des  letzten  Geschäftsjahres  hat  bekanntlich 
einen  Verlust  von  116  417  M  ergeben.  Hierzu  kommt  der  Verlust  aus 
dem  Vorjahre  von  54  215  M,  so  daß  der  Verlust  bereits  170  633  M 
bei  einem  Aktienkapital  von  547  000  M  beträgt.  Im  Geschäftsbericht 
wurde  schon  darauf  hingewiesen,  daß  die  Gesellschaft  nur  dann  ge¬ 
deihen  kann,  wenn  die  kaum  erschwingliche  Zinsenlast,  welche  die 
Bankschuld  (nach  der  letzten  BJanz  betragen  die  Kreditoren  367  571 
M)  und  vorwiegend  die  Teilschuldverschreibungen  (nach  der  letz¬ 
ten  Bilanz  815  000  M)  erfordern,  beseitigt  oder  wenigstens  kräftig 
herabgemindert  wird.  Unbedingt  nötig  ist  auch  die  Beseitigung  der 
derzeitigen  Amortisationsverpflichtung,  welche  verlangt,  daß  all¬ 
jährlich  steigende  Beträge  zu  105  v.  H.  zurückbezahlt  werden 
müssen.  So  mußten  auch  in  diesem  Jahre  18  000  M  ausgelost  wer¬ 
den,  welche  am  1.  Juli  bezahlt  werden  sollen.  Die  Gesellschaft  hat 
nun  vertragsgemäß  aus  formellem  Grunde  diese  Verlosung  im  lau¬ 
fenden  Monat  vorgenommen.  Die  Einlösung  dieser  Obligationen, 
ebenso  des  nächstfälligen  Kupons,  wird  nur  möglich  sein,  wenn  die 
Aktionäre  sich  zu  großen  Opfern  bereit  finden  und  auch  die  Obliga¬ 
tionäre  durch  eine  Reduktion  ihrer  Ansprüche  dazu  beitragen,  daß 
die  Gesellschaft  am  Leben  erhalten  werden  kann.“ 

Bereits  in  der  letzten  Generalversammlung  wurde  bemerkt, 
daß  das  neue  Geschäftsjahr  unter  nicht  sehr  günstigen  Begleitum¬ 
ständen  begonnen  habe  und  daß  die  Beseitigung  oder  Abminderung 
der  drückenden  Zinsenlast  eine  Hauptaufgabe  der  nächsten  Zeit 
sein  müsse.  Im  Jahre  1910/11  hatte  die  Gesellschaft  67  105  M  für 
Zinsen  aufzubringen,  bei  einem  Warengewinn  von  138  922  M. 

Alexanderwerk  A.  von  der  Nahmer,  A.-G.  Außerordentliche 
Generalversammlung:  28.  Februar  1912.  nachmittags  6  Uhr,  im 
Gasthof  zum  Weinberg  zu  Remscheid.  Tagesordnung:  1)  Erhöhung 
des  Grundkapitals  um  1  500  000  M  durch  Ausgabe  von  1500  neuen 
Aktien  zu  je  1000  M,  mit  halber  Dividendenberechtigung  für  das 
Geschäftsjahr  1911/12.  Beschlußfassung  über  die  Begebung  dieser 
Aktien  unter  Ausschluß  des  Bezugsrechts  der  Aktionäre.  2)  Abände¬ 
rung  des  Gesellschaftsvertrages  betr.  Erhöhung  des  Grundkapitals 
und  Ausgabe  von  Aktien  zu  einem  höheren  als  dem  Nennbetrag. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Ahlen,  Westf.  Neu  eingetragen  wurde:  W.  Lünhörster.  Inha¬ 
ber:  Kaufmann  Wilh.  Lünhörster  (Ahlen).  Geschäftszweig:  Metall¬ 
warenfabrik,  insbesondere  Herstellung  von  Rohwaren  zu  Emai’b  : 
zwecken. 

Wilhelmsberg.  Weitenauer  &  Elle  Emaillierwerk.  Der  bisheri¬ 
ge  Gesellschafter.  Kaufmann  Richard  Weitenauer  ist  alleiniger 
Inhaber. 

Berlin.  Eisengießerei-Aktiengesellschaft  vormals  Keyling  & 
Thomas,  Emaillierwerk.  Julius  Piel  (Berlin-Pankow)  und  Er  ch 
Negendanck  (Berlin)  wurde  Prokura  erteilt.  Ein  jeder  derselben  ist 
ermächtigt,  in  Gemeinschaft  mit  einem  andern  Prokursten  und. 
wenn  der  Vorstand  aus  mehreren  Mitgliedern  besteht,  auch  in  Ge¬ 
meinschaft  mit  einem  Vorstandsmitgliede,  ordentlichen  wie  stell¬ 
vertretenden  ,  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 


Kunstgewerbe. 

Sammlung  Exellenz  von  Gasser,  München.  Am  28.  Februar 
und  folgende  Tage  kommt  in  der  Galerie  Hugo  Helbing,  München, 
die  Sammlung  des  verstorbenen  Freiherrn  Rudolf  von  Gasser, 
langjähriger  bayerischer  Gesandter  in  St.  Petersburg,  zur  Verstei¬ 
gerung. 

Die  Bedeutung  der  Sammlung  liegt  in  der  umfassenden  Zusam¬ 
menstellung  der  deutschen  Gefäßkeramik  des  16.  bis  18.  Jahrhun¬ 
derts  in  ihren  hervorragenden  Typen  und  fast  aller  Manufakturen. 
Die  außerdeutsche  wie  die  figürliche  Keramik  tritt  dagegen  zurück. 
Beginnend  mit  dem  rheinischen  Steinzeug,  das  mit  Siegburg,  Raeren 
und  Westerwald  in  den  mannigfaltigsten  Gefäßformen,  von  denen 
sehr-  viele  Inschriften  tragen,  auftritt,  führt  der  Katalog  zu  einer 
kleinen  Gruppe  von  Fabrikaten  Kreußens  und  Sachsens.  Äußerst 
umfangreich  ist  das  rote  Böttgersteinzeug  in  seiner  verschiedenen 
Technik  und  Gestaltung  zusammengestellt;  glatte,  reliefierte,  ge¬ 
schliffene  und  glasierte  Geschirre,  Nachahmungen  deutscher  Edel¬ 
metall-  wie  chinesischer  Gefäße,  auch  zwei  Büsten  des  Kaisers  Vi- 
tellius  reihen  sich  aneinander,  unter  ihnen  auch  manch  bemerkens¬ 
wertes  Versuchsstück.  Von  den  Konkurrenzfabriken  ist  das  sehr 
seltene  Plaue  a.  d.  Havel  mit  zwei  Vasen  und  Ary  und  Jan  de  Milde 
mit  6  Teekännchen  vertreten.  Bayreuth  und  Schlesien  steuerten 
zahlreiche  glasierte  rote  Steinzeuggeschirre  mit  Gold-  und  Silber¬ 
dekor  bei,  ein  Walzenkrug  von  1762  aus  dieser  Abteilung  weist  nach 
seiner  Inschrift  auf  Meißen  als  Entstehungsort.  Von  großer  Bedeu¬ 
tung  ist  die  Abteilung  der  Fayencen,  unter  denen  die  deutschen 
vorherrschen.  Eine  so  große  Anzahl  signierter  seltener  Stücke,  de¬ 
ren  Marken  sämtlich  in  Originalgröße  im  Katalog  abgebildet  sind, 
werden  nicht  viele  Privatsammlungen  vereinigen.  Die  fränkischen 
und  schwäbischen  Manufakturen  sind  alle  vertreten,  ferner  zahlrei¬ 
che  norddeutsche,  Delft,  Marienberg,  einige  italienische  und  fran¬ 


zösische.  Besonders  interessante  Stücke  sind  zwei  bayerische 
Walzenkrüge  von  1737  und  1770,  ein  Nürnberger  Walzenkrug,  meh¬ 
rere  Geschirre  aus  der  Kiinersberger  Fabrik,  darunter  eins  von 
J.  M.  Frantz,  sowie  mehrere  Stücke  deutsches  Bauernirdengut.  Ei¬ 
nen  sehr  großen  Raum  der  Sammlung  nimmt  das  Porzellan  ein. 
Meißen  allein  weist  150  Nummern  auf,  darunter  ganze  Service  aus 
verschiedenen  Zeiten.  Geräte  mit  Goldchinoiserien,  solche  mit  sel¬ 
tenen  Marken,  oder  aus  den  Hofservicen,  Versuchsstücke,  eine  sehr 
schöne  Kanne  mit  der  Darstellung  eines  Bergwerkes,  offenbar  von 
einem  Hausmaler,  eine  Tasse  von  C.  P.  Kühnei,  mehrere  Figuren, 
darunter  eine  frühe  Heilige,  wohl  nach  einem  Modell  von  Gottlieb 
Kirchner.  Von  den  übrigen  deutschen  Manufakturen  schließen  sich 
an:  Berlin,  Frankenthal  mit  einer  nur  in  diesem  einen  Stück  nach¬ 
gewiesenen  Diana  nach  Joh.  Friedr.  Lück,  Nymphenburg,  Ludwigs¬ 
burg  mit  einer  Vase  nach  Johann  Georg  Trothe,  Höchst  mit  einer 
schönen  Bouillontasse  und  einem  Lavoir,  Fulda,  Ansbach,  Fürsten¬ 
berg,  die  thüringischen  Orte,  darunter  ein  reizendes  Gothaer  De¬ 
jeuner,  Straßburg,  Wien,  schließlich  verschiedene  holländische, 
französische,  dänische,  englische  und  russische  Fabriken.  In  einer 
letzten  Abteilung  wurde  eine  Sammlung  schöner  Gläser,  überwie¬ 
gend  aus  dem  Riesengebirge,  große  Zunftzinnkannen  mit  langer 
Legende  und  einigen  Wanduhren  zusammengefaßt. 

Der  Katalog,  der  886  Nummern  aufweist,  ist  auf  wissenschaft¬ 
licher  Grundlage  ausgearbeitet,  mit  22  Lichtdrucktafeln.  8  Textab¬ 
bildungen  und  gegen  90  Markenclichees  ausgestattet  und  wird  mit 
einem  Vorwort  von  Dr.  Georg  Lill  eingeleitet.  Der  Katalog  ist  durch 
die  Galerie  Hugo  Helbing,  München,  zu  beziehen. 


Verschiedenes. 

Der  Bußtag  in  der  kommenden  Ostermeßwoche.  In  diesem 

Jahre  fällt  der  erste  sächsische  Bußtag  auf  den  6.  März,  also  auf  den 
dritten  Tag  der  Oster-Vormesse.  Seitens  des  Rates  der  Stadt  und 
des  Meß-Ausschusses  der  Handelskammer  Leipzig  sind  rechtzeitig 
die  nötigen  Schritte  unternommen  worden,  um  Störungen  für  den 
Meßverkehr  aus  Anlaß  des  Bußtages  möglichst  zu  verhüten.  Der 
Meßverkehr  innerhalb  der  Meßlokale  kann  sich  in  der  Zeit  von  früh 
8  Uhr  bis  nachmittags  5  Uhr  vollkommen  uneingeschränkt,  d.  h.  in 
derselben  Weise  wie  an  den  übrigen  Wochentagen  abwickeln.  Da¬ 
mit  dürften  die  hier  und  da  aufgetauchten  Befürchtungen  in  den 
Kreisen  der  Meß-Interessenten  wohl  fast  ^enstandslos  geworden 
sein.  Seitens  der  Ober-Postdirektion  Lei  wird  in  entgegenkom¬ 
mender  Weise  dem  Ersuchen  des  Mer  Schusses  zufolge  dafür 

Sorge  getragen  werden,  daß  im  Postb  der  Verkehr  an  diesem 

Tage  zwar  eingeschränkt,  aber  den  7  ichern  noch  hinreichend 

Gelegenheit  geboten  wird,  ihre  dri  Jeschäfte  mit  der  Post 

erledigen  zu  können.  Bei  den  Po'  ei  nd  13  im  Hauptpost¬ 
gebäude  am  Augustusplatz  wer  die  ^me-  und  Ausgabe¬ 

schalter  von  8—9  Uhr  vormitt  nd  vo.  Ihr  vormittags  bis 
1  Uhr  nachmitags  geöffnet  sei  ährend  d.  Zeit  werden  auch 
die  Schalter  beim  Kaiserin  Postschecka.  das  im  übrigen 
Werktagsdienst  abhält,  off  nalten  werden  1erdem  werden 
die  Postannahmestellen  in  äelshof  und  im  S,  'hen  Kaufhaus 
von  8—9  Uhr  vormittag  j  von  11  Uhr  von  s  bis  6  Uhr 
nachmittags  Schalterdie  jhalten.  In  der  inneren  ’t  wird  vor- 
rmttags  eine  zweimalige  i  .  iefbestellung  und  eine  e  ;ge  Paket- 
und  Geldbestellung  stattfinden,  wobei  auch  Nachna  endungen 
abgetragen  werden  sollen.  Die  Geschäftsstellen  des  Mei.  Schusses 
der  Handelskammer  im  Handelshof  und  Kaufhaus  wera.xi  am  Buß¬ 
tag  von  früh  8  Uhr  ununterbrochen  geöffnet  sein  Ebenso  hält  der 
Verkehrs-Verein  im  Handelshof  (zugleich  amtlicher  Wohnungsnach¬ 
weis  für  Meßfremde).  Eingang  vom  Naschmarkt.  Laden  27/28,  am 
Bußtag  seine  Geschäftsstelle  von  früh  8  Uhr  an  ununterbrochen 
geöffnet. 

Streik  entbindet  von  prompter  Lieferung.  Die  Handelskammer 

zu  Berlin  hat  folgendes  gerichtliche  Gutachten  abgegeben;  „Die 
Vereinbarung  „Streik  entbindet  von  prompter  Lieferung“  sieht  le¬ 
diglich  den  Fall  einer  Lieferungsverzögerung  vor  und  hat  deshalb 
nur  Bedeutung  für  Fälle,  in  denen  der  Lieferant  mit  der  Lieferung 
in  Verzug  ist.  Für  Fälle,  in  denen  eine  Lieferungsunmöglichkeit  ein- 
tiitt,  trifft  die  Vereinbarung  keine  Regelung;  auch  bestehen  keine 
von  den  gesetzlichen  Bestimmungen  abweichenden  Handelsgebräu¬ 
che  hinsichtlich  der  Verpflichtung  des  Fabrikanten,  sich  anderweitig 
e  nzudecken,  um  seiner  Lieferungsverpflichtung  zu  genügen.“ 

Handelsregister-Eintragungen. 

Fichtelberg.  Heinrich  Lindner,  Rohstoffe  für  Keramik  und  Glas. 
Firma  und  Geschäft  wird  von  dem  Chemiker  und  Bergwerksbesit¬ 
zer  Dr.  Otto  Lindner  (Fichtelberg)  fortgeführt.  Die  Prokura  des 
Heinrich  Zahn  ist  erloschen.  Dem  Kaufmann  Ludwig  Herrmann  ist 
Gesamtprokura  erteilt. 

Bischofswerda.  F.  A.  Große,  Fabrik  für  Glashütteneinrichtun¬ 
gen.  Dem  Kaufmann  Otto  Benscheck  ist  Prokura  erteilt. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  22.  Februar  1912. 


Verkundigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
und  ^  dCS  Verbandes  deu,sc"er  Toplwaren.abrlkan.e,,,  des  Vereias  deutscher  Ernalmerwerke 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verband 

Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten. 

Einladung 

an  unsere  TUitglieder. 

Dienstag,  den  5.  März  1912,  vormittags  10K  Uhr 
findet  im  Architektenhause,  Saal  B,  zu  Berlin,  Wilhelmstraße  92/93 

unsere 

9.  ordentliche  Verbandsversammlung 

statt,  zu  der  hierdurch  einladet  der 

Verband  Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten. 
Der  Vorstand. 


Tagesordnung. 

1.  Geschäftsbericht. 

2.  Kassenbericht. 

3.  Entlastung  des  Schatzmeisters  und  des  Vorstandes. 

4.  Beschlußfassung  darüber,  daß  der  neue  Gegenseitigkeits¬ 
vertrag  auch  auf  Berlin  und  Umgegend,  ferner  die  Kieise  Lüben, 
Jauer,  Ealkeiiberg  O/S.,  Hoyerswerda,  Goldberg-Haynau,  die 

tädte  Cuxhaven,  Moorburg,  Bremerhaven,  Lehe,  Bremen,  ferner 
den  Unterverband  Braunsberg  ausgedehnt  wird,  und  daß  der  Bay¬ 
erische  Vertrag  auch  mit  dem  Landesverbände  Hohenzollerscher 
Hafnermeister  abgeschlossen  wird. 

5.  Beschlußfassung  darüber,  daß  im  Bezirk  des  Provinzialver- 
bandes  Hamburg,  Altona,  Harburg  und  Wandsbek  Fabriknieder- 
lägen  keine  Setzgeschäfte  betreiben  dürfen. 

6.  Antrag  des  Bezirks  III,  daß  Mitglieder  des  Ofensetzmeister¬ 
verbandes,  die  fabrizieren,  auch  Mitglieder  des  Fabrikantenver¬ 
bandes  werden  müssen. 

7.  Antrag,  daß  alle  Verkaufs-Preislisten  für  fertig  gesetzte  Ware 
erst  dann  Geltung  erlangen  und  zur  Ausgabe  kommen  dürfen,  wenn 
die  Listen  vom  Kachelofenfabrikanten-Verband  geprüft  und  für 
richtig  befunden  worden  sind. 

(Dieser  Antrag  bezieht  sich  auf  den  Gegenseitigkeitsvertrag 
und  müßte  später  in  gemeinsamer  Sitzung  mit  den  Töpfermeister¬ 
verbänden  begründet  und  beraten  werden.) 

8.  Beschlußfassung  über  die  Annahme  der  vom  Bezirk  I  ver¬ 
vollständigten  Minimal-Preisliste  der  Schmelzofen-Fabriken  ohne 
Preiserhöhung,  und  Genehmigung  der  in  der  Bezirksversammlung 
vom  7.  Februar  d.  J.  gefaßten  Beschlüsse. 

,  , .  Antrag,  daß  der  Absatz  4  im  §  2  der  Preisbestimmungen 
,.n  abgeändert  wird,  daß  denjenigen  Verbandsfabriken,  weiche 
kein  Setzgeschäft  haben,  statt  eines  Rabatts  bis  12  v.  H.  nur  ein 
solcher  bis  8  v.  H.  gewährt  werden  darf. 

10.  Antrag,  daß  die  nach  der  Durchschnittspreisliste  der  Ver- 
oands-Schaiiiotte-Ofenfabriken  Deutschlands  vorgesehene  Abgabe 


minderwertiger  Öfen  mit  einem  Nachlaß  von  10  bis  25  v.  H.  in 
Wegfall  kommt. 

11.  Antrag,  daß,  wenn  eine  billigere  Abgabe  minderwertiger 
Öfen  auch  für  die  Zukunft  weiter  gestattet  ist,  dann  der  §  3  der 
Preisbestimmungen  insofern  eine  Änderung  erfahren  soll,  als  die 
Aufgabe  im  offenen  Briefe  eventl.  ohne  Namensnennung  des  Kun¬ 
den  aber  so  zu  ei  folgen  hat,  daß  die  Angaben  mit  den  Büchern  des 
betreffenden  Werkes  bei  einer  Revision  leicht  zu  vergleichen  sind. 
Die  Aufgabe  der  von  den  einzelnen  Verbandswerken  gelieferten 
minderwertigen  Öfen  ist  in  jedem  zweiten  Monat  des  der  Lieferung 
folgenden  Kalendervierteljahres  allen  Mitgliedern  zuzustellen. 

12.  Antrag,  daß  die  Kachelwaren,  deren  Preise  nicht  in  der 
i  Un  chschnittspreisliste  der  Verbands  -  Schamotteofenfabriken 

Deutschlands  festgesetzt  sind,  z.  B.  Hauben,  Säulen,  Lisenen  usw. 
mindestens  mit  dem  fünffachen  Formerpreise  zuzüglich  8  v.  H. 
verkauft  werden  müssen. 

13.  Anti  ag,  daß  bei  Neuabschlüssen  von  Lohntarifen  dahin  ge¬ 
wirkt  wird,  daß  als  Ablauftermine  derselben  sowohl  für  Werkstu- 
bcnarbeiter  als  auch  Ofensetzer,  sofern  solche  für  Verbandsfabriken 
in  Fr age  kommen,  dei  1.  November  eines  noch  zu  bestimmenden 
Jahres  durchgeführt  wird. 

14.  Genehmigung  der  den  neu  beigetretenen  Mitgliedern  ge¬ 
währten  Rabattsätze;  Beschlußfassung  über  die  Anträge  einiger 
Mitglieder,  die  die  Herabsetzung  ihres  Rabattsatzes  verlangen  und 
Anerkennung  einer  noch  bekannt  zu  gebenden  Firma  als  Großhänd¬ 
ler,  sowie  Beschlußfassung  darüber,  ob  die  vom  Verbände  seiner¬ 
zeit  als  Großhändler  anerkannten  Firmen  auch  weiterhin  als  Groß¬ 
händler  gelten  sollen. 

15.  Beschlußfassung  über  die  Mittel,  die  zur  Gründung  einer 
Versuchsstation  vom  Verbände  bereit  gestellt  werden  sollen  und 
zwar  in  Höhe  von  40  000  M  einmaliger  Zahlung  für  den  Bau  der 
Station  und  in  Höhe  von  5600  M  jährlich  für  eine  Reihe  von  Jahren 
als  Beihülfe  zur  Unterhaltung  dieser  Station. 

16.  Beschlußfassung  über  die  Einziehung  eines  Beitrages  in 
doppelter  Höhe  des  Jahresbeitrages  des  Jahres  1910  für  eine  vor¬ 
zunehmende  Reklame. 

17.  Ausspiache  über  die  Eingabe  an  die  Eisenbahnministerien 
und  über  die  ausgearbeiteten  Usancen. 

18.  Verschiedenes. 

Zur  Streitfrage 
über  den  Porzellanerfinder. 

Von  Professor  E.  Zimmermann. 

(Fortsetzung.) 

Peters  behauptet  auch  in  seiner  letzten  Entgegnung  genau 
wie  vorher,  daß  Tschirnhausen  in  jenem  Briefe,  in  dem  er  Leibinz 
im  Jahre  1694  seine  vermeintliche  Porzellanerfindung  anzeigt, 
jene  darauffolgende  Stelle,  in  der  er  von  einer  Probe  spricht,  die 
er  in  die  Glashütte  gesandt  hätte,  und  durch  die  er  wohlfeiles  Glas 
ohne  \  erwendung  von  „salia“  herstellen  zu  können  hoffte, 
gleichfalls  auf  seine  Porzelianerfindung  bezöge,  da  Tschirnhausen 
damals  „Glas“  „wie  der  moderne  Chemiker“  als  Sammelnamen 
für  alle  durch  Zusammenschmelzen  entstehenden  Verbindungen 
von  Kieselsäure  einerseits  mit  Metalloxyden  andererseits  auffasse. 
(In  richtiges  Deutsch  übersetzt,  soll  das  wohl  heißen:  kieseisäure- 
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haltigen  Verbindungen  mit  Metalloxyden.)  Hierauf  ist  zunächst  zu 
erwidern,  daß,  wie  mir  auch  von  autoritativster  Seite  bestätigt  wird, 
der  modernen  Chemie  es  garnicht  einfällt,  dem  Begriff  „Glas“  einen 
so  weiten  Sinn  zu  geben,  wie  Peters  es  hier  will.  Aber  auch  Tschirn- 
hausen  ist  dies  garnicht  eingefallen.  Ich  habe  bereits  auf  das  Ab¬ 
surde  der  früheren  Beweisführung  Peters  für  diese  merkwürdige 
Behauptung  hingewiesen.  Dafür  aber  gibt  Peters  jetzt  einen  neuen 
Beweis.  Man  höre  und  staune  wieder!  Es  ist  der,  daß  Tschirnhausen 
hinsichtlich  der  Resultate  seiner  Brennspiegelversuche  behauptet 
hat,  Ziegel,  Schieferstein,  Fayence,  Asbest,  entzünden  (!)  sich  so¬ 
fort  und  werden  leicht  in  Glas  verwandelt  (!)  (et  facile  in  vitrum 
convertuntur).  Für  jeden  verständigen  Menschen  gebraucht 
Tschirnhausen  hier  die  Ausdrücke  „Glas“,  „verglasen“  nur  im  phy¬ 
sikalischen  Sinne,  das  heißt,  im  Sinn  von  „durchsichtig“,  aber  nicht 
im  chemischen  Sinne.  Tschirnhausen  hat  überhaupt  durch  seine 
Brennspiegel  wohl  nur  physikalische  Feststellungen  gemacht,  wie 
hätte  er  sonst  die  gleichen  Ausdrücke  bei  Schmelzen  von  Ziegeln, 
Schieferton,  Bimsstein,  Fayence,  Talkum,  Aschen  von  Holz,  Papier, 
Leinwand,  Schmelztiegeln,  Dachziegeln,  Topfscherben,  Knochen, 
Asbest,  allen  Metallen  (!)  gebrauchen  können.  Will  man  sie  aber 
durchaus  mit  Peters  im  chemischen  Sinne  nehmen,  wohlan,  so 
kann  dieser  Ausdruck  doch  garnicht  auf  Porzellan  schlankweg, 
sondern  nur  auf  Porzellan  im  geschmolzenen  Zustande  ange¬ 
wandt  werden,  d.  h.  auf  solches,  das  gar  keines  mehr  ist.  Denn  Por¬ 
zellan  ist  doch  ein  Stoff,  oder  vielmehr  eine  Zusammensetzung  von 
Stoffen,  die  eben  nicht  wirklich  zusammengeschmolzen  ist.  Das  ist  ja 
gerade  seine  ganz  besondere  Eigentümlichkeit.  Doch  lassen  wir 
den  Unsinn  dieser  Petersschen  Beweisführung  beiseite,  den  ich  allein 
hier  vorgebracht,  um  noch  einmal  an  einem  recht  klaren  Beispiel 
die  Scharfsinnigkeit  der  Petersschen  „Beweisführungen“  hier  vor 
Augen  zu  führen.  Nötig  war  dies  in  keiner  Weise.  Denn  Peters 
hat  selber  uns  glücklicherweise,  und  ohne  es  zu  ahnen,  das  Material 
an  die  Hand  gegeben,  mit  Hilfe  dessen  wir  die  Verkehrtheit  der 
hier  vorliegenden  Behauptung  aufs  schlagendste  beweisen  können. 
Es  sind  der  bei  ihm  abgedruckte  Brief  von  Leibniz,  in  dem  er  um 
Proben  der  neuen  Erfindung  bittet,  und  der  hierauf  antwortende 
Brief  Tschirnhausens.  Es  genügt  hier  schon  völlig  die  Anführung 
des  letzteren.  In  ihm  heißt  es:  „Von  dem  artificialen  Por¬ 
zellan,  sobald  von  solchem  in  der  Perfection  Gefäße  gemachet 
und  sie  zu  communicieren  trüge,  wihl  auch  eingedenk  sein  dero 
Vergnügen  Satisfaction  zu  geben;  von  den  weißen  durchsich¬ 
tigen  Crystal  lkügelchen,  so  ohne  Zusatz  einiger  Sahen 
oder  Asche  fabriciret,  soll  auch  etwas  folgen  zu  seiner  Zeit,  wenn 
der  Vorrat  größer  sein  wird.“  Ist  da  noch  ein  Zweifel  möglich,  daß 
das  „Porzellan“  Tschirnhausens  und  das  „Glas  ohne  Salia“  zwei 
ganz  getrennte  Dinge  gewesen  sind,  die  nichts  miteinander  zu  tun 
gehabt  haben?  Zum  Überfluß  bemerke  ich  noch,  daß  Tschirnhausen 
später  die  in  seinen  Glashütten  hergestellten  Gläser  „Crystallglä- 
ser“  nannte. 

Es  ist  aber  nun,  nachdem  durch  Peters  der  wirkliche  Tatbe¬ 
stand  in  dieser  Angelegenheit  völlig  in  Verwirrung  gebracht  worden 
ist,  die  höchste  Zeit,  noch  einmal  in  aller  Ruhe  diesen  genau 
festzustellen  und  dann  die  Gründe  kurz  aber  deutlich  vorzuführen, 
welche  für  Böttger  und  welche  für  Tschirnhausen  hinsichtlich  der 
Erfindung  des  Porzellans  sprechen.  Nur  so  kann  in  dieser  Ange¬ 
legenheit  wieder  volle  Klarheit  gewonnen  werden,  nur  so  der 
Leser  sich  selber  über  sie  ein  Urteil  bilden.  Das  wird  dann  auch 
wohl  zu  einer  wirklich  endgültigen  Lösung  dieser  Frage  führen, 
die  dringend  erwünscht  sein  dürfte.  Hier  nun  zunächst  der  Tatbe¬ 
stand: 

1.  Wir  besitzen  einen  vor  mehreren  Jahren  zwischen  den 
Akten  der  Meißner  Manufaktur  des  18.  Jahrhunderts  aufgefundenen 
Bericht,  in  welchem  mit  aller  Ausführlichkeit  und  mit  voller  Be¬ 
stimmtheit  angegeben  wird,  auf  welche  Weise  man  einst  in  Dresden 
dazu  gekommen  ist,  das  chinesische  Porzellan  nachzuerfinden. 
Dieser  Bericht,  in  der  Form  zwar  nicht  sehr  geschickt  abgefaßt, 
ist  in  seinem  Inhalt  so  klar  und  deutlich,  schildert  die  Entwicklung 
der  Erfindungsversuche  bis  zur  glücklichen  Erreichung  des  ersehn¬ 
ten  Ziels  als  eine  so  logische  und  konsequent  fortschreitende,  daß 
es  einerseits  wie  etwas  ganz  selbstverständliches  erscheint,  daß 
damals  schließlich  das  Porzellan  wirklich  erfunden  ward,  anderer¬ 
seits  es  ganz  ausgeschlossen  ist,  daß  später  diese  Darstellung 
aus  irgend  einem  Grunde  erfunden  und  zusammengedichtet  worden 
ist.  Es  ist  daher  ein  Dokument  von  absoluter  Glaubwürdigkeit,  zu¬ 
gleich  aber  auch  das  allerwichtigste  Dokument,  das  wir  über  diese 
Erfindung  besitzen.  Dies  Dokument  aber,  das  in  meinem  Buch  über 
die  Erfindung  und  Frühzeit  des  Meißner  Porzellans  wörtlich  zum 
Abdruck  gelangt  ist,  ist  für  Peters  in  allen  seinen 
Aufsätzen  über  die  hier  vorliegende  Frage  über¬ 
haupt  nicht  vorhanden,  er  erwähnt  seinen  Inhalt  auch 
nicht  ein  einzigesmal,  so  seinen  Lesern  das  wichtigste  Dokument 


vorenthaltend,  das  wir  überhaupt  zur  Lösung  dieser  Frage  besitzen. 
In  ihm  aber  wird  der  Vorgang  der  Erfindung  folgendermaßen  ge¬ 
schildert:  Zusammen  haben  Böttger  und  Tschirnhausen  alchi¬ 
mistische  Untersuchungen  gemacht,  hierbei  zunächst  die  Metalle 
untersucht,  d.  h.  unter  den  von  Tschirnhausen  erfundenen, 
berühmten  Brenngläsern  zum  Schmelzen  gebracht,  dann  auch 
die  sogenannten  „colorierten  Erden“,  d.  h.  die  in  irgend  einer 
Weise  gefärbten.  Dabei  aber  ist  man  auf  die  Idee  gekommen,  aus 
diesen  Erden  „marmorierte“  Fliesen  zu  machen,  indem  man  ver¬ 
schiedenfarbige  derselben  zusammenmischte  und  dann,  um  ihnen 
Glanz  zu  geben,  schliff.  Als  sich  aber  hierbei  herausstellte,  daß  die 
„strengeren“  Erden,  d.  h.  die  weniger  leicht  schmelzbaren  —  natür¬ 
lich  infolge  ihres  weniger  festen  Zusammenschmelzens  —  die  Poli¬ 
tur  beim  Schleifen  weniger  leicht  annahmen  als  die  leichter 
schmelzbaren,  hat  man  zu  ersteren  noch  einen  Fluß  hinzugefügt 
und  darmt  das  Prinzip  gefunden,  das  auch  das  des  Porzellans  wer¬ 
den  konnte,  d.  h.  insofern  man  es  richtig  auf  unschmelzbare  weiße 
Erden  anwandte.  Dies  ist  dann  auch,  nachdem  es  zunächst  noch  bei 
einer  roten  Erde  verwandt  ward  und  damit  die  Erfindung  des  all¬ 
bekannten  Böttger-Steinzeugs  herbeigeführt  war,  ganz  konsequent 
geschehen,  und  damit  ward  dann  auch  wirklich  das  echte  Hartpor¬ 
zellan  erfunden,  als  man  bei  diesen  Experimenten  auch  zu  dem  so¬ 
genannten  Colditzer  Ton  gelangte.  Dieser  Darstellung  aber  ent¬ 
spricht  auch  völlig  das,  was  wir  über  diese  ganze  Entwicklung 
aus  den  Akten  der  Meißner  Manufaktur  heute  noch  entnehmen 
können:  Bevor  wir  in  diesen  etwas  von  der  wirklich  erfolgten  Er¬ 
findung  des  Porzellanes  erfahren,  hören  wir  ganz  richtig  etwas  von 
der  des  „roten  Steinzeugs“,  und  der  Colditzer  Ton  gelangte  damals 
wie  von  selber  in  diese  Experimente  hinein,  da  Böttger  ihn  genau 
um  dieselbe  Zeit  in  jener  Fayencefabrik  verwandte,  die  er  ganz 
vor  kurzem  damals  in  Dresden  begründet  hatte.  Aus  dem  hier  er¬ 
wähnten  Dokument  geht  also  mit  vollkommenster  Sicherheit  her¬ 
vor,  daß  das  wirkliche  Porzellan  erst  erfunden 
ward,  als  Böttger  sich  an  seiner  Erfindung  betei¬ 
ligte. 

2.  Wir  besitzen  eine  ganze  Reihe  von  sicheren  Zeugnissen 
des  17.  und  18.  Jahrhunderts,  aus  denen  hervorgeht,  daß  etwa  10 
Jahre  früher,  d.  h.  als  Böttger  noch  garnicht  in  Sachsen  aufgetaucht 
war,  Tschirnhausen  sich  allein  mit  der  Erfindung  des  Porzellans 
abgegeben  und  auch  — •  wenigstens  damals  —  geglaubt  hat,  es  er¬ 
funden  zu  haben.  Ferner,  daß  fast  20  Jahre  nach  diesen  Versuchen 
und  etwa  12  nach  der  oben  geschilderten  Erfindung  Stimmen  sich 
erhoben,  die  nicht  Böttger  sondern  ihm  die  Erfindung  des  ersten 
Porzellans  zuschreiben.  Wie  ist  nun  dieser  merkwürdige  Wider¬ 
spruch  zu  lösen?  Denn  diesen  lösen,  das  heißt  die  hier  vorliegende 
Frage  entscheiden.  Peters  versucht  es,  indem  er  Tschirnhausens 
Angaben  und  den  späteren  Behauptungen  aufs  Wort  glaubt  und 
dann  ganz  einfach  annimmt,  Böttger  hätte  nach  Tschirnhausens 
Tode  —  er  starb  während  oder  sehr  bald  nach  den  in  dem  Meiß¬ 
ner  Dokument  berichteten  Vorgängen  —  ganz  einfach  sich  die  Er¬ 
findung  des  letzteren  angemaßt  und  für  seine  eigene  ausgegeben. 
Diese  Lösung  ist  aber  eine  rein  aus  der  Luft  gegriffene  Be¬ 
hauptung,  es  ist  eine  reine  Hypothese,  für  deren  Aufstellung  es  zu¬ 
nächst  auch  nicht  ein  einziges  irgendwie  glaubwürdiges  Dokument 
gibt.  Denn  daß  Böttger,  der  ganz  wider  Willen  zum  Königlichen 
Goldmacher  gepreßte  und  gefangen  gesetzte,  ja  sogar  wohl  mit 
dem  Tode  bedrohte  Alchymist,  sich  nachweislich  aller  möglichen 
Schliche  bedient  hat,  um  aus  dieser  fatalen  Lage  herauszukommen, 
kann  doch  nicht  im  Ernst  zu  Gunsten  dieser  Auffassung  in  die  Wage 
geworfen  werden.  Wer  würde  in  gleicher  Bedrängnis  nicht  ebenso 
gehandelt  haben?  Hypothesen  in  dieser  Weise  aufzustellen,  ist  nun 
wohl  durchaus  gestattet,  aber  doch  wohl  nur  dann,  wenn  nicht  statt 
ihrer  andere  Erklärungen  zur  Verfügung  stehen,  die  viel  einfacher, 
dazu  viel  wahrscheinlicher,  ja  unmittelbar  auf  wissenschaftlichen 
Tatsachen  beruhen.  Eine  solche  Erklärung  liegt  aber  für  den  hier 
vorliegenden  Widerspruch  nur  zu  nahe,  und  sie  ist  auch  nur  zu  oft 
ausgesprochen,  sie  läßt  sich  auch  durch  die  verschiedensten  Argu¬ 
mente  und  Tatsachen  stützen,  ja  Tatsachen,  die  ohne  diese  Erklä¬ 
rung  ihrerseits  wieder  ganz  unverständlich  wären. 

Diese  Erklärung  lautet,  wie  bekannt:  Tschirnhausen  hat  sich, 
als  er  am  Ende  des  17.  Jahrhunderts  glaubte,  das  echte  Porzellan 
erfunden  zu  haben,  völlig  geirrt.  Er  hat  damals  garnicht  das  echte 
Porzellan  erfunden,  sondern  ein  Surrogat,  das  diesem  ähnelt.  Und 
hier  die  Argumente,  ja  Beweise,  die  sie  stützen. 

a)  Vor  Tschirnhausen  haben  eine  ganze  Reihe  von  Menschen, 
genau  wie  jener,  geglaubt,  das  echte  Porzellan  erfunden  zu  haben, 
sich  aber  nachweisbar  völlig  geirrt.  (Vergl.  die  ausführliche  Dar¬ 
stellung  dieser  ersten  Porzellanerfindungsversuche  im  ersten  Kapi¬ 
tel  meines  Buches  über  die  Erfindung  und  Frühzeit  des  Meißner 
Porzellans.) 

b)  Daß  Tschirnhausen  sich  aber  leicht  hat  irren  können  oder 
vielleicht  sogar  etwas  renommiert  hat,  kann  durchaus  möglich 
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gewesen  sein,  da  kein  geringerer  als  Leibniz,  der  ihn  genau  kannte, 
über  ihn  geschrieben,  daß  er  „bisweilen  ein  wenig  zu  geschwind 
gehet  und  doch  dabey  gar  hoch  spricht;  ich  möchte  ihm  aber  can- 
dorem  dabey  wünschen,  den  er  zwar  oft  recommandirt,  aber  nicht 
allemahl  selbst  übet“.  (Vergl.  meine  Arbeit  „Wer  war  der  Erfinder 
des  Meißner  Porzellans,  Seite  29,  Anmerkung  27.)  Es  ist  dies  ein 
hartes  Urteil  über  die  Wahrheitsliebe  eines  Gelehrten,  und  dieser 
Ansicht  über  Tschirnhausens  Persönlichkeit  entsprach  auch  ganz 
das  Verhalten  von  Leibniz,  als  ihm  jener  die  Entdeckung  des  Por¬ 
zellans  mitteilte.  „Mit  Porzellan  ist  ein  großes  in  England  gesche¬ 
hen;  allein  die  indianischen  sind  nun  selbst  sehr  wohlfeil.“  Das  ist 
die  ganze  Antwort,  die  Tschirnhausen  zunächst  auf  seine  anschei¬ 
nend  so  wichtige  Mitteilung  zuteil  wird.  (Fortsetzung  folgt.) 


Blaugrüne  Scharffeuerfarben  aus 
Salzlösungen. 

Von  Th.  Hertwig-Möhrenbach. 

Ein  eigentümliches  Verhalten  wird  bei  der  Anwendung  blau¬ 
grüner  Scharffeuerfarben  beobachtet.  Auf  Luxusporzellanmassen 
entstehen  sie  immer,  auf  Geschirrporzellanmassen  mit  Zettlitzer 
Kaolin  entstehen  sie  nie,  auf  Geschirrporzellanmassen  mit  Dölauer 
Kaolin  entstehen  sie  auf  Drehmassen,  während  sie  auf  derselben 
Gießmasse  ebenfalls  wie  auf  Zettlitzer  Massen  in  Blaugrau  Umschla¬ 
gen.  Wurden  Blaugrüne  aus  Lösungen  gefällt  und  als  Oxyde  mit 
dem  Aerographen  auf  alle  Massen  aufgesprüht,  so  gaben  schwache 
Lagen  stets  Blaugrau,  starke  hingegen  Blaugrün.  Dieser  Umstand 
ließ  vermuten,  daß  die  obigen  Mißerfolge  auf  die  Porosität  des 
Scherbens  zurückzuführen  sind. 

Zu  den  Versuchen  diente  folgende  Farbmischung- 

A. 

10  g  CnCl«  50°  Be 
4  „  C0CI2  +  6  aq. 

B. 

20  g  A1CL  pur.  sicc.  100  :  126  aq.  heiß  gelöst 
25  „  Mn(NOs)2  +  6  aq.  krist. 

75  „  Cr(NÖ3)2  4-  6  aq.  20°  Be 
10  „  Glyzerin  28°  Be 
Mischung:  100  g  A 
20  „  B. 

Auf  Dölauer  Kaolin-Geschirrmasse  ergab  diese  Mischung  ein 
feuriges  Blaugrün.  Geglüht  wurde  der  Farbauftrag  in  der  Schmelze 
bei  Segerkegel  022. 

Es  wurden  Blaugrüne  aus  Lösungen  auf  weitporige  Geschirr¬ 
massen,  aus  Zettlitzer  Kaolin  hergestellt,  viermal  nacheinander 
aufgetragen.  Jeder  Auftrag  wurde  für  sich  geglüht,  wie  oben  ange¬ 
geben,  um  die  Scherbenporen  nach  und  nach  mit  Oxyden  zu  füllen. 
Der  erste  Auftrag  erschien  nach  dem  Glattbrand  blaugrau,  der 
z weite  und  dritte  waren  viel  dunkler,  der  vierte  war  kräftig  blau- 
griin.  Dies  Verhalten  läßt  erkennen,  daß  verschieden  starke  Po¬ 
rosität  der  verschiedenen  Massen  die  Ursache  der  Blaugrünbildung 
oder  deren  Versagens  ist.  Vergegenwärtigt  man  sich,  daß  Dölauer 
Kaolin  viel  fetter  als  Zettlitzer  Kaolin  ist,  somit  nach  dem  Verglü¬ 
hen  viel  kleinporiger  ist,  ferner  daß  Luxusporzellanmassen  etwa 
60  Stunden,  Geschirrporzellanmassen  je  nach  der  Größe  des  Koller¬ 
kornes  16—21  Stunden  mahlen,  so  ist  die  verschiedene  Porosität 
ohne  Weiteres  erklärlich.  Bei  der  Erzielung  kräftiger  Scharffeuer- 
farben  aus  Lösungen  spielt  demnach  die  Porosität  des  Gliihscher- 
bens  eine  wichtige  Rolle.  Je  feinporiger  die  Masse  ist,  um  so  kräf¬ 
tiger  erscheinen  die  Farbtöne,  weil  die  färbenden  Oxyde  an  der 
Oberfläche  bleiben.  Weitporige  Geschirrmassen  müssen  mit  folgen¬ 
der  Lösung  grundiert  werden: 

100  g  Wasser  1  ,  ,  _  . 

3  „  Gummi  arabicum  l^UIC1  Leinwand  gesiebt. 

2  Tropfen  Formalin  zur  dauernden  Erhaltung 
der  Lösung 

0,5  g  Auramin  zum  Gelbfärben. 

i  Diese  Grundierung  wird  mit  dem  Pinsel  aufgetragen  und  ver¬ 
hindert,  gut  getrocknet,  ein  Ausschwimmen  der  Farblösungen  über 
die  Konturen,  ein  Durchschlagen  der  Lösungen  durch  dünne  Tassen¬ 
scherben  und  hält  die  Farben  mehr  an  der  Oberfläche.  Ein  Ver¬ 
dicken  der  Salzlösungen  mit  Glyzerin  oder  Syrup  genügt  auf  weit¬ 
porigen  Massen  nicht.  Dextrin  ist  ganz  verwerflich,  da  es  den 
Scherben  leicht  zersprengt. 

Beim  Brennen  der  Blaugrüne,  wie  überhaupt  aller  Unterglasur¬ 
farben,  muß,  wie  Geh.  Reg.-Rat  Dr.  Heinecke  in  seiner  Abhandlung 
„Das  Brennen  von  Hartporzellan“  erwiesen  hat,  von  Segerkegel  9 


bis  zum  beginnenden  Fließen  der  Glasur  Luft  einwirken,  damit  die 
Oxyde  ihres  Sauerstoffes  nicht  beraubt  werden. 

Die  Anwendung  des  Orsat-Apparates  zur  Gasanalyse  wird  für 
alle  diejenigen  Firmen,  welche  Unterglasurfarben  fabrizieren,  immer 
mehr  zur  Notwendigkeit. 


Schmelzglasuren. 


Vielfach  ist  beobachtet  worden,  daß  man  in  keramischen  Krei¬ 
sen,  die  die  Herstellung  von  Schmelz  nicht  als  Spezialfabrikation 
haben,  wenig  Bescheid  weiß  über  Charakter  und  Eigenschaft  der 
Schmelzglasur.  In  Folgendem  soll  daher  versucht  werden,  das 
Wissenswerteste  dieses  Zweiges  der  Keramik  festzuhalten. 

Unter  Schmelzglasur  versteht  man  eine  mit  Zinnoxyd  getrübte 
Frittenglasur.  Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daß  derartige  Glasuren 
auf  kalkhalt:gem_  Scherben  von  richtiger  Zusammensetzung  haar¬ 
rissefrei  aufschmelzen.  Vielfach  wird  dieses  Fabrikat  auch  Fayence 
genannt.  Da  man  aber  im  Mittelalter  unter  Fayencen  auch  Erzeug¬ 
nisse  verstand,  die  mit  einer  Bleiglasur  überzogen  waren,  ist  der 
Name  Schmelzware  richtiger.  Daß  man  Glasuren  mit  Zinnoxyd 
tiiiben  kann,  war  schon  im  Altertum  bekannt.  Später  begegnet  man 
dieser  Technik  wieder  in  Italien  bei  Luca  della  Robbia  und  seinen 
Nachfolgern.  In  der  Gegenwart  ist  wohl  das  Zentrum  der  Schmelz¬ 
warenfabrikation  Velten  in  der  Mark.  Die  schönen,  weißen  Öfen 
von  dort  sind  ja  allgemein  bekannt.  Der  Ton,  der  in  und  um  Velten 
gefunden  wird,  ist  zur  Schmelzfabrikation  sehr  geeignet.  Im  ge¬ 
schlämmten  Zustand  enthält  derselbe  6 — 8  i.  H.  kohlensauren  Kalk. 
Da  eine  Masse,  die  eine  zinnhaltige  Glasur  tragen  soll,  aber  30—40 
i.  H.  kohlensauren  Kalk  enthalten  muß,  wird  der  fehlende  Kalkge¬ 
halt  in  Form  von  Rügener  Kreide  zugesetzt.  Dieser  Kreidezusatz, 
der  doch  immerhin  ganz  beträchtlich  ist,  ließe  sich  vielleicht  her¬ 
absetzen,  wenn  man  den  Veltener  Rohton  mahlen  würde.  Der  Vei¬ 
te*1^  Rohton  hat  einen  höheren  Kalkgehalt.  Daß  derselbe  im  ge¬ 
schlämmten  Ton  viel  niedriger  ist,  ist  darauf  zurückzuführen,  daß 
der  Kalk  als  Kreide  in  der  Hauptsache  in  derben,  knolligen  Brocken 
vorkommt,  nur  ein  kleiner  Teil  ist  fein  verteilt  im  Ton  vorhanden. 
Fs  ist  ganz  erklärlich,  daß  diese  Brocken  beim  Schlämmen  im 
Schlämmrückstand  bleiben  und  so  der  Masse  verloren  gehen.  Ob 
man  schon  Versuche  gemacht  hat,  der  Masse  diesen  Kreidegehalt  zu 
erhalten,  ist  mir  unbekannt,  ebenso  ob  diese  Versuche  von  Erfolg 
gewesen  sind.  Der  Veltener  Ton  ist  ziemlich  fett,  bei  Segerkegel 
010a  brennt  sich  derselbe  gelb.  Sehr  viel  höher  darf  er  aber 
nicht  erhitzt  werden,  dai  dann  bereits  Schmelzerscheinungen  auf- 
treten.  In  der  Hauptsache  werden  in  Velten  Öfen  fabriziert;  doch 
sind  in  neuester  Zeit  Versuche  gemacht  worden,  auch  Gefäße  aus 
dem  Ton  herzustellen  und  dieselben  mit  Schmelzfarben  zu  ver¬ 
zieren.  Es  können  auf  diese  Weise  sehr  gute  Wirkungen  erzielt 
werden. 


Was  nun  den  Charakter  der  Glasur  anbelangt,  so  ist  dieselbe 
eine  echte  Frittenglasur  ohne  Miihlversatz,  d.  h.  die  Rohstoffe  wer¬ 
den  zusammen  eingeschmolzen,  gepulvert  und  dann  als  Glasur  auf 
den  Scherben  aufgetragen.  Ein  wesentlicher  Bestandteil  der 
Schmelzglasur  ist  das  Zinnoxyd.  Dadurch  daß  es  sich  nicht  in  der 
Glasur  auflöst,  sondern  in  feinster  Verteilung  in  derselben  schwimmt, 
erscheint  die  Glasur  weiß  und  undurchsichtig.  Die  Erfahrung  hat 
gelehrt,  daß  es  vorteilhaft  ist,  das  Zinnoxyd  nicht  als  solches  zu¬ 
zusetzen,  sondern  Zinnoxyd  und  Bleioxyd,  das  einen  großen  Teil 
der  Flußmittel  ausmacht,  dadurch  zu  erhalten,  daß  man  Zinn  und 
Blei  gemeinsam  schmilzt  und  durch  Erhitzen  bei  höherer  Tempera¬ 
tur  mit  Luftüberschuß  oxydieren  läßt.  Es  wird  dann  eine  gelbliche 
Asche  erhalten,  die  man  in  der  Industrie  als  „Äsche  r“  bezeichnet. 
Da  dieses  Verfahren  ziemlich  kostspielig  ist,  ist  schon  häufig  der 
Vorschlag  gemacht  worden,  das  Zinnoxyd  doch  als  solches  zuzu¬ 
setzen.  Es  sind  im  Laboratorium  wohl  auch  schon  dahin  zielende 
Versuche  gemacht  worden.  Zum  Teil  hat  man  dieselbe  gleichmä¬ 
ßige,  rein  weiße  Trübung  bei  ein  und  derselben  Glasur  erhalten, 
ganz  gleich,  ob  Zinn  und  Blei  gemeinsam  verascht  wurden,  oder  ob 
Zinnoxyd  als  Zinnsäure  und  Bleioxyd  als  Mennige  zugesetzt  wur¬ 
den.  Diesen  Ergebnissen  stehen  aber  eine  Reihe  Versuche  gegen¬ 
über.  bei  denen  s:ch  die  Erfahrungen  der  Praxis  vollständig  mit 
den  Ergebnissen  des  Laboratoriums  decken,  d.  h.  eine  mit  Äscher 
hergestellte  Glasur  zeigte  schönere  Trübung  als  die  mit  den  Oxyden 
erschmolzene.  Man  führt  diese  Beobachtung  darauf  zurück,  daß 
beim  Zusammenschmelzen  der  beiden  Metalle  eine  viel  innigere  Mi¬ 
schung  erzielt  wird,  als  wenn  dieselben  als  Oxyde  eingefrittet  wer¬ 
den.  So  wird  man  wohl  vorläufig  bei  dem  alten  kostspieligen  Ver¬ 
fahren  bleiben.  Die  Schmelzglasur,  die  z.  B.  folgende  Segerformel 
hat. 


0,60  PbO 
0,20  K2O 
0,20  Na20 


SiÖ2 


80.  Nr.  8.  KERAMISCHE  RUNDSCHAU.  20.  Jahr«.  1912. 


enthält  viel  leicht  reduzierbare  Metalloxyde.  Man  gebraucht  des¬ 
halb  häufig  die  Vorsichtsmaßregel,  einen  Teil  des  KaO  nicht  aus 
Feldspat  zu  entnehmen,  sondern  als  Salpeter  zuzusetzen.  Salpeter 
ist  bekanntlich  ein  kräftiges  Oxydationsmittel  und  wirkt  als  solches 
der  Reduktion  von  Zinnoxyd  und  Bleioxyd  entgegen.  Bei  hohem 
K-’O-Gehalt  pflegt  man  die  Hälfte  aus  Salpeter  zu  entnehmen,  bei 
niederem  das  gesamte  K2O.  Soda  kommt  als  Na20-haltiges  Rohma¬ 
terial  in  Betracht.  Enthält  die  Glasur  auch  Borsäure,  so  verwendet 
man  wohl  auch  Borax.  Neben  Blei  und  den  Alkalien  könnten  auch 
die  alkalischen  Erden  als  Flußmittel  angewandt  werden,  doch  wer¬ 
den  in  der  Regel  nur  die  ersteren  gebraucht.  Die  Tonerde  liefert 
zum  kleinen  Teil  der  Feldspat.  Der  größere  Teil  wird  aus  Kaolin 
entnommen  oder  aus  sehr  tonerdereichen,  weißbrennenden  Tonen. 
In  der  Schmelzfabrikation  wird  als  kieselsäurehaltiger  Stoff  der 
Sand  von  Fürstenwalde  verwandt.  Häufig  hat  man  jedoch  bemerken 
können,  daß  die  Glasuren  nicht  tadellos  weiß  waren,  sondern  einen 
Stich  ins  Rötliche  (es  erscheint  fast  wie  schwache  Pinkfärbung) 
haben.  Diese  Färbung  ist  auf  den  Sand  von  Fürstenwalde  zurück¬ 
zuführen,  der  häufig  nicht  ganz  rein  ist.  Den  Versuchen,  an  Stelle 
dieses  Sandes  den  bedeutend  reineren  Sand  von  Hohenbocka  ein¬ 
zuführen,  steht  der  Schmelzwarenfabrikant  noch  immer  ziemlich 
ablehnend  gegenüber.  Das  hat  wohl  darin  seinen  Grund,  daß  man  ' 
den  Fiirstenwalder  Sand  einfach  durch  die  gleiche  Menge  Hohen- 
bockaer  Sand  zu  ersetzen  versucht  hat.  Wie  die  rationelle  Analyse 
zeigt,  enthält  der  Sand  von  Fürstenwalde  aber  neben  sehr  viel 
Kieselsäure  auch  noch  Tonsubstanz  und  Feldspat,  während  Hohen- 
bockaer  Sand  reine  Kieselsäure  darstellt.  Es  ist  daher  ganz  erklär¬ 
lich,  daß  eine  Glasur,  die  vorher  tadellos  war,  viel  zu  strengflüssig 
wird,  wenn  der  Fiirstenwalder  Sand  durch  die  gleiche  Menge  Ho- 
henbockaer  Sand  ersetzt  wird.  Das  Fehlen  der  Tonsubstanz  und  des 
Feldspates  aus  dem  Fürstenwalder  Sand  wird  sich  dann  eben  da¬ 
durch  bemerkbar  machen,  daß  die  vorher  gute  Glasur  durch  die 
Einführung  von  Hohenbockaer  Sand  matt  und  unansehnlich  wird. 
Daß  bei  richtiger  Anwendung  des  Hohenbockaer  Sandes  d:e 
Schmelzglasur  tadellos  wird,  ist  durch  Versuche  bewiesen  worden. 

Einen  für  Schmelzglasur  bestimmten  Frittenversatz  wird  man 
aber  nie  einschmelzen,  ohne  demselben  vorher  etwa  20  a.  H.  Koch¬ 
salz  zuzusetzen.  Über  den  Zweck  dieses  Zusatzes  herrschen  viel¬ 
fach  noch  unklare  Vorstellungen.  Es  ist  behauptet  worden,  daß  das 
im  Kochsalz  enthaltene  Natrium  in  den  Glasbildungsprozeß  eintritt. 
Das  ist  bis  jetzt  keinesfalls  einwandfrei  nachgewiesen  worden.  Das 
Kochsalz  wird  lediglich  deshalb  zugesetzt,  damit  in  den  Rohstoffen 
enthaltene  Verunreinigungen,  in  der  Hauptsache  Eisenoxyd,  aus 
denselben  entfernt  werden.  Das  Kochsalz  ist  nämlich  schon  bei  ver¬ 
hältnismäßig  niederer  Temperatur  flüchtig.  Es  spaltet  sich  Chlor  ab, 
das  mit  den  in  den  Rohstoffen  enthaltenen  Oxyden  Chloride  bildet, 
die  sich  durch  den  Schornstein  verflüchtigen.  Ein  Beweis  für  diese 
Wirkung  des  Kochsalzes  ist  es,  daß  man  in  den  Abzügen  der 
Schmelzfrittenöfen  wohlausgebildete  Eisenchloridkristalle  findet. 

5c(rw\xXi 


Dafür,  daß  das  überschüssig  zugesetzte  Kochsalz  nicht  in  den  Gla¬ 
surbildungsprozeß  eintritt,  scheint  die  Tatsache  zu  sprechen,  daß 
man  die  Fritte  sehr  sorgfältig  auswäscht,  um  sie  von  dem  Koch¬ 
salz  zu  befreien;  dasselbe  macht  die  Glasur  beim  Aufschmelzen’ 
matt. 

Das  Einfritten  der  Schmelzglasur  geschieht  nicht,  wie  wohl 
hin  und  wieder  angenommen  wird,  in  Tropftiegeln.  Ein  derartiges 
Eintritten  verbietet  sich  von  selbst,  da  die  Fritte  viel  zu  zähflüssig 
ist.  Sodann  aber  würde  das  in  der  Fritte  enthaltene  heiße  Kochsalz 
beim  Eintropfen  in  Wasser  Explosionen  verursachen.  Aus  diesen 
Gründen  wird  die  Fritte  in  wannenartigen  Öfen  durchgeschmolzen 
und  erkaltet  in  diesen.  Nach  dem  Erkalten  muß  dann  die  Fritte 
herausgebrochen  werden. 

Um  farbige  Glasuren  zu  erhalten,  könnte  man  wohl  das  Oxyd 
dem  Frittenversatz  Zumischen  und  das  Gemisch  durchschmelzen. 
Man  tut  das  aber  in  der  Regel  nicht,  weil  man  dann  für  jede  Farbe 
einen  besonderen  Ofen  haben  müßte.  Es  werden  vielmehr  Farb¬ 
körper  hergestellt,  indem  man  gefrittete  Glasur  mit  10  v.  H.  des 
betreffenden  Oxydes  versetzt  und  einschmilzt.  Da  man  dadurch 
sehr  stark  gefärbte  Fritten  erhält,  braucht  nur  eine  geringe  Menge 
Farbkörper  der  zu  färbenden  Glasur  zugesetzt  zu  werden,  also  auch 
nur  eine  verhältnismäßig  kleine  Menge  Farbkörper  hergestellt  zu 
werden.  Diese  kleine  Menge  kann  bequem  in  einer  größeren  Kapsel 
im  Glattofen  geschmolzen  werden. 

Die  reinen  Farbkörper  ohne  Frittenzusatz  werden  zum  Malen 
gebraucht.  Schmelzware  pflegt  man  im  rohen  Zustande  zu  bemalen; 
d.  h.  der  Körper  wird  verglüht  und  glasiert.  Auf  die  rohe  Glasur 
wird  dann  gemalt.  Zu  diesem  Zweck  frittet  man  allerdings  nicht  die 
gesamte  Tonerde  ein,  sondern  setzt  einen  Teil  derselben  erst  nach 
dem  Fritten  in  Form  eines  fetten,  weißbrennenden  Tones  zu  und 
läßt  beides  auf  der  Glasurmühle  laufen.  Auf  einer  derartigen  Glasur 
ist  das  Malen  bedeutend  leichter,  als  auf  der  reinen  Fritte.  Man 
kann  zwar  Schmelzware  auch  erst  nach  dem  Glattbrande  mit  Por¬ 
zellanfarben  verzieren  und  dieselben  in  der  Muffel  einbrennen,  aber 
das  erstere  Verfahren  ist  billiger,  da  nur  ein  Brand  zum  Glatt¬ 
brennen  und  Einbrennen  der  Malerei  nötig  ist.  Außerdem  lassen 
sich  auch  einige  Porzellanfarben  auf  die  rohe  Glasur  aufmalen. 

J.  E. 

Anlage  und  Betrieb  der  F^egenerativ- 
gasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall. 

(Fortsetzung). 

Obwohl,  wie  schon  erwähnt  wurde,  der  Schlitzofen  im  Gegen¬ 
sätze  zu  den  Öfen  mit  offener  Bütte  besonders  für  größere  Schmelz¬ 
anlagen  geeignet  ist,  so  läßt  sich  derselbe  auch  sehr  gut  als  klei- 
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nere  Anlage  verwenden.  Eine  solche  ist  in  Bild  15  und  16  gezeigt. 
Der  Ofen  enthält  nur  acht  kleine  Hohlglashäfen  von  100  cm  äuße¬ 
rem  Durchmesser  und  60  cm  äußerer  Höhe.  Würde  man  hier  eine 
Schlitzbütte  mit  je  6  oder  4  Schlitzen  anlegen,  so  bliebe  in  der  Mitte 
fast  gar  kein  Mauerwerk  zwischen  den  Bütten,  welches  man  hier 
und  da  Sattel  nennt,  übrig.  Man  richtet  in  solchen  Fällen  vorteilhaft 
den  Brenner  nur  mit  drei  Schlitzen  ein,  wobei  man  die  beiden 
äußeren  kleiner  und  den  inneren  dafür  größer  macht.  Hierbei  ist  es 
völlig  belanglos,  entgegen  der  Ansicht  vieler  Fachleute,  welchen 
der  Schütze  man  zu  Uas-  oder  zu  Luftschlitzen  macht;  der  Ver- 


Bild  17  und  18. 


fasser  hat  in  zahlreichen  Betrieben  dahingehende  Beobachtungen 
angestellt,  ohne  einen  merklichen  Unterschied  herausgefunden  zu 
haben.  Von  Vorteil  ist  es  bei  solchen  Brennern  im  vorliegenden 
Falle,  wenn  die  Schlitzwände  nicht  ganz  bis  zur  Hafenbank  hin¬ 
aufragen;  Es  genügt  hier  vollständig,  wenn  dieselben  40 — 50  cm 
unter  dem  Gesäß  abschneiden,  wodurch  die  ankommende  Flamme 
etwas  schärfer  wird,  was  bei  kleineren  Öfen  mit  einem  recht  kurzen 
Sattel  von  Vorteil  sein  kann. 

Die  vorliegende  Ausführungsform  des  Ofens  hat  aber  noch 
einen  weiteren  Vorteil  aufzuweisen;  denn  hier  sind  die  mehrfach 
i  erwähnten  Hilfsfeuerzüge  h,  wie  aus  Bild  15  zu  ersehen  ist,  mit 
1  einem  Rekuperator  rk  in  Verbindung. 

Zu  diesem  Zwecke  mußte  der  Ofen  tiefer  in  den  Grund  hinein¬ 
gebaut  oder  höher  gebaut  werden,  weil  unterhalb  des  Kammer¬ 


gitterwerkes  noch  der  Rekuperator  untergebracht  ist.  Die  hilfsweise 
zwischen  den  Häfen  abziehenden  Gase  ziehen  in  den  Zügen  h  h  in 
den  Rekuperator,  welcher  aus  den  unterhalb  des  Gitterwerkes  be¬ 
findlichen  Röhren  gebildet  wird.  Sind  hier  also  entweder  bei  der 
Arbeit,  wenn  der  Ofen  so  gestellt  ist,  daß  beiderseitig  das  Feuer 
brennt,  oder  auch  bei  der  Schmelze  hilfsweise  die  Züge  h  mit  dem 
Schornstein  in  Verbindung,  so  ziehen  die  heißen  Abgase  durch  das 
Röhrensystem,  wodurch  dieselben  noch  erhitzt  werden.  Auf  diese 
Weise  kann  die  Abwärme,  welche  sonst  verloren  ging,  wieder  ge¬ 
wonnen  werden,  so  daß  sich  die  nach  den  Generatoren  ziehenden 
Gase,  bevor  sie  in  das  Gitterwerk  eintreten,  bereits  etwas  anwär¬ 
men  können,  indem  sie  außerhalb  der  Röhren  nach  dem  Ofen 
ziehen.  Allerdings  kann  hier  sehr  leicht  eingewendet  werden,  daß 
beim  Eindringen  von  Herdglas  in  die  Kammern,  sowie  durch  et¬ 
waiges  Verstauben  der  Kammern  eine  umfangreiche  Ofenreparatur 
notwendig  wird,  so  daß  eine  Erneuerung  der  Kammerfüllung  und 
der  Rekuperatorröhren  vorgenommen  werden  müßte.  Bei  regel¬ 
mäßigem  Gange  des  Ofens  kann  jedoch  lange  gearbeitet  werden, 
bevor  eine  Erneuerung  der  Rekuperatorröhren  notwendig  wird, 
weil  das  obere  Kammergitterwerk  unabhängig  von  dem  Rekupera¬ 
tor  oben  ausgebrochen  werden  kann;  im  Übrigen  kann  auch  die 
Einmauerung  der  Röhren  derart  erfolgen,  daß  eine  Erneuerung  der¬ 
selben  ohne  besondere  Schwierigkeiten  durchgeführt  werden  kann. 
Bei  Öfen  mit  horizontalen  Kammern  läßt  sich  dieser  Behelf  leichter 
anbringen;  aus  besonderen  Gründen,  welche  bereits  an  anderer 
Stelle  klar  gelegt  wurden,  kann  ich  mich  jedoch  nicht  für  liegende 
Kammern  entschließen. 

Eine  weitere  Ausführungsform  der  Hafenöfen  mit  senkrechter 
Flammenführung  ist  in  Bild  17  und  18  gezeigt.  Diese  Ofenkonstruk¬ 
tion,  in  der  alle  Teile  in  der  gleichen  Weise  bezeichnet  sind,  wie 
in  den  vorangegangenen  Abbildungen,  stellt  gewissermaßen  das 
Zwischenglied  zwischen  Öfen  mit  offener  Bütte  und  Schlitzöfen 
dar;  denn  auch  hier  durchziehen  Gas  und  Luft  getrennt  den  Feuer¬ 
lauf  und  vereinigen  sich  erst  oberhalb  der  Trennungswand,  welche 
hier  Zunge  oder  Brücke  genannt  wird,  aber  noch  innerhalb  der 
Bütte  zur  Flamme. 

Obgleich  auch  derartige  Öfen  vielfach  im  Betriebe  sind  und 
hinlänglich  gut  halten  und  arbeiten,  bin  ich  doch  geneigt,  dem  Ofen 
nach  Bild  13  und  14  den  Vorzug  zu  geben.  (Fortsetzung  folgt.) 


Säurefestes  Braungeschirr. 

Bekanntlich  hat  die  Braungeschirrtöpferei  einen  schweren 
Kampf  gegen  in  großindustriellen  Betrieben  hergestellte  Ersatz¬ 
geschirre  zu  bestehen.  Nicht  immer  wird  dieser  Kampf  von  der  Ge¬ 
genseite  mit  lauteren  Mitteln  geführt.  Namentlich  hat  die  angebliche 
Gesundheitsgefährdung  bei  Benutzung  von  Braungeschirr  mit  blei¬ 
haltigen  Glasuren  wiederholt  einen  willkommenen  Angriffspunkt  ge¬ 
boten,  wobei  ältere  Feststellungen  über  bleilässiges  Töpferge¬ 
schirr  die  Unterlage  bilden.  Wir  haben  gegen  die  von  krasser  Un¬ 
kenntnis  der  Arbeitsbed'ngungen  in  der  keramischen  Industrie 
strotzenden  Angriffe  eines  bekannten  Emailtechnikers  schon  wieder¬ 
holt  Stellung  genommen  und  wollen  nochmals  darauf  hinweisen,  daß 
gerade  die  Braungeschirrtöpfer  erfolgreich  bemüht  sind,  ihre  Er¬ 
zeugnisse  den  heutigen  Anforderungen  anzupassen. 

Soweit  noch  Bleiglasuren  Verwendung  finden,  werden  die¬ 
selben  so  behandelt,  daß  sie  an  4  i.  H.  Essigsäure  enthaltenden  Essig 
kein  oder  nur  ganz  geringe  Spuren  von  Blei  bei  erstmaligem  halb¬ 
stündigen  Kochen  abgeben.  Eine  geringfügige  Bleiabgabe  ist  aber 
ganz  unschädlich,  um  so  mehr,  als  sie  sich  bei  Gebrauch  der  Ge¬ 
schirre  rasch  ganz  verliert.  Die  scharfe  Aufsicht  der  Gesundheits¬ 
polizei,  die  für  eine  ständige  Untersuchung  des  Braungeschirres 
sorgt,  macht  den  Vertrieb  von  Töpferware,  die  n;cht  den  strengsten 
Anforderungen  genügt,  zur  Unmöglichkeit. 

Andererseits  sind  aber  die  Töpfer,  was  besonders  hervor¬ 
gehoben  werden  muß,  zum  größten  Teil  heute  schon  zur  ausschließ¬ 
lichen  Verwendung  von  bleifreien  Glasuren  übergegangen.  Nur  dort, 
wo  der  verarbeitete  Ton  ein  höheres  Brennen  nicht  gestattet, 
werden  noch  Bleiglasuren  verarbeitet,  und  auch  diese  sind,  wie  wir 
schon  ausführten,  nicht  gesundheitsschädlich.  In  den  bedeutendsten 
Töpferbezirken,  wie  !n  Bunzlau  und  Coswig,  werden  heute  nur 
noch  bleifreie  Glasuren  verwendet.  Daß  diese  Glasuren  den  höchsten 
Anforderungen  genügen  und  das  Geschitr  auch  zur  Verwendung  in 
der  chemischen  Industrie  geeignet  machen,  das  beweist  ein  uns  vor¬ 
liegendes  Untersuchungsergebnis  des  Chemischen  Laboratoriums 
für  Tonindustrie  Professor  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer,  Berlin  NW  21. 
das  wir  hier  im  Wortlaut  wiedergeben. 

„Von  Herrn  Thomas  Hegen,  Mitterte'ch,  Bayern,  wurde  uns  am 
26.  November  1911  der  Auftrag  erteilt,  die  uns  am  11.  Dezember 
1911  zugegangenen  drei  glasierten  Töpfe  (Braungeschii  r)  zu  unter- 
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suchen  und  festzustellen,  ob  dieselben  auch  gegen  stärkere  Säure 
widerstandsfähig  sind.  Zu  diesem  Zwecke  wurde  ein  Gemisch  aus: 
50  ccm  konzentrierter  Schwefelsäure 
20  „  Salpetersäure  (1,4) 

130  „  Wasser 

in  den  Geschirren  über  der  freien  Flamme  eingedampft,  wobei  das 
Geschirr  mit  einem  Uhrglase  bedeckt  wurde,  bis  die  Säure  stark 
rauchte.  Dieser  Versuch  nahm  5  Stunden  Zeit  in  Anspruch.  Alsdann 
wurde  die  Säure  in  einer  Platinschale  eingedampft  und  das  Gelöste 
bestimmt.  Es  stellte  sich  hierbei  heraus,  daß  nur  0,016  g  in  Lösung 
gegangen  waren.  Das  Gelöste  bestand  hauptsächlich  aus  Eienoxyd. 

Der  Versuch  wurde  nun  mit  Salpetersäure  vom  spezifischen 
Gewicht  1,4  allein  wiederholt  und  das  in  der  Säure  Gelöste  durch 
Abdampfen  bestimmt.  Es  stellte  sich  hierbei  heraus,  daß  nur  eine 
Spur  Eisenverbindungen  in  Lösung  gegangen  war.  Andere,  schäd¬ 
liche  Substanzen  waren  nicht  nachweisbar. 

Aus  den  vorstehenden  Ermittelungen  ergibt  sich: 

Die  uns  übermittelten  Braungeschirrtöpfe  sind  nicht  bleilässig. 
Die  Glasur  enthält  nach  den  Ergebnissen  der  vorgenommenen  Ver¬ 
suche  überhaupt  kein  Blei  und  widersteht  selbst  den  stärksten 
Säuren  gut.“ 


Die  Porzellanmanufaktur  von  Tournay. 

(Schluß.) 

Der  Sohn  Peterincks  war  bei  der  Begründung  und  dem  Be¬ 
triebe  seines  Unternehmens  vom  Glück  begünstigt.  Er  fabrizierte 
keine  Luxusporzellane  sondern  nur  Gebrauchsgeschirre,  und  die 
Fabrik  blieb  bis  zum  Jahre  1885,  wo  sie  geschlossen  wurde,  im 
Besitz  seiner  Nachkommen. 

Der  vorstehend  skizzierten  geschichtlichen  Darstellung  des 
Entwickelungsganges  der  Manufaktur  von  Tournay  folgt  ein  Ka¬ 
pitel  mit  peinlich  genauen  Angaben  über  den  Lebensweg  und  die 
Leistungen  der  in  ihr  tätig  gewesenen  Modelleure,  Maler  und  Ar¬ 
beiter,  das  ohne  allgemeines  Interesse  ist.  Das  gleiche  ist  mit 
dem  Hauptteile  des  folgenden  Kapitels  der  Fall.  Es  werden  darin 
Art  und  Gang  der  Porzellanfabrikation  in  allen  Stadien  geschildert, 
und  es  geht  aus  ihm  hervor,  daß  die  in  den  Porzellanfabriken  des 
18.  Jahrhunderts  allgemein  übliche  Geheimniskrämerei  in  Tournay 
ganz  ausnahmsweise  groß  gewesen  und  bis  weit  in  die  Zeiten  h:n- 
ein  betrieben  worden  ist,  in  denen  es  längst  aufgehört  hatte,  beson¬ 
dere  Geheimnisse  zu  geben.  Am  Schluß  des  Kapitels  gelangt  der 
Verfasser  zu  einer  allgemeinen  Charakterisierung  der  Erzeugnisse 
von  Tournay.  Er  führt  aus,  daß,  obschon  die  Fabrik  auch  originale 
Dekorationen  geschaffen,  sie  doch  meist  unter  dem  Einflüsse  der 
großen  maßgebenden  Manufakturen  gestanden  und  sich  häufig  be¬ 
müht  habe,  deren  Arbeiten  aufzunehmen.  Anfangs  hat  sie  Meißen, 
namentlich  in  der  Blaumalerei,  sklavisch  kopiert;  das  Eintreten 
von  Malern  aus  England  führte  zu  einer  Nachahmung  des  eng¬ 
lischen  Porzellanstils,  und  weiterhin  fand  sie  ihre  Vorbilder  in 
der  Modefabrik  von  Sevres.  Auch  der  Ahnherr  des  Porzellans, 
China,  wurde  stark  in  Kontribution  gesetzt. 

Diese  kurzen  Ausführungen  des  Verfassers  stimmen  ganz  und 
gar  mit  dem  Eindruck  überein,  den  man  bei  einer  Durchsicht  der 
zahlreichen  Abbildungen  und  ihrer  das  Schlußkapitel  des  Werkes 
füllenden  Beschreibungen  gewinnt.  Es  handelt  sich  bei  den  Fabri¬ 
katen  von  Tournay  um  hübsch  und  geschmackvoll  dekorierte  Ge¬ 
brauchs-  und  Luxusporzellane  in  großer  Auswahl,  unter  denen  sich 
jedoch  kaum  ein  Stück  von  irgend  welcher  Eigenart  der  Formen¬ 
sprache  und  Dekoration  findet.  Die  Arbeiten  machen  auch  sämt¬ 
liche  Wandlungen  des  Geschmacks,  nicht  minder  die  des  Unge¬ 
schmacks  ihrer  vorbildlichen  Manufakturen  mit. 

Im  Einzelnen  gruppiert  der  Verfasser  die  Fabrikate  nach 
fünf  Zeitabschnitten.  Die  im  Meißener  Geschmack  bemalten  der 
ersten  Periode  nennt  er  sehr  charakteristisch,  doch  waren  damals 
die  Fabrikationsschwierigkeiten  durchaus  noch  nicht  überwunden; 
er  sagt,  die  Masse  habe  einen  grauen  Ton  gehabt,  den  auch  ein 
amtlicher  Bericht  tadelt,  und  sei  noch  fehlerhaft  gewesen,  die  Glasur 
trocken  und  mager,  die  Farben  blaß  und  verwaschen.  Die  Er¬ 
zeugnisse  der  zweiten  Periode  (1756 — 1762)  lassen  sich,  wie  die 
aller  Übergangszeiten,  ziemlich  schwer  bestimmen;  als  allgemeine 
Kennzeichen  nennt  der  Verfasser  einen  gelblichen,  weiterhin  mil¬ 
chig  werdenden  Scherben  mit  Blasen  oder  Punkten,  glanzlose,  ge¬ 
wöhnlich  blasse  und  verwaschene  Farben  sowie  eine  rrnttelmäßige 
Ausführung  der  Dekoration,  wohingegen  die  Vergoldung  sehr  gut 
war. 


Mit  der  Erbauung  der  neuen  Fabrikgebäude  setzte  die  dritte, 
vielleicht  die  glänzendste,  jedenfalls  die  künstlerisch  bedeutendste 
Periode  der  Manufaktur  ein.  Auch  ihre  Erzeugnisse  waren  anfangs 
noch  keineswegs  vollkommen,  verbesserten  sich  indes  sehr  schnell, 
so  daß  sie  schon  nach  wenigen  Jahren  ausgezeichnet  gut  genannt 
werden  können.  Ein  Bericht  aus  dem  Jahre  1764  tadelte  noch  die 
Farbe  des  Scherbens,  die  blasige  Glasur  und  bemerkte,  daß  die 
Fabrikation  viel  Ausschuß  ergäbe.  In  diesen  Zeiten  stetigen  tech¬ 
nischen  wie  künstlerischen  Fortschreitens  des  Unternehmens  machte 
Peterinck  Versuche,  mit  Steinkohle  zu  brennen,  gab  sie  jedoch 
bald  wieder  auf,  und  es  wurde  dann  bis  in  die  letzte  Zeit  Holz 
als  Brennmaterial  verwandt.  Auch  um  die  Herstellung  eines  wider¬ 
standsfähigeren  Scherbens  war  er  unablässig  bemüht.  Die  Farben 
des  Scherbens  und  der  Malereien  wurden  befriedigend;  die  äußerst 
abwechselungsreichen  und  in  ihren  Einzelheiten  sehr  genau  be¬ 
schriebenen  Dekorationen  waren  während  der  Dauer  des  eng¬ 
lischen  Einflusses  besonders  fein,  der  später  wieder  demjenigen 
Meißens  Platz  machte. 

Die  vierte  Fabrikationsperiode  zeigt  keine  bedeutenden  Fort¬ 
schritte.  Sie  lebt  von  der  vorhergegangenen,  wendet  dieselben 
Dekorationen  an  und  hält  sich  bis  zum  Beginn  der  französischen 
Revolutionskriege  ungefähr  auf  der  bisherigen  Höhe  der  Qualität 
und  des  Umsatzes.  Auch  hier  wieder  wird  eine  genaue  Beschrei¬ 
bung  der  einzelnen  Dekorationen  gegeben. 

Die  in  eine  politisch  überaus  bewegte  Zeit  fallende  fünfte 
Periode  war  eine  solche  des  Niederganges;  die  bisherigen  Arten  der 
Dekoration  wurden  zwar  auch  weiterhin  angewandt,  allein  die 
Fabrikation  von  Luxusporzellan  erfuhr  eine  sehr  wesentliche  Ein¬ 
schränkung.  Vor  allem  wurde  damals  eine  an  Qualität  sehr  gute, 
doch  etwas  schwere  Gebrauchsware  mit  der  in  Tournay  jederzeit 
gepflegten  Blaumalerei  unter  der  Glasur  hergestellt.  Das  Haupt¬ 
interesse  der  Fabrikanten  wandte  sich  zu  dieser  Zeit  der  | 
Fayence  zu. 

Die  nur  während  der  Jahre  von  1778  bis  1793  betriebene 
Hartporzellan  fabrizierende  Manufaktur  im  Haag  hat  beträchtliche 
Mengen  weißes  Porzellan  aus  Tournay  bezogen,  das  in  sehr  künst¬ 
lerischer  Weise  dekoriert  wordeh  und  mit  der  Haager  Marke  in 
den  Handel  gekommen  ist. 

Uber  die  Marken  der  Manufaktur  von  Tournay  hat  der 
Verfasser  trotz  größter  und  vielseitigster  Bemühungen  keinerlei  zu¬ 
verlässige  Urkunden  auffinden  können;  was  er  darüber  mitteilt, 
beruht  auf  freilich  sehr  gut  begründeten  Annahmen.  Es  sind  nur 
zwei  in  Tournay  geführte  Marken  bekannt,  ein  Turm  und  zwei 
gekreuzte  Schwerter,  die  in  den  durch  die  Kreuzung  gebildeten 
vier  Ecken  kleine  Kreuze  tragen.  Diese  beiden  Marken,  die  sich 
auf  ganz  sicher  aus  der  Manufaktur  von  Tournay  stammenden 
Stücken  befinden  und  deren  Anwendung  auch  durch  örtliche  Über¬ 
heferung  bezeugt  wird,  erklärt  der  Verfasser  dahin,  daß  der  Turm 
das  Hauptstück  im  Wappen  von  Tournay,  die  Schwerter  das  Wap¬ 
pen  Peterincks  sind.  Daß  dieses  Wappen  der  Meißener  Schwerter¬ 
marke  täuschend  ähnlich  sieht,  ist  jedenfalls  nur  ein  Spiel  d^s 
"rHU-  rp  Trrmmnrke  wurde  in  sehr  verschiedenen  Gestalten 
und  Farben  sowie  in  Gold  hergestellt;  farbig  erscheint  sie,  mit 
ganz  verschwindenden  Ausnahmen,  nur  bis  zum  Jahre  1756,  in 
Gold  wurde  sie,  ebenso  wie  die  Schwerter  in  Gold,  von  1756  bis 
1781  benutzt,  jedoch  nur  für  Luxusporzellane,  die  von  da  an,  dem 
Beginn  der  vierten  Periode,  überhaupt  keine  Marke  mehr  führten. 
Die  blaue  Schwertermarke  wurde  für  Gebrauchsporzellane  in 
Blaumalerei  von  1756  an  bis  zum  Ausgange  des  Jahrhunderts  be¬ 
nutzt. 

Das  Schlußkapitel  des  Werkes  ist  ein  Beweis  ungewöhnlich¬ 
sten  Sammeleifers  und  nie  ermüdender  Hingabe  des  Verfassers 
an  den  von  ihm  behandelten  Gegenstand.  Es  bildet  einen  nicht 
weniger  als  911  Nummern  umfassenden,  genau  beschreibenden 
Katalog  aller  der  Erzeugnisse  der  Manufaktur  von  Tournay,  die 
der  Verfasser  in  Meißen,  in  Ausstellungen  und  bei  Sammlern  auf-J 
finden  konnte,  sowie  auch  derjenigen,  die  in  Urkunden,  Inventaren, 
alten  Auktionskatalogen  usw.  erwähnt  sind.  Dieses  Kapitel  bildet  j 
so  gleichsam  den  Text  zu  den  im  Werke  enthaltenen  Abbildungen;, 
es  gliedert  sich  in  die  drei  Abschnitte  Gebrauchsgeschirre;  Vasen, 
Standuhren,  Kronleuchter  nebst  sonstiges  Luxusgerät  und  figür¬ 
liche  Arbeiten,  die  sich  je  nach  der  Dekoration  der  Gegenstände 
wieder  in  Unterabteilungen  ordnen. 

Das  Glanzstück  unter  den  Tafelgeschirren  war  offenbar  ein 
für  den  Herzog  von  Orleans  in  mehrjähriger  Arbeit  hergestelltes j 
und  1787  vollendetes,  das  aus  1663  Stücken  bestand.  Es  zeigte  im 
Spiegel  der  Teller  je  einen  Vogel  nach  Buffon  in  farbiger  Aus¬ 
führung  und  auf  dem  breiten  königsblauen,  mit  einem  Goldgitter 
verzierten  Rande  Vögel  und  Schmetterlinge  in  ausgesparten  Me- 
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daillons.  Der  Preis  des  einzelnen  Tellers  betrug  24  Frs.,  der  des 
gesamten,  niemals  voll  bezahlten  Tafelgeschirrs  60  148  Frs.  Die 
Zusammensetzung  desselben  bekundet  die  völlige  Umwälzung  der 
Tafelsitten  in  den  seit  seiner  Herstellung  verflossenen  125  Jahren; 
besonders  bezeichnend  dafür  ist  es,  daß  beispielsweise  zu  dem  Ge¬ 
schirr  24  Dutzend  (je  6  Dutzend  in  vier  verschiedenen  Größen) 
Gegenstände  gehört  haben,  deren  Preis  ungefähr  dem  der  Teller 
gleichkam,  deren  Bedeutung  aber  selbst  aus  den  besten  Wörter¬ 
büchern  nicht  mehr  zu  ermitteln  ist. 

Von  den  alle  die  üblichen  Darstellungsgebiete  umfassenden 
figürlichen  Arbeiten  sagt  der  Verfasser,  daß  die  frühesten  davon, 
gleichwie  die  Dekorationen  der  Tafelgeschirre,  durch  das  Meißner 
Porzellan  beeinflußt  worden  seien.  Diese  Beeinflussung  war  aller¬ 
dings  häufig  so  stark,  daß  sie  sich  nicht  von  einer  Kopierung  unter¬ 
scheiden  läßt.  Der  Typus  der  Figuren  änderte  sich  später,  als 
überwiegend  in  Frankreich  ausgebildete  Modelleure  tätig  waren, 
und  die  Beeinflussung  kam  von  da  an  aus  Sevres.  Die  Figuren  aus 
der  ersten  Zeit  sind  schlank,  schmächtig  und  etwas  linkisch,  ihre 
Glasur  ist  glänzend  und  ein  wenig  kalt;  die  Ausführung  der  deko¬ 
rierten  Figuren  französischen  Stils  wird  sehr  gelobt,  doch  werden 
die  Biskuits  noch  höher  geschätzt.  Mit  Ausnahme  von  sehr  weni¬ 
gen  Figuren  aus  der  Frühzeit  sind  sie  durchweg  ohne  Marke;  ein 
Kennzeichen  der  unter  französischem  Einflüsse  entstandenen  Ar¬ 
beiten  ist  ihre  ausgefüllte  Basis. 

Als  Anhang  sind  dem  Buche  eine  Reihe  von  archivalischen 
Urkunden,  ferner  Betriebsordnungen  der  Manufaktur  und  dergl. 
mehr  beigegeben,  die  nur  örtliches  Interesse  oder  Material  für 

Spezialforschungen  bieten.  S.  L. 


Generatorgasfeuerung  für  keramische 

Brennöfen. 

Zu  dem  in  voriger  Nummer  veröffentlichten  Bericht  teilt  uns 
die  Firma  J.  Marlier,  Kohlen-Großhandlung  in  Nürnberg,  mit,  daß 
sie  zuerst  die  Frage  der  Generatorgasfeuerung  in  der  Porzellan¬ 
industrie  ernstlich  angeregt  habe,  daß  unter  ihrer  Mitwirkung 
schon  vor  Jahren  in  der  Porzellanfabrik  zu  Kloster  Veilsdorf  prak¬ 
tische  Versuche  durchgeführt  worden  seien  und  daß  auch  die  Ver¬ 
suche  in  Weiden  auf  ihre  Anregung  und  unter  ihrer  Mitwirkung 
unternommen  seien. 

n 

] 
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Patente. 

he  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
>ereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
ber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
atentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

I 

Anmeldungen. 

32a.  A.  20  998.  Maschine  zur  Herstellung  von  Gliihlampen- 
-ockeln  mit  Glasausfüllung  mit  beweglichem  Preßformträger;  Zus. 

I  ’•  Pat.  148  365.  Allgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft,  Berlin.  5.  8.  11. 

32a.  B.  62  581.  Verfahren  zur  Herstellung  von  blasenfreiem 
Juarzglas.  Jacob  Bredel,  Höchst  a.  M.,  Schleusenstr.  2.  30.  3.  11. 

32a.  B.  64  036.  Einrichtung  zum  Schneiden  von  Glastafeln  bei 
em  Verfahren  zur  Herstellung  von  gewalzten  Rohglasplatten  zum 
drschleifen  von  Spiegelglas;  Zus.  z.  Pat.  232  670.  Herzogenrather 
Spiegelglas-  und  Spiegel-Fabrik  Bicheroux,  Lambotte  &  Cie.,  G.  m. 
).  H.,  Herzogenrath,  Rhld.  2.  8.  11. 

67a.  W.  37  676.  Selbsttätige  Wasch-  und  Ablegevorrichtung 
ür  vom  Schleifmittel  verunreinigte  Glastafeln  unter  Verwendung 

: /on  Bürsten  und  Transportwalzenpaaren.  Weiß  &  Reich,  Fürth  i. 

[3ay.  13.  7.  11. 

80a.  H.  51  514.  Vorrichtungen  zum  Aufbringen  erhabener  Ver¬ 
zierungen  auf  keramische  Gegenstände  mittels  eines  Druckbeutels. 
*r.  Günther  Hoffmann,  Stadtilm  i.  Thür.  12.  8.  10. 

80a.  H.  51  687.  Vorrichtung  zum  A.ufbringen  erhabener  Verzie- 
ungen  auf  keramische  Gegenstände  mittels  eines  Druckbeutels; 

i  'US-  z.  Anm.  H.  51  514.  Fr.  Günther  Hoffmann,  Stadtilm  i.  Thür. 
II.  8.  10. 

II  * 


Erteilungen. 

la.  244  262.  Wasch-  und  Siebmaschine  für  Kies,  Sand  und  an¬ 
dere  Gesteinarten,  bei  welcher  das  Gut  unter  Wasser  mittels  meh- 
rerer  ineinander  gelagerter  Trommeln  nach  Korngrößen  getrennt 
wird.  Jakob  Hilber,  Neu  Ulm  a.  D.,  Friedrichstr.  3.  1.  3.  11.  H.  53  470. 

32a.  244  070.  Wanne  zur  Herstellung  von  Glas  und  ähnlichen 
bmkatschmelzen  zur  Handverarbeitung  im  kontinuierlichen  Betrie¬ 
be.  Dr.  Gustav  Keppeler,  Hannover,  Wilhelmstr.  3,  und  Robert 
Dralle,  Hameln  a.  d.  W.,  Hastenbeckerweg  6.  23.  11.  10.  K.  46  270. 

32a.  244  120.  Streckofen  für  Tafelglas.  Societe  anonyme  des 
Verreries  et  Manufacture  de  Glaces  d’Aniche  (Nord),  Aniclie,  Nord 
Frankr.  3.  2.  10.  S.  30  772. 

32a.  244  122.  Vorrichtung  zum  Anschmelzen  von  Glasköpfen 
an  Buch-  und  Kartenmerker.  Josef  Jungbecker,  Aachen,  Bismarck¬ 
straße  14.  20.  6.  11.  J.  13  730. 

75d.  244  104.  Verfahren  zur  Glasmalerei.  Thekla  Palmer,  Stutt¬ 
gart,  Keplerstr.  31.  12.  7.  11.  P.  27  245. 


Gebrauchsmuster. 


Eintragungen. 

4b.  494  907.  Reflektor  für  Hängelicht  mit  angedrücktem  Glas¬ 
halter.  Remscheider  Stanz-  und  Emailirwerke,  Windgassen  & 
Hindrichs,  Remscheid-Vieringhausen.  23.  2.  11.  R.  29  208. 

4c.  494  542.  Feuerfestes  Rohr  für  Gaszuführung.  „Phönix“, 
Schamotte-  und  Dinas- Werke  G.  m.  b.  H.,  Spich,  Rhld.  20.  12.  11 
P.  20  616. 

13c.  495  094.  Reflexions-Wasserstands-Hartglas  für  Dampf¬ 
kessel  usw.  Hermann  Bienefeld,  Penzig,  O.  L.  4.  1.  12.  B.  56  280. 

21c.  494  969.  Feder  an  der  Unterseite  eines  Drehschaltersok- 
kels  zum  Ausgleich  von  Porzellandifferenzen.  Elektrotechnische 
rabrik  Offenbach  vorm.  Schroeder  &  Co.,  Offenbach  a.  M  12  1  12 
E.  16  818. 

21c.  495  424.  Deckelbefestigung  für  Porzellanrohrdosen.  Hein¬ 
rich  Platthaus,  Kranichfeld  i.  Th.  9.  1.  12.  P.  20  722. 

21c.  495  694.  Isolierende  Tülle  aus  keramischer  Masse,  gekenn¬ 
zeichnet  durch  ein  sich  im  Innern  befindliches  Gewinde.  Julius  Klein 
Coburg.  20.  1.  12.  K.  51  535. 

30e.  495  883.  Sarg  aus  Metall  mit  Emailbezug  und  Deckelab¬ 
dichtung.  G.  Ahrens,  Kiel,  Holtenauerstr.  184.  20.  1.  12.  A.  17  877. 

32a.  494  633.  Glasform  zur  gleichzeitigen  Herstellung  von  Bir¬ 
nen  und  Zylindern  für  Gasglühlicht.  Glashüttenwerke  Phönix,  G.  m. 
b.  H.,  Penzig,  O.  L.  5.  1.  12.  G.  29  377. 

32a.  495  222.  Vorrichtung  zum  festen  Schließen  zweiteiliger, 
aufklappbarer  Glasformen  mittels  Schließkeiles.  Gebr.  Putzier. 
Glashüttenwerke,  G.  m.  b.  H.,  Penzig,  O.  L.  17.  1.  11.  P.  18  682. 

32a.  495  470.  Apparat  zur  Lippung  von  Hohlglasgegenständen. 
Beckmann  &  We  s,  Mügeln  b.  Dresden.  21.  12.  11.  B.  56  200. 

34i.  494  807.  Porzellan-Schiebladengriff  mit  eingebrannten  In¬ 
schriften.  Nikolaus  Schmidt,  Neumünster.  6.  1.  12.  Sch.  42  616. 

34i.  494  808.  Porzellan-Schiebladengriff  mit  eingebrannten  In¬ 
schriften.  Nikolaus  Schmidt,  Neumünster.  6.  1.  12.  Sch.  42  618. 

34i.  494  809.  Porzellan-Schiebladengriff  mit  eingebrannten  In¬ 
schriften.  Nikolaus  Schmidt,  Neumünster.  6.  1.  12.  Sch.  42  619. 

37b.  495  069.  Befestigung  für  Glasplatten.  D.  Rohde,  Berlin, 
Hussitenstr.  7.  22.  7.  11.  R.  30  534. 

42f.  494  499.  Vorrichtung  zur  Befestigung  von  Wagen  in  Ma¬ 
jolikagehäuse.  Steinberg  &  Vorsänger,  Wiesbaden.  8.  1.  12. 
St.  15  728. 

64a.  494  548.  Luftdichter  Gummiverschluß  für  Einmachgläser, 
Flaschen,  Töpfe  usw.  in  allen  Größen  und  Stärken.  Math.  Welsch, 
Bonn-Kessenich,  Burbacherstr.  2.  27.  12.  11.  W.  35  535. 

64a.  494  818.  Flaschenverschluß.  Guiseppe  Vingenzo  De  Luca, 
London.  10.  1.  12.  L.  28  306. 

64a.  495  151.  Aufreißbarer  Gefäßverschluß.  Schillerwerk  Go¬ 
desberg  Akt.-Ges.,  Godesberg  a.  Rh.  3.  7.  11.  Sch.  40  698. 

64a.  495  183.  Abschließbare  Verschlußvorrichtung  für  Flüssig¬ 
keitsbehälter.  Samuel  Schönauer,  Nagykomlos,  Ung.  10.  1.  12. 
Sch.  42  670. 

77f.  494  537.  Porzellanpuppenschlafauge  mit  erhobenem  Augen¬ 
lid  und  Augenwimpern  aus  Haaren.  Carl  Sauer,  Oeslau.  9.  12.  11. 
S.  26  279. 

77f.  494  843.  Babypuppe  mit  Porzellankopf  und  eingestoche¬ 
nem  Haar.  Hermann  Wegner,  Sonneberg,  S.-M.  12,  12.  11.  W.  35  405. 
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80a.  494  448.  Preßvorrichtung  zur  mechanischen  Herstellung 
von  Hahngehäusen  aus  keramischer  Masse  (Steinzeug,  Porzellan 
u.  dgl.).  Otto  Hoffmann,  Mannheim-Friedrichsfeld.  5.  12.  11. 
H.  53  739. 

80c.  495  622.  Brennstoffbeschickungsvorrichtung  für  Ringöfen 
u.  dgl.  Hans  Henrik  Schou,  Knabstrup,  Dänem.;  Vertr.:  E.  Cramer 
u.  Dr.  H.  Hirsch,  Pat. -Anwälte,  Berlin  NW  21.  16.  1.  12.  Sch.  42  722. 

Verlängerung  der  Schutzfrist. 

18c.  367  627.  Muffelofen  usw.  H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schleußig, 
Könneritzstr.  28.  29.  1.  09.  P.  14  923.  13.  1.  12. 

21c.  365  652.  Isolator  usw.  Rudolf  Schomburg,  Berlin,  Alt 
Moabit  97.  22.  1.  09.  R.  23  076.  17.  1.  12. 

21c.  367  872.  Spannisolatoren  usw.  Akt.-Qes.  Brown,  Boveri 
6c  Cie.,  Baden,  Schweiz.  21.  1.  09.  A.  12  387.  16.  1.  12. 

33c.  365  639.  Mit  Heizvorrichtung  versehene  Wasserflasche 
usw.  Paul  Schwenke,  Zerbst,  Anh.  19.  1.  09.  Sch.  30  945.  13.  1.  12. 

341.  366  426.  Steingut-  o.  dgl.  Topf  usw.  Adolf  Bach.  Plochingen, 
Wiirtt.  19.  1.  09.  B.  41  165.  16.  1.  12. 

37d.  367  383.  Glasfliese  usw.  Fa.  Ferd.  von  Poschinger,  Bu¬ 
chenau  b.  Zwiesel.  3.  2.  09.  P.  14  950.  18.  1.  12. 

45  f.  404  363.  Blumentopf.  Willy  Heinrich  u.  Hans  Klemm,  Dres¬ 
den,  Schloßstr.  17.  11.  1.  09.  K.  37  282.  5.  1.  12. 

45f.  404  364.  Blumentopf.  Willy  Heinrich  u.  Hans  Klemm,  Dres¬ 
den,  Schloßstr.  17.  11.  1.  09.  K.  37  283.  5.  1.  12. 

64a.  365  104.  Glaskaraffe  usw.  Albert  Heinemann,  Charlotten¬ 
burg.  Mommsenstr.  39.  16.  1.  09.  H.  39  907.  16.  1.  12. 

75b.  374  456.  Mosaikimitation  aus  Glas.  Carl  Wiichner,  Berg  a. 
Laim  b.  München.  26.  3.  09.  W.  27  203.  20  1.  12. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  36.  Smalte.  Was  versteht  man  unter  Smalte  F.  F.  F.  F.  C., 
F.  F.  F.  C.,  F.  F.  C.  usw.?  Wie  ist  deren  Zusammensetzung  und  ihre 
Herstellung?  Angabe  von  Versätzen  erbeten. 

Frage  37.  Majolikafarben.  Was  versteht  man  unter  Majolika¬ 
farben?  Wie  ist  ihre  Zusammensetzung  und  Herstellung?  Versätze 
für  Segerkegel  010  erbeten. 

Frage  38.  Normal-Frittenglasur.  Ich  bitte  um  Angabe  einer 
guten  Normal-Frittenglasur  für  Segerkegel  010,  welche  Farben  gut 
(lebhaft)  entwickelt. 

Antworten. 

Zu  Frage  30.  Blasige  Glasur.  Vierte  Antwort.  Da  Sie  in  einer 
mit  Holz  geheizten  Muffel  brennen,  in  welcher  ein  und  dieselbe 
Glasur  nur  teilweise  schaumig  wird,  während  sie  zum  größten  Teil 
blank  aus  dem  Brande  kommt,  ist  anzunehmen,  daß  die  Muffel  an 
jenen  Stellen,  wo  der  Fehler  auftritt,  undicht  ist  und  hierdurch  den 
Feuergasen  Eintritt  in  die  Muffel  verschafft  wird.  Bei  jedesmaligem 
Auflegen  neuen  Brennstoffes  entwickelt  sich  Rauch;  legt  sich  der¬ 
selbe  in  dem  Augenblick  auf  die  Ware,  wenn  sich  die  Glasur  zu 
schließen  beginnt,  so  wird  er  von  der  schmelzenden  Glasur  einge¬ 
schlossen;  diese  Kohlenteilchen  nehmen  Sauerstoff  auf  und  verur¬ 
sachen  durch  Entwicklung  von  Kohlenoxydgas  das  Aufschäumen  der 
Glasur. 

Zu  Frage  31.  Steingutbrennöfen.  Zweite  Antwort.  Als  Steingut¬ 
brennöfen  sind  nur  solche  mit  überschlagender  Flamme  als  rationell 
in  Betracht  zu  ziehen,  und  man  unterscheidet  hier  im  wesentlichen 
2  Systeme.  In  dem  einen  Falle  gehen  die  abziehenden  Feuergase 
nach  einem  freistehenden  Kamin,  der  gleichzeitig  als  Abzug  für  an¬ 
dere  Öfen  oder  Muffeln  benutzt  werden  kann.  In  dem  anderen  Falle 
ist  auf  dem  Gewölbe  des  Brennraumes  oder  des  eigentlichen  Ofens 
als  Hut  ein  zweites  Gewölbe  aufgesetzt,  das  sich  zu  einem  Kamin 
verengt,  der  des  besseren  Zuges  wegen  noch  einen  einige  Meter 
hohen  Blechschornstein  trägt.  Die  Züge  zur  Abführung  der  Verbren¬ 
nungsgase  aus  dem  Biennraum  werden  von  Aussparungen  in  der 
Ofenmauer  gebildet,  und  zwar  liegt  zwischen  je  2  Feuerkasten  ein 
Zug,  mit  Ausnahme  der  Tür  des  Brennraurnes.  Diese  Züge  münden 
den  Raum  unter  dem  zweiten  Gewölbe,  das  zum  Ausglühen  von 
bedruckten  Biskuitwaren  usw.  vorteilhaft  benutzt  werden  kann.  Die 


übrige  Bauart  des  Ofens  ist  bei  beiden  Systemen  nicht  wesentlich 
verschieden. 

Von  den  an  dem  Umfange  des  Ofens  angelegten  Feuerungen 
geht  ein  Teil  des  Feuers  durch  Feuerkasten  unmittelbar  in  den 
Brennraum,  während  ein  anderer  Teil  aus  jeder  Feuerung  durch 
einen  von  etwa  22  zu  15  cm  auslaufenden  Kanal  nach  dem  König¬ 
stock  in  der  Mitte  des  Bodens  geführt  wird.  Unter  der  Brennraum¬ 
sohle  legt  man  4  Radialkanäle  an.  die  durch  etwa  18  gleichmäßig 
verteilte  Öffnungen  in  der  Sohle  von  je  12  cm  Durchmesser  mit  dem 
brennraum  in  Verbindung  stehen;  sie  münden  unter  der  Mitte  des 
Ofens  in  einen  Rauchsammelkanal,  der  seinerseits  mit  dem  freisteh¬ 
enden  Kamin  bezw.  mit  den  in  der  Ofenwandung  angebrachten  Ab¬ 
zugskaminen  in  Verbindung  steht.  Die  aus  den  Feuerungen  kom¬ 
menden  Brenngase  brechen  sich  am  Gewölbe,  gehen  zum  Boden  und 
treten  durch  die  Öffnungen  in  der  Sohle  in  die  Gasabführungskanäle 
ein,  aus  welchen  sie  zum  Rauchsammelkanal  und  von  hier  aus  nach 
dem  Kamin  gelangen.  Die  Entfernung  des  freistehenden  Kamins 
vom  Ofen  darf  nicht  allzugroß,  höchstens  10 — 15  m,  sein,  weil  durch 
einen  langen  Verbindungskanal  infolge  der  Reibung  der  Abgase  die 
Zugkraft  des  Kamins  vermindert  und  der  Ofenzug  nachteilig  beein¬ 
flußt  würde;  je  näher  der  Kamin  am  Ofen  steht,  desto  besser  sind  die 
Zugverhältnisse.  Der  freistehende  Kamin  kann  gleichzeitig  als  Abzug 
für  andere  Öfen  oder  Muffeln  benutzt  werden;  zu  diesem  Zwecke  ist 
zunächst  notwendig,  unmittelbar  an  jedem  Ofen  einen  Absperr¬ 
schieber  einzubauen,  der  es  ermöglicht,  auch  die  übrigen  Brennöfen 
zu  betreiben.  Um  den  Kamin  gleichzeitig  als  Abzug  für  2  Öfen  zu 
benutzen,  baut  man  in  denselben  eine  den  Ofenzug  regelnde,  etwa 
2  m  hohe  Zunge  ein. 

Die  Größe  der  Abzugskanäle  und  die  Weite  bzw.  Höhe  des  Ka¬ 
mins  richten  sich  ganz  nach  der  Bauart  der  Ofenanlage.  Sind  die 
Feuerzüge  der  Öfen  weit,  so  kann  man  mit  einem  verhältnismäßig 
niedrigen  Kamin  einen  besseren  Zug  erzielen,  als  bei  engeren 
Feuerzügen  mit  einem  höheren  Kamin.  Letzterer  jedoch  ist  wieder 
aus  dem  Grunde  vorzuziehen,  weil  die  Rauchbelästigung  für  die 
Umgebung  dadurch  wesentlich  vermindert  wird.  Man  geht  hier  bis 
zu  30  m  Höhe,  auch  darüber.  Als  den  geringsten  zulässigen  Quer¬ 
schnitt  des  Kamins  wählt  man  gewöhnlich  die  Größe  der  Summe 
der  freien  Rostflächen,  und  diese  richtet  sich  wieder  nach  der  zu 
verbrennenden  Kohlenmenge.  Die  Größe  der  Öfen  ist  schwankend; 
empfehlenswert  für  Steingutwaren  sind  Öfen  mit  etwa  5  m  Durch¬ 
messer,  deren  Höhe  bis  zum  Widerlager  3 — 3 lA  m  mißt  und  bis  zum 
Scheitel  etwa  4 — 4 %  m  beträgt.  Man  kann  auch  höher  gehen;  um  so 
schwieriger  und  auch  ungleichmäßiger  wird  jedoch  der  Brand. 
Durchschnittlich  kann  man  für  einen  Biskuitofen  vorstehender  Größe 
etwa  12  500  kg  Steinkohlen  und  für  einen  Glattbrand  in  Öfen  gleicher 
Größe  etwa  9000  kg  Steinkohlen  rechnen.  Als  stündlich  zu  ver- 
biennende  Kohlenmenge  rechnet  man  bei  einem  Biskuitofen  etwa 
200  kg  Steinkohlen.  Hierfür  wäre  eine  Gesamtrostfläche  von  etwa 
3Vs  qm  erforderlich;  dieselbe  wird  zweckmäßigerweise  auf  8  Feuer¬ 
ungen  verteilt,  so  daß  die  Gesamtrostfläche  einer  jeden  Feuerung 
die  Größe  von  0,8  X  0,5  m  =  0,4  qm  erhält.  Bei  dieser  Gesamt¬ 
rostfläche  beträgt  die  Größe  der  freien  Rostfläche  etwa  IX  qm, 
welche  Zahl  für  den  kleinsten  lichten  Querschnitt  des  freistehenden 
Kamins  bezw.  für  die  Summe  der  Querschnitte  sämtlicher  Gas¬ 
abführungskanäle  und  gegebenenfalls  der  in  die  Ofenwandung  einge¬ 
bauten  Kanäle  zu  Grunde  zu  legen  ist. 

Die  Feuerungen  baut  man  etwa  1  m  lang  und  90  cm  hoch;  den 
Asclienfall  macht  man  etwa  80  cm  tief.  Als  Stärke  der  Ofenwandung 
wählt  man  die  Länge  von  etwa  3  Normalsteinen  und  verbreitert  die¬ 
selbe  bei  den  Feuerungen  um  etwa  1  Normalstein;  die  Ausmiindung 
der  letzteren  in  den  Brennraum  richtet  man  mit  Feuerschirmen  ein, 
die  etwa  1  m  hoch  gebaut  werden,  um  der  Flamme  eine  bessere 
Führung  nach  oben  zu  verleihen.  Unter  Umständen  ist  es  not¬ 
wendig,  in  der  Wandung  der  Feuerschirme  Aussparungen  anzu¬ 
bringen;  das  muß  praktisch  ausprobiert  werden. 

Zu  Frage  32.  Abspringen  von  Unterglasur-Mattblau.  Aus  Ihrer 

Frage  scheint  hervorzugehen,  daß  das  Abspringen  nur  stattfindet, 
wo  Farbe  sitzt,  daß  also  die  Glasur  selbst  auf  (je»  weißen  Flächen 
diese  Erscheinung  nicht  hervorruft.  Dies  vorausgesetzt,  darf  man 
wohl  annehmen,  daß  Ihre  Glasur  zum  Scherben  paßt  und  daß  nur  die 
Farbe  in  ihrer  eigenartigen  Zusammensetzung  eine  störende  Zwi¬ 
schenschicht  bildet.  Mit  anderen  Worten:  die  Farbe  hat  mit  dem 
Scherben  zu  wenig  Zusammenhalt,  sie  platzt  ab,  und  die  Glasur  wird 
naturgemäß  gleichzeitig  mit  abgesprengt.  Welcher  Bestandteil  der 
Farbe  daran  schuld  sein  kann,  geht  aus  dem  Begriff  „Mattblau“ 
einigermaßen  hervor:  wahrscheinlich  ist  das  Blau  zu  stark  mit 
Kaolin  oder  auch  Tonerde  (ALOs)  versetzt,  es  ist  deshalb  kein  Kitt 
vorhanden,  welcher  sie  an  den  Scherben  binden  könnte.  Vermahlen 
Sie  die  Farbe  mit  20 — 30  v.  H.  Steingutglasur  oder  auch  mit  Feld¬ 
spat,  so  wird  voraussichtlich  der  Fehler  verschwinden. 

Zweite  Antwort.  Der  von  Ihnen  beobachtete  Fehler  tritt  öfter 
auf  und  ist  wohl  darauf  zurückzuführen,  daß  Sie  als  Unterglasurfarbe 
nur  den  Farbkörper  (Tonerde,  Kobaltoxyd,  bezw.  Tonerde,  Zink¬ 
oxyd,  Kobaltoxyd)  verwenden.  Ein  solcher  Farbkörper  ist  in  der 
Regel  etwas  kurz  und  neigt  dazu,  die  Glasur  aufzurollen,  ja  sogar 
ganze  Stücke  der  Glasur  abzuwerfen;  die  Farbe  löst  sich  dann 
meist  auch  ab.  Abzuhelfen  ist  dem  Übel,  indem  man  dem  Farbkör¬ 
per  1 — 2  v.  H.  eines  sogenannten  Flusses  zusetzt.  Die  Zusammen¬ 
setzung  der  Glasur  oder  der  Brand  sind  gerade  bei  diesem  Fehler 
seltner  die  Ursache. 


Dritte  Antwort.  Das  Abspringen  der  Unterglasurfarbe  kann 
auf  verschiedene  Ursachen  zurückgeführt  werden.  Meist  wird  der 
rehlei  darin  zu  suchen  sein,  daß  die  Farbe  für  die  betreffende  Tem- 
peratur  nicht  genügend  Fluß  enthält.  Versetzen  Sie  die  Farbe  mit 

£  ^.a  5rI0.v-  !hrer  Qlasur  und  beobachten  Sie,  ob  dadurch  der 
ehle,  beseitigt  wird.  Aber  auch  auf  eine  nicht  genügende  Sorgfalt 
beim  Malen  kann  der  Fehler  zurückgeführt  werden.  Wenn  die  Ge¬ 
genstände  vor  dem  Bemalen  nicht  gründlich  abgestaubt  wurden 
oder  wenn  dieselben  mit  fettigen  oder  schweißigen  Händen  berührt 
worden  sind,  ist  eine  trennende  Schicht  vorhanden,  die  das  Anhaften 
der  Farbe  am  Scherben  unmöglich  macht.  Geben  Sie  aber  auch  be¬ 
sondere  Obacht  beim  Malen,  und  tragen  Sie  die  Farbe  nicht  stärker 
auf  als  unbedingt  notwendig  ist,  um  die  gewünschte  Deckkraft  zu 
erhalten. 

Vierte  Antwort.  Daß  Ihr  Unterglasur-Mattblau  samt  der  Gla- 
sur  abspringt,  beweist,  daß  die  Farbe  sich  mit  dem  Scherben  und 
der  Glasur  nicht  genügend  verbinden  kann;  dies  kann  auf  ver¬ 
schiedene  Ursachen  zurückzuführen  sein.  In  der  Hauptsache  je- 
doch  wird  der  Fehler  in  der  Farbe  zu  suchen  sein,  weil  dieselbe  zu 
wenig  Flußmittel  besitzen  wird  und  somit  auf  dem  Scherben  nicht 
haften  kann,  was  zur  Folge  hat,  daß  die  Glasur  nachträglich  mit  ab¬ 
geht.  Sie  können  mit  einem  Zusatz  von  5—8  v.  H.  Glasur  zur  Farbe 
abhelfen,  oft  hilft  auch  schon  ein  stärkeres  Verglühen  der  Ware  vor 
dem  Glasieren.  Der  Fehler  kann  aber  auch  von  Unreinigkeiten  wie 
Staub,  Fettflecken  oder  Fingerabdrücken  herrühren,  welche  dann 
e. ne  trennende  Schicht  zwischen  Farbe  und  Scherben  bilden  und  so 
das  Festbrennen  der  ersteren  verhindern. 

Fünfte  Antwort.  Dieser  Obelstand,  den  man  häuf:g  beobachtet, 
ist  auf  nicht  genügende  Bindefähigkeit  zwischen  Unterglasurfarbe  und 
Glasur  zurückzuführen.  Um  dem  Fehler  auf  einfache  Weise  abzu- 
helfen,  versetze  man  die  Farbe  mit  einem  gewissen  Prozentgehalt 
der  verwendeten  Uberzugsglasur.  Da  die  Zusammensetzung  der 
Farbe  sowie  der  Glasur  nicht  bekannt  gegeben  ist,  so  ist  es  nicht 
möglich,  einen  genauen  Prozentsatz  anzugeben,  vielmehr  müssen  Sie 
denselben  durch  steigernde  Zusätze  der  Glasur  zur  Farbe  auspro¬ 
bieren.  Man  kann  die  Farbe  je  nach  Zusammensetzung  der  Glasur 
bis  zu  80  a.  H.  versetzen. 

Sechste  Antwort.  Der  von  Ihnen  geschilderte  Fehler  tritt  sehr 
häufig  auf.  Mattblau  erfordert  zur  guten  Entwicklung  des  Farbtones 
eine  sehi  tonerdereiche  Glasur,  die  auch  andere  blaue  Farbtöne, 
Grün  und  Braun  günstig  beeinflußt,  dagegen  beispielsweise  für  Rot 
ganz  unverwendbar  ist.  Eine  Glasur,  welche  Rot  gut  entwickelt, 
zehrt  aber  andererseits  das  Mattblau  stark  auf,  so  daß  dieses  in 
starker  Lage  gelegt  werden  muß  und  dann  häufig  mit  der  Glasur- 
schicht  abblättert.  Meist  kann  man  sich  vor  dem  Abblättern  da¬ 
durch  schützen,  daß  man  die  blaue  Farbe  vor  der  Verwendung  mit 
Glasur  zusammenmahlt;  die  Menge  des  Glasurzusatzes  muß  auspro- 
b-ert  werden.  Manchmal  versagt  aber  auch  dieses  Hilfsmittel.  Als 
breite  mattblaue  Bänder,  als  Verzierung  von  Milchtöpfen  usw. 
üblich  waren,  gab  es  Steingutfabriken,  die  auf  keine  Weise  ein 
brauchbares,  nicht  abblätterndes  Mattblau  erzielen  konnten,  so  daß 
s  e  nur  durch  Engobieren  des  Scherbens  eine  ähnliche  Wirkung  her- 
vorrufen  konnten.  Sollte  durch  Zusatz  von  Glasur  zum  Farbkörper 
keine  Abhilfe  geschaffen  werden  können,  so  müßte  der  Tonerde¬ 
gehalt  der  Glasur  erhöht  werden. 

Zu  Frage  33.  Raster  für  keramische  Photographie.  Raster 
tiir  keramische  Photograph:e  liefert  Friedrich  Hemsath,  Frankfurt 
a.  M.  Lassen  Sie  sich  zunächst  eine  Preisliste  kommen.  Für  Ihre 
Zwecke  kommt  ein  Glasraster  mit  54  Linien  auf  den  cm  in  Betracht. 
Die  Beantwortung  Ihrer  weiteren  Frage  würde  im  Fragekasten  zu¬ 
viel  Raum  beanspruchen.  Beziehen  Sie  durch  den  Verlag  der  Ke¬ 
ramischen  Rundschau  das  Buch:  „Die  Photolithographie“  von  C. 
Fleck,  worin  klar  und  ausführlich  über  die  Herstellung  und  Anwen- 
!  düng  der  lichtempfindlichen  Lösung  abgehandelt  wird.  Die  gleiche 
Lösung  können  Sie  auch  für  Stahlplatten  verwenden.  Es  kommt 
hauptsächlich  die  Chromateiweißlösung  in  Betracht. 

f  Zweite  Antwort.  Raster  für  Photographie  können  Sie  durch 
Romain  Talbot,  Berlin  C,  Ka:ser-Wi!helmstraße  46,  und  von  Edm. 
Gaillard,  Berlin  SW,  Lindenstraße  69  in  jeder  Qualität  und  Korn 
:  beziehen.  Zu  einem  gut  lichtempfindlichen  Überzug  auf  Stahl  oder 
>tein.  um  Photographie  zum  Drucken  herzurichten,  nehmen  Sie 
5  TI.  bestgereinigter  oder  sulfurierter  Asphalt 
100  „  Benzol 
3  „  Lavendelöl 

^ut  filtriert  und  so  weit  mit  Benzol  verdünnt,  daß  d;e  Schicht  beim 
Aufgießen  auf  die  Stahlplatte  oder  den  Stein  goldgelb  gefärbt  er¬ 
scheint,  oder: 

20  g  Asphalt 
300  „  Chloroform 
100  „  Benzol 
20  Tropfen  Lavendelöl. 

belichten  müssen  Sie  unter  einem  Negativ  (Rasteraufnahme)  durch 
'7^  Stunden  in  der  Sonne,  sodann  werden  die  Bilder  mit  säure- 
reiem,  rektifiziertem  französischen  Teroentinöl  entwickelt.  Zum  Be- 
i  chleunigen  der  Entwickelung  nehmen  Sie  einen  kleinen  Zusatz  von 
ungarischem  oder  russischem  Terpentinöl:  allein  benützt,  greifen 
.  Jtztere  öle.  den  Asphalt  zu  stairk  an.  Zum  Verzögern  der  Ent¬ 
nickelung  dient  ein  Zusatz  von  Petroleumbenzin  oder  Olivenöl  zum 
I  erpentinöl.  Wenn  das  Bild  klar  entwickelt  ist,  wird  mit  einem 


Wasserstrahl  gut  abgespült  und  trocknen  gelassen,  sodann  geätzt 
mit  —3  v.  H.  Salpetersäure  durch  1—5  Minuten.  Darauf  wird  abge- 
spult,  gummiert  und  getrocknet,  die  Zeichnung  mit  der  Leimwalze 
eingeschwärzt,  mit  Asphalt  eingestaubt  und  angeschmolzen  und  mit 
vetdunnter  Salpetersäure  weitergeätzt,  bis  die  nötige  Tiefe  erreicht 
ist.  Zu  der  Entwickelung  dient  Äther,  keine  öle. 

Für  Stein  ist  auch  folgender  lichtempfindlicher  Überzug  gut 
260  ccm  dest.  Wasser 
20  g  getrocknetes  Eieralbumin 
3  „  doppeltchromsaures  Kali 
3  ccm  Ammoniak 
20  „  Alkohol. 


wobei  aber  nach  dem  Kopieren  die  Kopie  direkt  mit  einer  Leim¬ 
walze  nicht  zu  stark  eingewalzt  wird.  Als  geeignete  Farbe  ist  nach¬ 
stehende  zu  benützen: 


100  g  Umdruckfarbe 
25  „  Kolophonium 
10  „  syrischer  Asphalt 
5  „  venetianische  Seife 
5  „  gelbes  Bienenwachs 
10  „  Illustrationsfarbe 
30  ccm  Lavendelöl. 

Nach  dem  Zusammenschmelzen  werden  100  ccm  rektifiziertes 
f  erpentmöl  zugesetzt;  da  die  Farbe  dünnflüssig  ist,  läßt  sie  sich  vor¬ 
züglich  aufwalzen  Hierauf  legt  man  den  Stein  unter  die  Wasser- 
brause,  laßt  die  Kopie  etwas  wässern  und  entwickelt  mit  Watte¬ 
bausch  unter  Wasser,  bis  die  Kopie  rein  dasteht.  Die  weitere  Be¬ 
handlung  ist  wie  bei  jedem  Umdruck. 


^.ociann  wäre  noch  das  Kalt-Email-Verfahren  zu  erwähnen 
womit  Sie  bei  Stahl-  oder  Kupferplatten  die  besten  Ergebnisse  er¬ 
halten  können.  Nachdem  die  Platten  sorgfältig  gereinigt  sind 
werden  sie  mit  einer  Chromlösung  übergossen. 


Wasser 

Fischleim 

Eiweiß 

dopp.  chromsaures 
Ammonium 
Ammoniak 
Alkohol 
Chromalaun 


f 

II 

III 

IV 

300 

360 

300 

300 
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100 

200 

— 

450 

9 

10 

10 

18 

1—2 

1—2 

14 

5 

— 

— 

15 

— 

— 

— 

4 

— 

xi/  Nach  dem  Kopieren  legt  man  die  Platte  in  eine  Schale  mit 
Wasser,  läßt  sie  darin  1 — 2  Minuten,  spült  dann  unter  der  Brause 
gut  ab  und  legt  sie  ungefähr  %  Minute  in  ein  starkes  Methylviolett¬ 
wasserbad.  Hierauf  spült  man  den  überschüssigen  Farbstoff  gut  ab 
und  stellt  die  Kopie  zum  Trocknen  auf.  Retuschiert  wird  mit  Farbe 
dann  die  Retusche  mit  Asphalt  eingestaubt  und  wieder  gut  abge¬ 
staubt  und  dann  solange  erwärmt,  bis  die  Platte  beim  Berühren  mit 
dem  nassen  Finger  zischt.  D;e  Rückseite  wird  mit  Überzug  von  As¬ 
phaltlösung  geschützt,  das  Ätzen  der  Platte  geschieht  im  folgenden 
Bade: 


Lösung  A.  100  g  trocknes  Eisenchlorid 
100  ccm  Spiritus  96  v.  H. 

»  B.  10  g  Zinkchlorid 

20  ccm  Spiritus  96  v.  H. 

Bei  Gebrauch  mische  man  von  Lösung  A  115  ccm,  von  Lösung 
B  16  ccm,  dazu  ehern,  reine  Salpetersäure  6  ccm.  Die  Säure  kann 
für  mehrere  Platten  benutzt  werden,  je  kälter  die  Säure,  desto 
besser. 


Zu  Frage  34.  Früh  sinternde  Tone.  Weißbrennende  Tone,  wel- 
che  zwischen  900  und  1150"  schon  sintern,  werden  Sie  kaum 
finden.  Man  könnte  höchstens  die  fettesten  Westerwaldtone  (z.  B. 
Goldhausener  oder  fetter  Lämmersbacher).  fein  vermahlen  mit  etwa 
3  1  40  v.  H.  Feldspat  und  1  3  v  H.  Flußspat,  dafür  verwenden 

Dagegen  sind  manche  eisenhaltige  Sinter-  und  Klinkertone  zu  finden! 
welche  bei  1050-  -  1 1 50  schon  völlig  sintern,  sogar  mit  muscheligem 
Bruch  So  z.  B.  roten  Helmstedter  Ton,  roter  Bendorfer  Ton  (aus 
dem  Westerwald)  usw.  Besonders  Mischungen  dieser  Tone  mit  dcir 
genannten  fetten  Steinzeugtonen  und  etwas  Feldspat  würden  Sie 
wohl  zufrieden  stellen  können. 

Zweite  Antwort.  Zur  Lieferung  von  derart’g  früh  sinternden 
Tonen  meldet  sich  Moritz  Friedr.  Re:chl,  Ton-  und  Kaolinwerke  in 
Eger  (Böhmen). 

Zu  Frage  35.  Fehlerhafte  Dachziegelglasur.  Würde  die  weiße 
Auflagerung  aus  dem  Scherben  stammen  (ausblühende  Salze),  so 
würde  die  Glasur  dadurch  in  kleinen  scharfen  Stücken  ab^esprengt 
werden,  bezw.  sich  auch  abheben  lassen.  Jedenfalls  ist  dies  nicht 
der  Fall,  sonst  wäre  Ihnen  diese  Eigenart  des  Glasurreißens  nicht 
entgangen.  Demnach  haben  wir  es  mit  einer  Entglasung  zu  tun:  die 
Oberfläche  der  Glasur  wird  trübe,  weil  allerlei  Bestandteile  sich  ab¬ 
scheiden.  die  nicht  in  glasigem  Zustand  (..starrer  Lösung“)  verharren 
wollen.  Vor  allem  kann  es  sich  hier  um  Sulfate  handeln,  besonders 
Bleisulfat  selbst,  welche  aus  dem  verbrennenden  Schwefel  des  Blei¬ 
erzes  sich  bilden.  Die  stark  oxydierende  Wirkung  des  Braunsteins 
hilft  hierbei  kräftig  mit.  wobei  noch  die  sehr  leicht  mögliche  An¬ 
wesenheit  von  Kalk  und  Magnesia  dazu  kommen  kann.  Dieselben 
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können  in  Bleierz  wie  in  Braunstein  vorhanden  sein  und  bilden  mit 
der  Schwefelsäure  Gips  und  Bittersalz.  Eine  Probeglasur  ganz 
gleichen  Versatzes,  wobei  Sie  nur  statt  Bleierz  einmal  Bleiglätte 
oder  Mennige  verwenden  (in  etwa  der  gleichen  Menge,  s.  auch 
Berdel  „Anleitung  zu  keramischen  Versuchen“,  S.  14),  wird  rasch 
Klarheit  schaffen.  Sollte  unerwarteter  Weise  auch  diese  Probe  den 
gleichen  Fehler  zeigen,  dann  wäre  der  ganze  Glasui  versatz  zu 
ändern,  es  müßte  aber  zu  diesem  Zweck  der  Versatz  erst  genau  in 
Zahlen  angegeben  werden.  Stellt  es  sich  nun  heraus,  daß  wirklich 
der  Schwefel  des  Bleierzes  die  Schuld  trägt,  so  rrmssen  Sie  entweder 
statt  desselben  einfach  Glätte  anwenden  oder  Sie  müssen,  was  wohl 
mit  Schwierigkeiten  und  umständlichen  Versuchen  verknüpft  ist, 
durch  rauchiges  Brennen  zwischen  Segerkegel  020  und  012  die 
Bildung  von  Schwefelsäure  verhindern  und  erst  zum  Schlüsse  klar 
brennen. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Schadenfeuer.  Die  Königl.  Bayer.  Porzellan-Manufactur  Nym¬ 
phenburg  schreibt  uns:  „Am  12.  Februar,  vormittags,  wurde  in  un¬ 
serer  Manufaktur  ein  kleines  nebensächliches  Gebäude,  in  welchem 
die  Schreinerei,  ein  Emaillierofen  und  einige  Materialien  unterge¬ 
bracht  waren,  durch  eine  Feuersbrunst  zerstört.  Der  durch  Versi¬ 
cherung  gedeckte  Schaden  ist  unbedeutend,  und  der  gesamte  Be¬ 
trieb  der  Manufaktur  erleidet  nicht  die  geringste  Störung.“ 

Verlegung  einer  Ofenfabrik.  Die  Heidelberger  Ofenfabrik  Jean 
Heinstein  schreibt  uns:  „Durch  die  hiesige  Bahnhofverlegung  ist  unser 
jetziges  Fabrikanwesen  von  der  Staatsbahn  erworben  worden,  und 
wir  sind  dadurch  gezwungen,  unsere  Fabrikanlage  zu  verlegen.  Von 
der  Eisenbahnverwaltung  wurde  uns  ein  unmittelbar  bei  Heidelberg 
(etwa  20  Minuten  von  dem  zukünftigen  Personenbahnhof  entfernt) 
an  der  Bahnlinie  gelegenes  150  ar  großes  Gelände  zur  Verfügung 
gestellt.  Die  Verwaltung  der  Stadt  Heidelberg  ist  bereit,  unserem 
Unternehmen  insofern  entgegenzukommen,  als  sie  die  Zufahrts¬ 
straße  hersteilen,  Abwasserkanäle,  Gas-,  Wasser-  und  elektrische 
Leitung  legen  läßt.  Da  in  den  letzten  Jahren  die  Nachfrage  nach 
unseren  Erzeugnissen  außerordentlich  gestiegen  war,  so  daß  wir 
uns  veranlaßt  sahen,  in  der  bereits  verkauften  Fabrikanlage  noch 
Betriebserweiterungen  vornehmen  zu  lassen,  wird  die  Neuanlage 
ganz  erheblich  vergrößert.  Der  Bau  der  Fabrik  wird  in  Eisenbeton 
vorgenommen.  Die  technische  Ausstattung  erfolgt  nach  den  letzten 
Errungenschaften  der  Neuzeit.  Als  Brennapparat  dient  der  Hein- 
steinsche  Gasbrennofen.“ 

Porzellanfabrik  zu  Kloster  Veilsdorf.  Der  Aufsichtsrat  schlägt 
wieder  9  v.  H.  Dividende  auf  die  Aktien  und  10  M  auf  die  Genuß¬ 
scheine  vor. 

Ordentliche  Generalversammlung:  13.  März  1912,  vorm.  9K 
Uhr,  im  Sitzungssaal  der  Bank  für  Thüringen,  vorm.  B.  M.  Strupp, 
A.-G.,  in  Meiningen. 

Porzellanfabrik  Schoenwald.  Der  Aufsichtsrat  beschloß,  2  v. 
H.  (i.  V.  0  v.  H.)  Dividende  vorzuschlagen. 

Porzellanfabrik  Rauenstein.  Der  Aufsichtsrat  beschloß,  der  am 
12.  März  stattfindenden  Generalversammlung  die  Verteilung  einer 
Dividende  von  3  v.  H.  (wie  i.  V.)  vorzuschlagen. 

Meißner  Ofen-  und  Porzellanfabrik,  vorm.  C.  Teichert,  Meißen. 

Die  Firma  verteilt  12  v.  H.  (i.  V.  10  v.  H.)  Dividende. 

Max  Roesler,  Feinsteingutfabrik,  A.-G„  in  Rodach.  Ordentliche 
Generalversammlung:  10.  März  d.  Js.,  nachmittags  3  Uhr,  in  der 
Feinsteingutfabrik  in  Rodach. 

Schweig’sche  Glas-  und  Porzellanwerke,  A.-G.,  Weißwasser. 

Außerordentliche  Generalversammlung:  6.  März  1912,  nachmittags 
VA  Uhr,  im  Sitzungssaale  der  Bank  für  Handel  und  Industrie,  Ber¬ 
lin,  Schinkelplatz.  Tagesordnung:  l)  Abänderung  des  §  2  des  Statuts 
dahingehend,  daß  in  Absatz  1  Punkt  1  das  Wort  „Weiterbetrieb“ 
gestrichen  und  ersetzt  wird  durch  die  Worte  „Verwertung  jeder 
Art“.  2)  Verpachtung  des  gesamten  Betriebes.  3)  Aufsichtsratswah¬ 
len.  Der  Entwurf  des  Pachtvertrages  liegt  in  den  Geschäftsräumen 
in  Weißwasser  zur  Einsichtnahme  für  die  Aktionäre  aus. 

Künzelsau,  Jagstkreis.  Das  Glas-,  Porzellan-  und  Metallwaren¬ 
geschäft  von  Friedrich  Bauer  ging  durch  Kauf  an  Kaufmann  Bi- 
netsch  (Cannstatt)  über. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Posen.  Neu  eingetragen  wurde:  B.  Szulczewski,  G.  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Einkauf  und  Verkauf  von 
Lampen-,  Porzellan-,  Majolika-,  Glas-  und  ähnlichen  Waren,  insbe¬ 
sondere  die  Fortführung  des  von  dem  Kaufmann  Stefan  Kasprowicz 
in  Posen  unter  der  Firma  B.  Szulczewski  betriebenen  Glas-,  Por¬ 
zellan-  und  Lampenhandelsgeschäfts.  Stammkapital:  26  000  M.  Ge¬ 
schäftsführer:  Kaufmann  Stefan  Kasprowicz  und  die  verwitwete 
Rentiere  Hedwig  Kasprowicz,  geborene  Moczynska.  Sind  mehrere 
Geschäftsführer  bestellt,  so  wird  die  Gesellschaft  durch  mindestens 


zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer  und  einen 
Prokuristen  vertreten.  Der  Gesellschafter  Stefan  Kasprowicz  bringt 
auf  seine  Stammeinlage  sein  bisheriges,  in  Posen  unter  der  Firma 
B.  Szulczewski  betriebenes  Handelsgeschäft  mit  sämtlichen  Akti¬ 
ven  und  Passiven  und  dem  Recht  auf  Fortführung  der  Firma  nach 
dem  Stande  vom  31.  Dezember  1911  dergestalt  in  die  Gesellschaft 
ein,  daß  das  Geschäft  vom  1.  Januar  1912  ab  als  für  Rechnung  der 
Gesellschaft  geführt  angesehen  wird.  Die  eingebrachten  Aktiva 
stellen  einen  Wert  von  38  567,11  M  dar,  welchen  eine  Passivmasse 
von  38  067,11  M  gegenübersteht,  so  daß  sich  als  Mehrwert  der 
Aktiva  über  die  Passiva  für  den  Gesellschafter  Stefan  Kasprowicz 
der  Betrag  von  500  M  ergibt.  Die  Gesellschafterin  Witwe  Hedwig 
Kasprowicz  bringt  auf  ihre  Stammeinlage  von  25  500  M  als  Sach¬ 
einlage  ihre  von  der  Gesellschaft  selbstschuldnerisch  übernomme¬ 
nen  Forderungen  gegen  die  frühere  Firma  B.  Szulczewski  im  Be¬ 
trage  von  25  500  M  ein. 

Nürnberg.  Neu  eingetragen  wurde:  Plattenspezialgeschäft  Jo¬ 
hann  Schmid.  Unter  dieser  Firma  betreibt  der  frühere  Fliesenleger 
Johann  Schmid  in  Nürnberg  ein  Spezialgeschäft  für  Plattenbelege 
untl  den  Handel  mit  Platten. 

Idar.  Neu  eingetragen  wurde:  Carl  Maus  alt.  Inhaber:  Kauf¬ 
mann  Carl  Maus  alt  (Idar).  Angegebener  Geschäftszweig:  Glas-, 
Porzellan-  und  Manufakturwaren  und  Handel  mit  Bijouteriewaren. 


Coswig  i.  Anh.  Neu  eingetragen  wurde:  Anhaitische  Tonwa¬ 
ren-  und  Blumentopf-Fabrik  Schwerdt  &  Co.  Inhaber:  Tonwaren¬ 
fabrikant  Karl  Schwerdt  (Coswig),  Kaufmann  Willy  Hedloff  (Cos¬ 
wig). 

Budau  (Böhmen).  Neu  eingetragen  wurde:  R.  Wirlitsch  & 
P  Schwab,  Porzellanfabrik.  Gesellschafter  sind  die  Fabrikanten 
Robert  Wirlitsch  und  Paul  Schwab.  Vertretungsbefugt  ist  jeder 
Gesellschafter  selbständig. 

Grenzhausen.  Merkelbach,  Stadelmann  6t  Cie.,  Wetzstein¬ 
fabrik.  Das  Geschäft  ist  auf  die  Ehefrau  Ludwig  Wiek,  Emma  geb. 
Merkelbach  (Grenzhausen)  übergegangen. 

Oberkotzau.  Parbus  6:  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Porzellanmanufaktur 
mit  Zweigniederlassung  in  Berlin.  Die  Gesellschafter  haben  die 
Auflösung  der  Gesellschaft  beschlossen.  Liquidator:  Eduard  Nickels¬ 
burg  (Berlin,  Alexandrinenstraße  105/6). 


Rittsteig-Passau.  Chamotte-  und  Tonwerke  Rittsteig-Passau, 
vormals  Anton  Pell,  Ewald  Lütschen  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft 
st  aufgelöst.  Liquidator  ist  Ingenieur  Ewald  Lutschen  (RittsteigL 

Neuhaus.  Noack  6t  Burk,  Porzellan-  und  Feinsteinzeugfabrik. 


Schmalenbuche.  Tischer  6t  Greiner.  Die  Firma  ist  nach  dem 
Tode  des  bisherigen  Inhabers  auf  den  Kaufmann  Rudolf  Greiner 
(Schmalenbuche)  übergegangen  und  wird  von  ihm  unverändert  fort¬ 
geführt.  Angegebener  Geschäftszweig:  Porzellanmalerei. 


Neukölln.  Gustav  Palm  6t  Co.,  Fliesenhandlung.  Inhaber  ist 
jetzt-  Techniker  Paul  Schneider  (Neukölln).  Dem  Gustav  Palm 
(Neukölln)  ist  Prokura  erteilt.  Der  Übergang  der  in  dem  Betriebe 
des  Geschäfts  begründeten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  ist 
,  •  j _ _  rrocriiäfR  Hurr.h  Paul  Schneider  ausgeschlos¬ 


sen. 

Konkurse.  Neidhart  6t  Co.,  Porzellanfabrik  in  Brambach. 
Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Hofmann  (Adorf).  Anmeldefrist: 
9  März  1912  Wahltermin:  1.  März  1912,  vormittags  11  Uhr.  Offe¬ 
ner  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  27.  Februar  1912.  Prüfungstermin: 
22.  März  1912,  vorm.  11  Uhr. 

Töpfermeister  Hermann  Pflaum  in  Bromberg.  Konkursverwal¬ 
ter:  Kaufmann  Hans  Strelow  (Bromberg,  Bülowstraße  1 ).  Offener 
Arrest  mit  Anzeigefrist:  11.  März  1912.  Anmeldefrist:  29.  Marz  1912. 
Gläubigerversammlung:  12.  März  1912,  vormittags  11 A  Uhr  Pru- 
fungstermin:  12.  April  1912,  vormittags  11  Uhr,  im  Zimmer  Nr.  12 
des  Amtsgerichtsgebäudes. 


Glasindustrie. 

Geschäftsiubiläum.  Die  Glasfabrik  Hermannhütte  F.  O.  Hirsch 
6t  Co.  blickt  in  diesem  Monat  auf  ein  25  jähriges  Bestehen  zurück. 

Aus  der  belgischen  Spiegelglasindustrie.  In  Kreisen  belgischer 
Spiegelglashüttenbesitzer  wird  versichert,  daß  durch  den  ruhigeii 
Geschäftsgang’  das  internationale  Spiegelglassyndikat  _  in  Brüssel 
für  dais  zweite  Vierteljahr  voraussichtlich  eine  nochmalige  Produk¬ 
tionseinschränkung  beschließen  müsse.  Ferner  soll  die  Errichtung 
einer  neuen  Spiegelglasfabrik  in  Sinndorf  (Rheinkreis  Bergheim) 
seitens  einer  französischen  Gesellschaft  geplant  sein. 

Vereinigte  Lausitzer  Glaswerke  Akt. -Ges.  Die  Firma,  welche 
aus  der  Akt.-Ges.  Neue  Oberlausitzer  Glashüttenwerke  Schweig  & 
Co.  hervorgegangen  ist,  unterhandelt  wegen  Ankaufs  der  Schweig- 
sehen  Glas-  und  Porzellanwerke  Akt.-Ges.  in  Weißwasser. 

Der  Aufsichtsrat  beschloß,  der  Generalversammlung  für  das 
Geschäftsjahr  1911  die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  25  v.  H. 
(i.  V.  24  v.  H.)  auf  das  von  3  auf  VA  Millionen  erhöhte  Aktienkapital 


^orzuschlagen.  Auftragsbestand  und  Geschäftsgang  im  laufenden 
Jahr  sind  befriedigend. 

Ordentliche  Generalversammlung:  12.  März  1912,  vormittags 
il  Uhr  im  Sitzungssaal  der  Berliner  Handelsgesellschaft,  Berlin 
W  8,  Behrenstraße  32,  Eingang  D. 

Glashütte  Brunshausen,  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  2.  März  1912,  vormittags  11K  Uhr,  zu  Stade,  im  Geschäftslo¬ 
kal  des  Notars  Justizrat  Nagel. 

Glashüttenwerke  Weißwasser,  A.-G.  Außerordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  6.  März  1912,  nachmittags  6  Uhr,  im  Sitzungssaal 
der  Bank  für  Handel  und  Industrie,  Berlin,  Schinkelplatz.  Tagesord¬ 
nung:  Abänderung  des  §  3  des  Statuts.  Verpachtung  des  gesamten 
Betriebes.  Aufsichtsratswahlen.  Der  Entwurf  des  Pachtvertrags 
liegt  in  den  Geschäftsräumen  in  Weißwasser  zur  Einsichtnahme  für 
die  Aktionäre  aus. 

Glas-  und  Spiegel-Manufaclur  zu  Gelsenkirchen-Schalke.  Or¬ 
dentliche  Generalversammlung:  4.  März  1912,  vormittags  11^  Uhr, 
im  Geschäftslokale  des  A.  Schaaffhausen’schen  Bankvereins  zu 
Cöln. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Louisenthal.  Neu  eingetragen  wurde:  Aktien-Glashütte  St. 
Ingbert,  Zweigniederlassung  Louisenthal.  Die  Firma  ist  eine  Aktien¬ 
gesellschaft  und  auf  eine  gewisse  Zeit  nicht  beschränkt.  Gegenstand 
des  Unternehmens  ist  Fabrikation  und  Verkauf  von  Qlaswaren 
sowie  der  Betrieb  eines  Sägewerks.  Das  Grundkapital  beträgt 
1  050  000  M  und  ist  in  700  Aktien,  jede  zu  1500  M,  eingeteilt.  Die 
Firma  wird  durch  die  Vorstandsmitglieder  Ernst  Rexroth,  kaufmän¬ 
nischer  Direktor  in  St.  Ingbert,  und  Karl  Schenkelberger,  techni¬ 
scher  Direktor  in  Louisenthal,  vertreten. 

e.  Hoyerswerda.  Vereinigte  Hoyerswerda’er  Glasfabriken  von 
Strangfeld  &  Hannemann.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Karl  Escher 

(Hoyerswerda)  ist  erloschen. 

■ 

Wien.  Jacques  Kretsch,  Handel  mit  Gablonzer  Glaswaren.  Die 
Prokura  von  Isidor  Weiß  ist  gelöscht. 

München.  Rommel  &  Herrmann,  Glaswaren  en  gros.  Richard 
Rommel  ist  als  Inhaber  gelöscht.  Gesellschafter  sind  die  Kaufleute 
Julius  Theodor  Hartmann,  Georg  Wilhelm  Schulz  und  Walter 
^chulze  in  Leipzig.  Richard  Rommel  und  Hugo  Winter  ist  Gesamt¬ 
prokura  erteilt. 

Niederpreschkau.  J.  Fickl  &  Co.,  Glasfabrik.  Glasraffineur 
Josef  Palme  ist  ausgetreten. 

Zuffenhausen.  Böhringer  &  Cie.,  Hohlglasfabrik.  Die  Firma 
ist  erloschen. 

I  ' 

Emailindustrie. 

Handelsregister-Eintragungen. 

n.  J?le?aDA-'Q-  Lau?hhammer,  Eisengießerei  und  Emaillierwerk. 
Die  Carl  Heinrich  Wilhelm  Rose  erteilte  Prokura  ist  erloschen 
Dem  Oberingemeur  Oskar  Fiesinger  (Berlin)  ist  Prokura  derge¬ 
stalt  erteilt  worden,  daß  er  die  Gesellschaft  nur  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Vorstandsmitgliede  oder  mit  einem  anderen  Prokuristen 
vertreten  darf. 


Ausstellungen. 

Jahresausstellung  1912.  Die  Leipziger  Jahresausstel- 
ung  1912  für  Aquarell,  Pastell,  Zeichnung  und  Kleinplastik  wird  vom 
3.  April  bis  Ende  Juni  im  städtischen  Handelshofe  in  Leipzig  ver¬ 
anstaltet  werden. 


Kunstgewerbe. 

,  u]n  Steinzeitfund  auf  der  Berliner  Museumsinsel.  Bei  den  Aus- 
.chachtungen  auf  der  Berliner  Museumsinsel  ist  ein  interessanter 
prähistorischer  Fund  zutage  gefördert  worden.  Es  handelt  sich  um 
-ine  bauchige  Amphora  aus  Ton  von  161  cm  Höhe  und  19  cm  größ- 
er  weite.  Die  fast  kugelige  Form  ist  mit  Verzierungen,  bedeckt,  die 
„^reiten^bl[.nchen,  eingeschnitten  sind.  Sie  stellen  eine  Umschnii- 
ung  des  Gefäßes  durch  Bänder  dar.  An  zwei  der  sich  gegenüber¬ 
legenden  Bänder  entwickeln  sich  die  sehr  kräftigen  Henkel,  die 
Der  nur  als  Ösen  zum  Durchziehen  einer  Schnur  bestimmt  waren. 
ie  Amphora  stammt  aus  jener  bedeutsamen  Zeit,  da  die  großen 
teinzeithchen  Kulturen  von  Mitteleuropa  sich  in  jene  Kultur-  und 
olkerwellen  auflösten,  die  dann  zur  Sondergestaltung  der  einzelnen 
ndogermamschen  Völker  führten. 

Altes  und  modernes  Kunstgewerbe  Im  Kannenbäckerland.  Im 

Iiassauische  Altertumskunde  und  Geschichtsforschung 
“  Wiesbaden  sprach  Dr.  Berdel  von  der  Keramischen  Fachschule 
u  nöhr  über  altes  und  modernes  Kunstgewerbe  im  Kannenbäcker- 
ind  unter  Vorführung  von  Lichtbildern. 


u  WS?!“?*4, ,und  künstlerische  Energie.  Im  Gewerbeverein 
W p?Sf  a  f"iel)MaX i,Ad°lf  Pfeiffer,  Direktor  der  Schwarzburger 
Werkstätten  für  I  orzellankunst  in  Unterweißbach,  einen  Vortrag 
über  Porzellankunst  und  künstlerische  Energie. 


Verschiedenes. 

Anwendung  der  Exporttarifsätze.  Für  Eisenbahnsendungen 

mäRiStP^T  3?d  ,versc[lIcktKwerd&n>  kommt  in  Deutschland  ein  er¬ 
mäßigter  Tarifsatz  —  der  Exporttarif  —  zur  Anwendung.  Grundbe¬ 
dingung  hierfür  ist,  daß  auf  dem  Frachtbriefe  ein  Vermerk  an- 
gebracht  wird,  aus  dem  hervorgeht,  daß  es  sich  um  Ausfuhrgut 
nach  außerdeutschen  Gegenden  handelt.  Wird  dieser  Vermerk  unter- 
lassen,  so  findet  eine  Rückerstattung  der  Differenz  zwischen  Spe- 
hanHpV/  n"d  Exp°Ptarif  aur  statt,  wenn  es  sich  um  Wagenladungen 
wL  iL'  Pa.  u,ber  diese  Frage  nun  in  Fachkreisen  häufig  Unklarheit 
J  *eht’  hat  das  Berliner  Tageblatt  sich  an  die  Eisenbahndirektion 
tona  gewandt,  und  von  dieser  folgende  bemerkenswerten  Aus- 
Ubpr  d‘®  Gesichtspunkte  erhalten,  die  für  eine  Rücker- 
fdtr  Erach  dl  ferenz  in  Betracht  kommen:  „Zunächst  ist  bei 
den  Ausfuhrsendungen  zwischen  Wagenladungen  und  Stückgütern 
zu  unterscheiden.  Nach  den  im  Staats-  und  Privatbahngütertarif 
riniPr-  U<wen  Kontrollvorschriften  für  Ausfuhrgüter  ist  bestimmt, 
daß  für  Wagenladungen,  die  ohne  den  Ausfuhrvermerk  im  Fracht¬ 
brief  aufgegeben  wurden,  die  Ausfuhrfracht  auf  Antrag  nach  er- 
rachtem  Nachweise  der  Ausfuhr  im  Erstattungswege  gewährt 

aSk  >?  ?6r  ^ntrag  innerhaIb  einer  Frist  von  sechs  Monaten 
nach  Ablaut  des  Monats,  in  dem  die  Frachtbriefe  dem  Empfänger 
ausgehandigt  wurden,  eingebracht  wird.  Für  Stückgutsendungen, 
die  ohne  den  Ausfuhrvermerk  im  Frachtbriefe  aufgegeben  wurden 
wird  nach  denselben  Bestimmungen  die  Ausfuhrfracht  in  keinem 
ralle  gewahrt,  also  auch  dann  nicht,  wenn  def  Nachweis  der  See- 
äusfuhr  nachträglich  erbracht  wird.  Die  Beachtung  dieser  Tarifvor¬ 
schriften  kann  nicht  als  eine  überflüssige,  harte  Maßregel  gegenüber 
dem  Publikum  bezeichnet  werden.  Denn  es  kann  von  den  Verfrach- 
^.rn  erwartet  werden,  daß  sie  den  Tarifbestimmungen  nachkommen. 
rur  die  Entscheidung  über  derartige  Anträge  ist  die  Verwaltung 
zuständig,  in  deren  Bezirk  die  Fracht  gezahlt  wurde.  —  Im  übrigen 
haben  wir  im  Interesse  des  Ausfuhrverkehrs  den  Verkehrstreiben- 
den  bei  der  Handhabung  der  Kontrollvorschriften  das  größtmöglich¬ 
ste  Entgegenkommen  bewiesen.  Wir  haben  wiederholt  die  Güter¬ 
abfertigungen  in  Hamburg  angewiesen,  für  Ausfuhrsendungen,  bei 
denen  die  Frachtbriefe  zwar  nicht  den  vorgeschriebenen  Vermerk 
tragen  dägegen  aber  eine  Angabe  führen,  die  die  Absicht,  die  Sen- 
dung...uber,.^ep  nacb  außerdeutschen  Ländern  zu  verfrachten,  erken¬ 
nen  laßt,  die  Ausfuhrsätze  von  vornherein  zu  gewähren.  In  gleicher 
Weise  ist  auch  zu  verfahren,  wenn  die  Absicht  der  Ausfuhr  lediglich 
aus  den  das  Gut  begleitenden  Zollpapieren  (Ausfuhrscheinen  usw.) 
lieryorgeht.  In  den  ^angegebenen- Fällen  haben  wir  auch  auf  Antrag 
nachträglich  erstattet.  Da  das  bei  uns  bestehende  Verfahren  erst 
vor  einigen  Monaten  die  Zustimmung  der  übrigen  deutschen  Eisen¬ 
bahnverwaltungen  gefunden  hat,  ist  beabsichtigt,  diese  Vergünsti- 
f‘uaf  demnächst  auf  den  Verkehr  nach  den  übrigen  deutschen  Aus¬ 
fuhrhafen  auszudehnen.“ 

Maschinenfabrik  vorm.  Gg.  Dorst  A.-G,  Oberlind,  S.-M.  Außer¬ 
ordentliche  Generalversammlung:  11.  März  1912,  nachmittags  4  Uhr 
m  der  Erholung  in  Sonneberg.  Tagesordnung:  1)  Änderung  der 
Statuten.  2)  Erweiterungsbauten.  3)  Wahl  eines  Aufsichtsratsmit- 
gliedes  an  Stelle  des  verstorbenen  Herrn  Kommerzienrat  Max 
Urtelh. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Ifö  Ofenbau-Gesellschaft  m.  b.  H.  Emaillier-  und  Glas¬ 
schmelzöfen.  Olaf  Mohr  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer  Der  Inge¬ 
nieur  Johannes  Poppe  (Berlin)  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

München  Gewerkschaft  Aurora  Quarzkalkstein-Werk  und 
Uuarzgruben  Reichertshausen  a.  d.  Ilm.  Albert  Freiherr  von  Cetto 
ist  aus  dem  Vorstand  ausgeschieden.  Neubestelltes  Vorstandsmit¬ 
glied:  Hans  Freiherr  von  Mauchenheim  gen.  Bechtolsheim,  K  Kam¬ 
merjunker  und  Privatier  (München). 


Beilagen. 

In  der  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  finden  unsere  Leser 
Prospekte  der  Firmen 

Oscar  Krieger,  Dresden,  über  Transportgeräte  aller  Art; 
Friedrich  Haas,  G.  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik,  Lennep,  Rhld., 
über  Ton-Schnell-Trocknung; 

Dr.  Voelker  &  Comp.,  G.  m.b.  H„  Beuel  b.  Bonn, 
über  Quarz-Glasgeräte. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestf. 
Druck:  Friedrich  RuhUnd.  Lichtenrade-Berlin. 
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Ofenanlagen  mit  Manger’scher  Druckgasfeuerung  sind  konkurrenzlos. 
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Trommelmühlen, 
Büchsenmühlen 

aus  hartporzellan. 

Pa.  Steingntton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 

Emst  Teieheft  ®  ßMV[eissen- 


9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 
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Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck -Tafeln 


für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


Fachliteratur  jeder  Art 

liefert  zu  Originalpreisen  gegen  Voreinsendung  oder  Nachnahme  des 
Betrages  die  Keramische  Rundschau.  Berlin  NW  21.  Dreysestraße  4. 


Gebr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 

Einrichtungen  für  keram.  Fabriken 
Maschinen  für  die  Glas- 
und  Porzellan-Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
=  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  — 


Alteingeführtes 

Exportagentur-Geichäft  Bamburgs 

mit  zahlreicher  Ia  Kundschaft  (Hamburg.  Exporteure) 
übernimmt  noch  einige  gute  Vertretungen. 

Ausstellungsräume  f.  Muster  geg.  mäßige  Vergütung  z.  Verfügung. 
Angebote  unt.  R  N  884  an  die  Keramische  Rundschau,  Berlin  NW  21. 


Schmelzlarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel.  Zwickau.  5a. 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415, 418. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


I 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  29.  Februar  1912. 


yerktindlgijiu'shlatt  _  des  Verbiete  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellaniabrike 


und  SÄSS: dCS  Verba“deS  d—  ^=hHekra„,Ve:r 


en 


Vereins  deutscher  Emaillierwerke 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


ln  diese  Zeit  fällt  die  Wirksamkeit  des  verstorbenen  früheren 
^artistischen  Leiters  der  Porzellanmanufaktur,  Professor  Kips,  der  in 
.Verbindung  mit  dem  Modellmeister  Professor  Schley  jene  großen 
l^chaustiicke  schuf,  die  an  die  technische  Erfahrung  in  Ausführung  und 
gelingen  überaus  hohe  Anforderungen  stellten  und  die  Bewunderung 
|der  Fachwelt  hervorriefen.  Die  Erfolge,  welche  die  Porzellanma- 
yiufaktur  damit  auf  den  beschickten  großen  Weltausstellungen  er¬ 
hielte,  sind  zur  Genüge  bekannt.  Auch  Richter  konnte  sich  einen 
[vollen  Anteil  an  diesen  Erfolgen  zurechnen,  und  die  Diplome  und 
Medaillen,  die  sie  ihm  einbrachten,  waren  wohl  verdient.  Aber  nicht 
Jur  in  der  Kunstkeramik,  sondern  auch  an  den  Arbeiten  für  die 
Rheinische  und  technische  Industrie  konnte  sich  der  Jubilar  mit 
peinen  reichen  Erfahrungen  betätigen.  Bei  den  einfachsten  wie  bei 
len  schwierigsten  Aufgaben  für  diese  Industrien  war  er  beratend 
>nd  selbsttätig  beteiligt. 

Am  1.  April  1897  erfolgte  Richters  etatmäßige  Anstellung  als 
echnischer  Assistent,  und  im  Jahre  1909  wurde  ihm  in  Anerkennung 
neiner  Verdienste  der  Kronenorden  IV.  Klasse  verliehen.  Unter  vier 
Jirektoren  hat  der  greise  Jubilar  während  seiner  treuen  und  er- 


Goldenes  flrbeitsjubiläum. 

2-  März  d.  J.  blickt  der  technische  Assistent  an  der  König¬ 
lichen  Porzellanmanufaktur  zu  Berlin,  Herr  Adolf  Richter  auf  eine 
fünfzigjährige  ununterbrochene  Tätigkeit  in  der  preußischen  Staats¬ 
manufaktur  zurück. 


Am  2.  März  1862  begann  er  dort  seine  Lehrzeit  unter  dem 
damaligen  Modellmeister  Manzel.  Im  Jahre  1867  wurde  er  nach 
fünfjähriger  Lehrzeit  freigesprochen,  1885  wurde  er  dem  an  die 
Stelle  des  in  den  Ruhestand  versetzten  Kommissionsrats  Manzel 
tretenden  Bildhauer  Paul  Schley  als  technische  Hilfskraft  zugeteilt 
und  im  Jahre  1892  wurde  ihm  nach  30 jähriger  Tätigke't  von  der 
Direktion  der  Titel  „Oberformer“  zuerkannt. 


folgreichen  Tätigkeit  gearbeitet.  Es  waren  dies  die  beiden  verstor¬ 
benen  Geheimräte  Kolbe  und  Möller,  Geheimer  Oberregierungsrat 
Luders  und  der  jetzige  Direktor,  Geheimer  Regierungsrat  Dr. 
neinecKc. 

Wahrlich,  ein  seltenes  Lebensbild  ist  es,  das  wir  hier  in 
kurzen  Zugen  entworfen  haben,  ein  Menschenalter,  verlebt  in  un¬ 
ermüdlichem,  ernstem  Schaffen,  voll  Treue  im  Beruf,  voll  pflicht- 
gebeuer  Arbeit,  vorbildlich  und  nacheiferungswürdig.  Den  vielen 
Glückwünschen,  die  dem  Jubilar  an  seinem  Ehrentage  dargebracht 
werden,  fügen  wir  auch  die  unsrigen  mit  dem  herzlichen  Wunsche 
hinzu,  daß  ihm  noch  ein  recht  langer,  heiterer  Lebensabend  be- 
schieden  sein  möge. 


Zur  Streitfrage 
über  den  Porzellanerfinder. 

Von  Professor  E.  Zimmermann. 

(Fortsetzung.) 

Tschirnhausen  hat  seine  „P  o  r  z  e  1 1  a  n“  g  e  - 
t  a  ß  e  an  Stellen  brennen  lassen,  wo  nie  Hartpor- 
z.  e  Man  gebrannt  werden  kann,  d.  h.  in  einfachen 
I  o  p  f  e  r  ö  f  e  n  undGlashütten.  Dies  wird  zum  Teil  so- 
gar  von  Tschirnhausen  selber  berichtet. 

d)  tschirnhausen  hat  seine  Erfindung  14  (!)  Jahre  lang  nicht 
ausgenutzt,  obgleich  sie  für  die  damalige  Zeit  so  unendlich  wichtig 
v  ar,  obgleich  er  auf  sie  sehr  stolz  war,  obgleich  sein  ganzes  Streben 
darauf  gelichtet  war,  Sachsen  durch  solche  Industrien  zu  be- 
i  eichern,  obgleich  er  in  derselben  Zeit  auch  andere  begründete,  aber 
\  iel  weniger  einträgliche,  obgleich  der  König  es  ersichtlich  wünsch¬ 
te  usw. 

e)  Auch  Homberg  in  Paris,  dem  Tschirnhausen  im  Jahre  1761 
seine  Eifindutig  mit  dem  Versprechen  seiner  Verschwiegenheit  bis 
zu  seinem  Tode  mitgeteilt  hatte,  hat,  trotzdem  er  Tschirnhausen  um 
7  Jahre  überlebte,  nie  von  seiner  doch  so  wichtigen  Erfindung  Ge¬ 
hn  auch  gemacht.  Nach  wie  vor  mußten  sich  sämtliche  damaligen 
fi  anzösischen  Porzellanfabriken  mit  der  Herstellung  des  dem  echten 
Porzellan  gegenüber  so  minderwertigen  Frittenporzellans  begnügen, 
und  auch  Reaumur,  der  ja  bald  darauf  sich  die  größte  Mühe  gab,  das 
echte  Porzellan  zu  erfinden,  vermochte  dies,  trotzdem  er  in  der¬ 
selben  Stadt  lebte,  in  der  Homberg  gelebt  hatte,  nur  vermittels  der 
Rohmaterialien,  die  ihm  Jesuiten  aus  China  zusandten.  Als  diese  er¬ 
schöpft  waren,  war  auch  seine  Weisheit  wieder  zu  Ende. 

f)  Wenn  Tschirnhausen  das  Porzellan  schon  lange  vor  dem 
Hinzukommen  Böttgers  wirklich  erfunden  hätte,  wäre  die  oben  er¬ 
wähnte  Darstellung  des  Meißner  Dokuments  einfach  sinnlos:  Es 
hätte  ja  dann  garnicht  mehr  erst  der  Umwege  zu  seiner  Erfindung 
bedurft,  wie  solche  in  diesem  geschildert  wird. 

g)  Diese  Darstellung  aber  zeigt  deutlich,  daß  man  damals  das 
Piinzip  des  Porzellans  erst  auffand  und  zwar  zunächst  zu  einem 
ganz  anderen  keramischen  Zweck,  als  um  Porzellan  zu  gewinnen, 
nämlich  um  ein  schleifbares  keramisches  Erzeugnis  herzustellen. 
Erst  dann  kam  man  auf  die  Idee,  mit  Hilfe  dieses  Prinzips  auch  die 
Porzellanerfindung  zu  versuchen. 

h)  Böttger  hätte  schwerlich  im  Jahre  1708  eine  viel  weniger 
aussichtsreiche  Fayencefabrik  errichtet,  wenn  er  damals  eine  Por¬ 
zellan-Manufaktur  gleich  oder  in  Bälde  hätte  begründen  können. 
Die  Geldmittel  des  Königs  waren  dazu  auch  viel  zu  knapp. 
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i)  Tschirnhausen  hatte  aus  seinem  „Porzellan“  schon  Gefäße 
herstellen  können,  die  bei  seinem  Tode  im  Jahre  1708  angeblich 
schon  mit  den  chinesischen  Porzellanen  mindestens  verglichen 
werden  konnten,  während,  als  Böttger  im  Jahre  1709  seine  Erfindung 
einer  vom  König  eingesetzten  Kommission  vorlegte,  diese  so  wenig 
von  ihr  entzückt  war,  daß  sie  es  nicht  einmal  für  nötig  hielt,  dem 
König  darüber  Bericht  abzustatten.  Auch  das  Gründungsdekret  der 
Meißner  Manufaktur  vom  Jahre  1710  spricht  nur  von  „ziemliche 
Probestücken“. 

k)  In  dem  Elogium  Tschirnhausens  wird  garnicht  wirklich  be¬ 
hauptet,  daß  Tschirnhausen  das  chinesische  Porzellan  nacherfunden 
hätte.  Es  wird  hier  vielmehr  nur  berichtet  —  in  merkwürdig  ge¬ 
wundenen  Ausdrücken  —  daß  er  eine  Masse  erfunden  hätte,  aus 
der  „Porzellan“gefäße  hätten  hergestellt  werden  können,  die  den 
chinesischen  bezw.  japanischen  an  Güte  gleichgekommen  wären 
Aus  dieser  Stelle  geht  in  keiner  Weise  hervor,  daß  dies  Porzellan 
auch  wirklich  das  echte  gewesen  sei.  Man  hätte  genau  dasselbe 
auch  von  einem  Surrogat  sagen  können,  da  das  Wort  „Porzellan“ 
damals  nachweislich  (vergh  meinen  Aufsatz:  In  welchem  Jahre 
wurde  das  chinesische  Porzellan  erfunden?  Neues  Archiv  f.  sächs. 
Geschichte,  Bd.  27,  S.  75)  auch  auf  alle  Surrogate  des  Porzellans, 
ja  sogar  auch  auf  Fayence  angewandt  ward. 

l)  Im  Juni  des  Jahres  1708  wird  Dr.  Bartelmei,  der  Leibarzt 
und  zugleich  einer  seiner  Berater  und  Beaufsichtiger  war,  zu  einem 
Eide  gezwungen,  daß  er  sich  von  Böttger  das  Geheimnis  der  Masse 
sagen  lassen  und  auch  Proben  anfertigen  soll.  Dies  geschah  in  erster 
Linie,  damit  durch  den  etwaigen  Tod  des  Erfinders  seine  Erfindung 
nicht  verloren  ging.  Warum  geschah  das  erst  damals  und  nicht 
schon  gleich  nach  der  vermeintlichen  Erfindung  durch  Tschirn¬ 
hausen?  Warum  mußte  auch  Böttger  und  nicht  Tschirnhausen  Bar¬ 
telmei  die  Erfindung  mitteilen? 

m)  Warum  teilte  derselbe  Dr.  Bartelmei  nach  einer  von  ihm  im 
Jahre  1708  für  die  zu  gründenden  keramischen  Manufakturen  unter¬ 
nommenen  keramischen  Stud:enreise  durch  Norddeutschland  in  aller 
Ausführlichkeit  jenes  oben  erwähnte  Rezept  des  angeblich  echten 
Porzellans  mit,  wenn  Tschirnhausen  schon  seit  über  10  Jahren  das¬ 
selbe  herstellen  konnte? 

n)  Böttger  hat  sich  immer  und  von  Anfang  an  als  Erfinder  des 
echten  Porzellans  bezeichnet  und  zwar  obwohl  in  derselben  Zeit  das 
vielgenannte  Elogium  Tschirnhausens  erschien,  in  dem  anscheinend 
Tschirnhausen  als  solcher  gerühmt  ward,  und  obwohl  er  um  die¬ 
selbe  Zeit  sogar  selber  auf  ein  von  Tschirnhausen  gefertigtes  „Por- 
zellan“gefäß  hinwies. 

o)  Zeitlebens  hat  Böttger  für  den  Erfinder  des  Porzellans  ge¬ 
golten.  er  ist  sogar  ganz  ausdrücklich  als  solcher  bei  Persönlichkeiten 

bezeichnet  worden,  die  ganz  genau  sowohl  über  Tsch  rnhausens 
wie  Böttgers  Arbeiten  auf  diesem  Gebiet  unterrichtet  waren,  näm¬ 
lich  vom  König  wie  auch  von  Steinbriick,  dem  Schwager 1)  Bött¬ 
gers  und  Inspektors  der  Meißner  Manufaktur.  Es  ist  hierbei  zu  be¬ 
merken,  daß  Tschirnhausen  genau  so  im  Dienste  des  Königs  und 
mit  seiner  Unterstützung  gearbeitet  hat  wie  Böttger,  also  gleich¬ 
falls  unter  des  ersteren  Kontrolle  stand. 

p)  Keine  wirklich  glaubwürd'ge  Persönlichkeit  dieser  Zeit  hat 
Böttger  dies  Verdienst  je  zu  rauben  versucht,  obwohl  er  manche 
Feinde  hatte,  und  gerade  in  seiner  nächsten  Umgebung,  die  zum 
Teil  ein  großes  Interesse  daran  hatten,  d;e  Bedeutung  seiner  Per¬ 
sönlichkeit  sehr  herabzusetzen. 

q)  Menschen,  die  bedeutend  später  über  ein  Ereignis  be¬ 
richten,  als  dies  vor  sich  gegangen,  und'auch  fern  vom  Tatort  des¬ 
selben,  kann  man  naturgemäß  weniger  Glauben  schenken  als  sol¬ 
chen,  die  diesem  zeitlich  und  örtlich  so  nahe  wie  möglich  gestanden 
haben,  es  sei  denn,  daß  sich  für  ein  besseres  Informiertsein  Gründe 
finden.  Für  die  in  dieser  Angelegenheit  gegen  Böttger  zeugenden 
Persönlichkeiten  sind  solche  Gründe  n:cht  auffindbar.  Man  müßte 
bei  ihnen  Beweise  finden,  die  ihre  neuen,  von  allen  bisherigen  völlig 
abweichenden  Behauptungen  stützen.  Diese  Beweise  fehlen  aber 
völlig. 

r)  Die  hier  aber  ernstlicher  in  Frage  kommenden  Persönlich¬ 
keiten  sind  sogar  nichts  weniger  als  unbedingt  glaubwürdig.  Kund¬ 
mann,  der  Breslauer  Arzt,  der  im  Jahre  1723  über  diese  Sache  be¬ 
richtet,  kennt  nicht  einmal  den  Unterschied  zwischen  echtem  und 


*)  Mit  wie  zweierlei  Maß  Peters  übrigens  immer  mißt,  geht 
auch  daraus  hervor,  daß  er  diesen  Steinbrück  als  Schwager  Bött¬ 
gers  für  einen  durchaus  parteiischen  Zeugen  erklärt,  dagegen  den 
Verwandten  Tschirnhausens,  die  ihm  im  bombastischen  Stil  des 
Barocks  die  oben  erwähnte  Grabschrift  gesetzt  haben,  natürlich 
alles  aufs  Wort  glaubt. 


Frittenporzellan,  ja  kaum  zwischen  diesen  und  Fayence.  Der  Kreis 
um  Tschirnhausen  aber,  der  ihm  seine  Grabschrift  verfaßte,  und 
aus  dem  auch  ersichtlich  die  im  Jahre  1732  im  Sächsischen  Curio- 
sitäten-Cabinet  erschienene  „Lebensbeschreibung“  Tschirnhausens 
hervorgegangen  ist,  muß  an  sich  schon  in  dieser  Angelegenheit  als 
parteiisch  angesehen  werden.  Er  hat  aber  in  der  Grabschrift  auch 
dokumentiert,  daß  er  einerseits  überhaupt  garnicht  recht  über  das,  was 
Tschirnhausen  auf  diesem  Gebiet  erfunden  hat,  orientiert  war  — 
es  wird  dort  nämlich  als  dessen  Erfindung  Porzellan  von  jeg¬ 
licher  Farbe  (omnis  coloris)  genannt,  was  es  ja  überhaupt  kaum 
gibt  und  ja  damals  kein  Mensch  hat  herstellen  wollen.  Er  hat  an¬ 
dererseits  aber  in  diesem  auch  ersichtlich  aufgeschnitten.  Denn 
daß  Tschirnhausen  schon,  wie  es  dort  heißt,  aus  dem  eben  genannten 
Porzellan  Proben  hergestellt  hätte,  die  die  „indianischen“  an  „Glanz, 
Schönheit,  Härte  und  Dauerhaftigkeit“  übertroffen  hätten,  wird 
doch  wohl  kein  Mensch  glauben,  allein  schon  in  anbetracht  der 
völligen  Nichtausnutzung  eines  angeblich  so  vortrefflichen  Erzeug¬ 
nisses.  2) 

s)  Es  gab  damals  aber  überhaupt  kein  Beweismaterial,  um  die 
Erfinderschaft  Tschirnhausens  wirklich  positiv  behaupten  zu  können. 
Die  beiden  einzigen  Männer  in  dieser  Zeit,  die  über  diese  Sache 
berichtet  und  zugleich  sich  aufs  eingehendste  mit  der  Porzellanher¬ 
stellung  beschäftigt  haben,  Reaumur  und  Milly,  vermögen  nur  von 
der  Wahrscheinlichkeit  zu  sprechen,  daß  Tschirnhausens 
lind  Böttgers  Porzellan  identisch  wären. 

t)  Alle  Unsicherheit  betreffs  des  wirklichen  Erfinders  des  Por¬ 

zellans  nach  Böttgers  Tode  läßt  sich  nicht  allzuschwer  dadurch  er¬ 
klären,  daß  über  die  Erfindung  des  Porzellans  nach  Böttgers  Tode 
nirgends  etwas  Eingehenderes  damals  berichtet  worden  ist,  wohl 
aber  anscheinend  die  beiden  Tatsachen,  daß  erst  Tschirnhausen  und 
dann  auch  Böttger  in  Dresden  das  Porzellan  erfunden  hätte.  Dieser 
Widerspruch  aber  schien  nur  dann  keiner  zu  sein,  wenn  man  an¬ 
nahm,  daß  ersterer  es  zuerst  erfand,  letzterer  es  verbesserte.  Diese 
Vermutung  erhält  dadurch  nicht  wenig  Bestärkung,  daß  in  dem  Elo¬ 
gium  ausdrücklich  eine  Porzellanmasse  als  Erfindung  Tschirnhausens 
bezeichnet,  ebenso  aber  auch  in  der  1732  im  Sächsischen  Curiosi- 
täten-Cabinet  erschienenen  „Lebensbeschreibung“  Tschirnhausens 
die  Porzellanmasse  als  dessen  Erfindung  gerühmt  wird.  S:e  erhält 
aber  auch  dadurch  ihre  Bestätigung,  daß  alle,  die  im  19.  und  im 
laufenden  Jahrhundert  für  Tschirnhausen  eingetreten  s:nd,  von 
diesem  Widerspruch  im  allgemeinen,  von  der  vielgenannten  Stelle 
des  Elogiums  vom  Jahre  1709  im  besonderen  für  ihre  Behauptung 
ihren  Ausgang  genommen  haben.  (Schluß  folgt.) 

Anlage  und  Betrieb  der  f^egenerativ- 
gasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall. 

(Schluß.) 

Neben  den  geschilderten  Regenerativgasöfen  mit  senkrechter 
Flammenführung  haben  sich  auch  solche  mit  wagerechter  Führung 
des  Feuers,  die  sogenannten  Oberflammöfen,  eingeführt. 

Ein  solcher  ist  in  Bild  19—22  dargestellt.  Die  Regeneratoren 
gr  br  befinden  sich  an  beiden  Schmalseiten  außerhalb  des  Ofens. 
Die  Gaise  ziehen  von  den  Kammern  aus  getrennt  nach  dem  Ofen, 
vereinigen  sich  erst,  ähnlich  wie  beim  Schlitzofen,  bei  f  f  zur  Flam¬ 
me  und  nehmen  ihren  Weg  in  wagerechter  Richtung  zum  gegen¬ 
überliegenden  Brenner. 

Wenn  man  die  Gas-  und  Luftausströmungen,  wie  in  diesem 
Falle,  über  einander  anordnet,  so  gilt  im  Allgemeinen  die  Regel, 
daß  sich  der  Luftaustritt  oben  und  der  Gasaustritt  darunter  befinden 
muß,  damit  sich  das  Gas  und  die  Luft  genügend  mischen  können, 
denn  man  nimmt  an,  daß  die  schwerere  Luft  in  das  aufsteigende  Gas 
niederfallen  soll.  Auch  in  dieser  Beziehung  scheint  eine  Art  hütten¬ 
männischen  Aberglaubens  vorzuliegen,  denn  ich  hatte  mehrfach 
Gelegenheit,  mich  davon  zu  überzeugen,  daß  dies  nicht  von  der  Be- 


2)  Wie  schnell  übrigens  Peters  „Erfindungen“  entdeckt,  geht 
auch  daraus  hervor,  daß  er  Tschirnhausen  gleichfalls  schon  die 
Scharffeuer-  oder  Unterglasurfarben  entdecken  läßt  und  zwar  auf 
Grund  einer  der  von  Tschirnhausen  niedergelegten  Beobachtungen, 
in  der  aber  ausdrücklich  gesagt  wird,  daß  bei  diesem  Experiment 
das  Porzellan  nicht  schmelzen  dürfe.  Und  dabei  weiß  doch  jeder 
Anfänger  in  der  keramischen  Technik,  daß  die  Scharffeuerfarben 
mit  dem  Porzellan  zugleich  gebrannt  werden  müssen. 
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deutung  ist.  wie  vielfach  angenommen  wird,  besonders  dann, 

ciie  riammen  auf  einem  weiten  Wrp-p  riumh  a011  . 

zogen  werden. 


wenn 


Bild  20. 

Öfen  mit  wagerechfer  Flammenfiihrung  eignen  sich  vornehm- 
hch  für  die  neuerdings  immer  mehr  zur  Verwendung  kommenden 
flachen  breiten  Häfen. 


Bild  19. 

zu  Zeit  von  den  Aufbrechlöchern  aus,  oder  von  dazu  vorgesehenen 
Öffnungen,  welche  sich  in  der  Nähe  der  Aufbrechlöcher  befinden, 
aus  abgezogen.  Da  durch  das  dauernde  Vorhandensein  von  Herd¬ 
glas  auf  der  Ofensohle  dieselbe  sehr  zerstört  wird,  sc  werden  die 
Hmen  gewöhnlich  auf  entsprechend  große  Unterlagplatten  u  gestellt. 

ie  Hafen  können  von  den  an  den  Längswänden  befindlichen  Vor- 
setzern  V  aus  eingesetzt  werden.  Der  Schnitt  G-G  (Bild  22)  schnei- 
det  den  Ofen  durch  zwei  Häfen  quer  senkrecht,  während  die  Schnitte 

,  2 die  Qas_  unci  Luftregeneratoren  senkrecht 

schneiden,  wobei  die  Kammerrostbogen  rrr  und  der  senkrechte 
Querschnitt  des  Brenners  sichtbar  werden.  Der  Schnitt  A— A 
(Aid  19)  zeigt  den  Längsschnitt  durch  de  ganze  Anlage  und  die 
Schnitte  D  D,  E-E,  F-F  (Bild  21)  schneiden  die  Brenner  und  den 
Schmelzraum  wagerecht. 

Dergleichen  Öfen  sind  mehrfach  im  Betriebe  und  bewähren  sich 
auJi  zur  Genüge  in  solchen  Fällen,  wo  das  abgeschmolzene  Glas 
lott  hintereinander  ausgearbeitet  werden  kann,  z.  B.  bei  der  Fabri¬ 
kation  des  Ornament-  und  Kathedralglases,  sowie  des  Gußspiegel¬ 
glases,  weil  hier  die  fertiggeschmolzene  Glasmasse  hintereinander 
ausgeschöpft  oder  der  ganze  Inhalt  des  Hafens  auf  einmal  ausge¬ 
gossen  wird.  Wird  hingegen  das  Glas  in  neun  bis  zehn  Stunden  lan¬ 
gen  Arbeitsgängen  langsam  ausgearbeitet,  wie  z.  B.  in  Hohl-  oder 
1  afelglasfabriken,  so  zeigt  sich  hier  der  Übelstand,  daß  das  Glas 
vom  Boden  aus  zu  kalt  wird,  es  wird  windig  und  sogar  auch  rauh. 
Man  könnte  nun  allerdings  auch  leicht  genug  Feuer  auf  das  Glas 
e  n wirken  lassen,  um  dasselbe  auch  bei  der  Arbeit  warm  genug  zu 
ei  halten,  hier  zeigt  sich  dann  aber  bei  Oberflammöfen  leicht  der 
Ubelstand,  daß  die  Arbeiter  in  unerträglicher  Weise  vom  Ober- 


HV'jlf?Ch  werd™  Oberflammöfen  ohne  Qiastaschen  anitelect;  flammfeuer  belästigt  werden.  Aus  diesem  Gründe  ist  man  hier  ,md 
das  Herdglas  sammelt  sich  dann  auf  der  Ofensohle  und  wird  von  Zeit  da  wieder  von  diesen,  Ofensystem  abgekommen. 
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Bild  22. 


Aus  Schnitt  D— D  ist  zu  ersehen,  wie  sich  die  Qas-  und  Luft- 
sclilitze  auf  die  Stirnwand  verteilen;  der  wagerechte  Schnitt  Q— Q 
schneidet  die  Brenner  und  den  Schmelzraum  wagerecht,  und  die 
Schnitte  E— E,  F— F  schneiden  den  Brenner  quer  senkrecht.  Der 
Schnitt  H — H  zeigt  die  Aussparung  der  Gas-  und  Luftkanäle  mit  den 
Hilfsfeuerzügen  im  Ofengesäß,  während  im  Schnitt  I— 1  gezeigt 
wird,  wie  das  Gas  und  die  Luft  in  die  Regeneratoren  eintreten  uni 
wie  die  Gaskanäle  zu  den  Hilfsfeuerzügen  in  die  Höhe  geführt 
werden. 

Eine  direkte  Brennmaterialersparnis  kann  bei  Oberflamm¬ 
öfen  gegenüber  gleichgroßer  Öfen  mit  senkrechter  Flammenführung 
wohl  kaum  nachgewiesen  werden,  hingegen  muß  anerkannt  werden, 
daß  die  Einwirkung  der  Flammen  auf  die  Häfen  günstiger  ist,  so  daß 
ein  Hafenbruch  durch  Überhitzung  der  Häfen  hier  weniger  leicht 
Vorkommen  kann.  Auch  ist  ohne  weiteres  einzusehen,  daß  bei  regel¬ 
rechtem  Betriebe  Ausbesserungen  des  Brenners  seltener  Vorkom¬ 
men  und  dann  auch  leichter  und  billiger  ausgeführt  werden  können, 
wie  bei  den  Büttenöfen,  weil  bei  letzteren  neben  der  Einwirkung 
des  Schmelzfeuers  auch  noch  die  zerstörende  Wirkung  des  flüssigen 
alkalireichen  Herdglases  auf  das  Mauerwerk  des  Brenners  in  Be¬ 
tracht  kommt. 


Der  genannte  Ubelstatid  ist  jedoch  keineswegs  so  schwer¬ 
wiegend,  daß  hier  nicht  Abhilfe  geschaffen  werden  könnte.  So  zeigt 
beispielsweise  Bild  23—24  eine  Anlage,  bei  welcher  drei  Hilfsfeuer 
h  f  (Schnitte  A — A,  B — B,  C — C),  welche  aus  dem  Gesäß  kommen, 
vorgesehen  sind.  Für  jeden  dieser 
Hilfsfeuerzüge  ist  eine  Gasleitung  g 
und  eine  Luftleitung  1  vorgesehen; 
die  Gase  treffen  sich  unten  in  den 
Zügen,  durchziehen  dieselben  als 
vollentwickelte  Flamme  und  rufen  im 
Oberofen,  namentlich  während  der 
Arbeit,  eine  gleichmäßig  verteilte 
Wärme  im  Schmelzraum  hervor. 

Während  des  Ausarbeitens  der  Glas¬ 
masse  kann  dann  das  Feuer  derart 
gestellt  werden,  daß  die  drei  Hilfs¬ 
feuer  brennen  und  die  Abwärme  zu 
beiden  Seiten  des  Oberofens  in  d:e 
Regeneratoren  abzieht.  Auf  diese 
Weise  bleiben  die  Regeneratoren 
auch  während  der  Arbeit  gut  heiß. 

Falls  solche  Hilfsfeuerzüge  im 
Ofengesäß  vorhanden  sind,  muß  auch 
für  einen  geregelten  Abfluß  des 
Herdglases  gesorgt  werden,  damit 
dasselbe  nicht  in  die  Feuerzüge  ein- 
dringen  kann.  Aus  diesem  Grunde 
sind  die  Räume  unmittelbar  unter  den 
Hilfsfeuerzügen  als  Glastaschen  aus- 
gebildet  und  mit  gla  bezeichnet.  Der 
Schnitt  D — D  (Bild  24)  schneidet  den 
Oberofen,  einen  Hilfsfeuerzug  und 
die  darunter  befindliche  Glastasche 
quer  senkrecht.  Das  Herdglas  sam¬ 
melt  sich  in  Form  von  Klumpen  in 
der  Glastasche  und  kann  sehr  leicht 
entfernt  werden,  weil  dieser  Raum 
von  beiden  Seiten  aus  zugänglich  ist. 

Die  Tasche  muß  selbstverständlich 
während  des  Betriebes  mit  Blechtii- 
ren  verschlossen  und  gut  verschmiert 
werden,  damit  keine  kalte  Luft  zum 
Feuer  dringen  kann. 

Die  Brennerkonstruktion  lehnt 
sich  gewissermaßen  an  die  Ausfüh¬ 
rungsform  der  Schlitzbrenner  an. 

Gas  und  Luft  durchziehen  getrennt 
die  Züge  1  und  g,  welche  hier  neben¬ 
einander  angeordnet  sind.  Das  Füh¬ 
ren  der  Gas-  und  Luftzüge  nebenein¬ 
ander  ist  zwar  nicht  vorteilhafter  in 
Bezug  auf  die  Bildung  der  Flamme, 
als  das  Übereinanderlegen  der  Gas- 
und  Luftzüge,  aber  es  hat  den  Zweck, 
dem  Brenner  eine  größere  Haltbar¬ 
keit  zu  erteilen. 


(V1  ^ 


Bild  23. 
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Bild  24. 


Bücherschau. 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
am.  “ei?en  ®en  Aufsätzen*  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
Bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

|  .  Sprechsaal  Nr.  7  und  8.  Die  moderne  Entwickelung 
s  r  wäl  der  Industrie.  Berdel  gibt  zunächst  einen 
Ann«  der  Geschichte  der  Westerwälder  Steinzeugindustrie,  be¬ 
spricht  dann  die  zweite  Renaissance  am  Ende  des  19.  Jahrhunderts, 


m°schenVa“LdchuSef„e“HUnhg:  d,er  '?!  Jahre  1878  gründeten  Kera- 
;'  ,  7n  rachschule  in  Hohr  für  die  Entwickelung  der  Steinzemr. 

Höhr1  und hn^eiSu'.  AUS  ?'CSer  Schllle  sind  fast  alle  Modelleure  in 
Sriiincc  •  -a CnJ  iaHsen  der  damaligen  Zeit  hervorgegangen.  Zum 

besnmrihMi11  d'die  ant  den3  Jahre  19°0  beginnende  moderne  Richtung 
esprochen,  die  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  ihre  ersten 

bilheU,e  "°c"  "id"  erhofften  rt 
cnattlichen  Erfolge  bringen  konnte.  Die  Ursache  dieser  Frsrhr-i 

uing  wird  in  dem  Fehlen  von  großzügigen  Produktions-  und  Ver 

-  -: 

£'  äSSÄ 

sm-p'V1101«  b.ef,ndere  Grunde  für  die  Einführung  von  Wasserdampf 
S,°  C  f  Vortei|e  sind  die  Abkühlung  der  Schlackenzone  bei 
le  ch  schmelzender  Asche.  Das  hygroskopische  Wasser  der  Kohle 
v  irkt  ganz  anders,  da  es  bereits  während  der  Entgasung  entweiciit 
und  eine  Abkühlung  des  Gases  herbeiführt.  Bei  der  Mischgaserzeu 
Gehalfd dierzi,scf{lhrte . Wasserdampfmenge  so  zu  regele  daß  der‘ 
ieuii?itnJek'  ?fSeS-  an  Kohlenoxyd  einen  Höhepunkt  erreicht,  der- 
ic!  kDi  fohlensaure  aber  gleich  Nu'l  oder  doch  möglichst  gerhur 
ö • '  «enske  stellt  dann  die  Berechnung  für  eine  kontinuierliche 
Siemens-Wanne  mit  Mischgasfeuerung  auf. 

Cpn-reUSbildung  u  11  d  Sortierung  der  W  e  i  ß  g  e- 
mokp'a  e‘  Qeor?‘  z.eigt  an  einem  Beispiel,  wie  die  Selbstkosten- 
?echnen  srinderSChie  6nen  Sortierungen  beim  Weißporzellan  zu  be- 

Die  Glashütte  Nr.  7  und  8.  Die  Schule  des  HiiftPn. 
“eiste  r  s  in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung  )  Schnnrnf  dl 
bespricht  die  Plangläser  und  geht  dann  zum  Hohlglas  über  wobei 
d,ie  verschiedenen  Werkzeuge  und  Formen  aufgezählt  werden  So 
dann  werden  die  Schillerschen  Maschinen  zur  Erzeugung  von 
Sfern  uad  von  enghalsigen  Gefäßen  und  das  Sievertsche 
u  faln  en  zur  Herstellung  großer  Hohlglasgegenstände  beschrieben. 
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,  Sprechsaal-Kalender  für  die  Keramischen,  Glas-  und  ver¬ 
wandten  Industrien.  Herausgegeben  von  Dr.  J.  Koerner.  1912. 
4.  Jahrgang.  Verlag  von  Müller  &  Schmidt,  Coburg.  Preis  2,50  M. 
PaicJhpH  Sprechsaalkalender  hat  in  der  Industrie  der  Silikate  als 
Ratgeber  für  Laboratorium  und  Betrieb  viel  Anklang  gefunden.  Die 
Gesamtanlage  ist  daher  beibehalten  worden.  Im  Einzelnen  ist  an 
Neuem  zu  erwähnen:  Untersuchungsergebnisse  über  die  Ausdeh- 

IZS06  1Z1Rit-IVV0I1i Emails  und  Gläsern,  über  die  Erweichungs¬ 
punkte  von  Blei-Kieselsaureschmelzen  ohne  Zusätze  und  mit  sol¬ 
chen  über  die  Wirkung  von  Metalloxyden  auf  Tonsubstanz-Quarz- 
Misch ungen,  die  in  deren  Schmelzpunkten  deutlich  zum  Ausdruck 
i  gelangt,  aber  den  Einfluß  von  löslichen  Sulfaten  auf  Kaoline  und 
worden11’  3'  m’  D*e  äIteren  Angaben  sind  entsprechend  ergänzt 

C.  Regenhardts  Geschäftskalender  für  den  Weltverkehr  Ver- 
r!  rercdu-  direkten  Auskunft.  1912.  37.  Jahrgang.  II.  Auflage. 

gebß" 75°  M06061^  Ver  aS  V°n  C'  Regenhardt’  m-  b-  H.  Preis 

Dieser  Kalender  genießt  besonders  einen  Ruf  durch  die  Nam- 
laftmachung  von  Auskunftsvermittlern  in  allen  nennenswerten  Or- 
ten  der  Welt  Auch  Bankfirmen,  Spediteure,  Anwälte,  Advokaten, 
Konsulate  und  Hotels  werden  nachgewiesen.  Die  Angabe  der  Ein¬ 
wohnerzahl  der  Gerichte,  des  Bahn-  und  Dampfschiffverkehrs,  so- 
W|e  der  Zollanstailten  u.s.w.  läßt  erkennen,  welche  Bedeutung  das 
Buch  für  Handel  und  Verkehr  hat. 


/Man,Rni"Sbe1SeruS‘ein8:“,fabrik  c-  &  E-  Carstens,  Rheinsbere  i  d 

wl*elbareneBlätfar„aUFe/eb?€  Litte  bestellt  aus  Mochten,  aus-' 
H-wif  rv  ,  latt,ern  11  nd  entspricht  somit  den  Wünschen  der 
l  lerT  Pf  heigelegten  farbigen  Musterblätter  von  Waschgarm- 
tu.en  Täfeiservicen  und  Küchengarnituren  zeueen  für  d  J  i  Yd 
stungsfahigkdt  der  Firma  in  diesen  Artikeln.  Die  Dekore  und  Formen 
V  d  durchweg  geschmackvoll  und  zweckentsprechend  Es  sei  noch 
darauf  hingewiesen,  daß  das  Meßmusterlager  sich  jetzt  im  Licl  tho 
des  Hansahauses,  Laden  Nr.  9  befindet  lcntno1 

Gießener  Stempel-  und  Farben-Fabrik  Joseph  Kreuter  Gieße» 

Nachdem  wir  bereits  im  vorigen  Jahre  eine  Preisliste  und ein en 

^rkp«f'HC  ffU  besp,rech.en  konnten,  liegt  uns  schon  wieder  ein  neues 
staikes  Heft  vor,  die  Ausgabe  Januar  1912.  Die  vielen  neuaufe* 
nommenen  Stempelmuster  beweisen,  daß  die  Firma  unermüdlich 

Beti^D?rch™cMrederAfi2esm-rn  f°frt'fsetzt  Neues  b>eten  zu  können. 

.  .  Pfrchsicht  der  62  Seiten  starken  Liste  staunt  man  über  die 

vielseitige  Verwendungsmöglichkeit  des  Stempeldekors  über  die 

C  ™sch&grno  ^lche„mit  ihf  hergestellt  werden  könnem 
n-  ui  Welsch  &  Co.,  Porzellanmanufaktur  in  Altwasser  i.  Schles 

Die  bekannte  schlesische  Porzellanfabrik  hat  eine  neue  Preisliste 
[ur  weiße  und  dekorierte  Restaurations-  und  Gasthausgeschirre 
herausgegeben  auf  die  wir  hier  besonders  hinweisen  wollen  Die 
große  Auswahl  an  geschmackvollen  Formen  und  Dekoren  der  43 
"  e;te"  starkln  Preisliste  beweist  eine  besondere  Leistungsfähigkeit 
auf  diesem  Gebiete.  Die  angefügten  Tafeln  mit  den  verschiedeii- 
artigsten  Dekoren  und  Vignetten  sind  in  gutem  Farbendruck  ausge- 
fuhit.  Ein  Inhaltsverzeichnis  erleichtert  das  Aufsuchen  jedes  ge¬ 
wünschten  Gegenstandes.  Die  einfache  Vornehmheit  der  Aus¬ 
stattung  verdient  hervorgehoben  zu  werden. 


Fragekasten. 


Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan- 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

.....  Frag.®  39-  Kreide  und  Sand  in  Steingutmassen.  In  welchem  Ver¬ 
hältnis  sollen  Kreide  und  Sand  gemischt  werden,  damit  die  Kreide 
als  Bindemittel  in  der  Steingutmasse  wirkt? 

Frage  40.  Leichtschmelzbarste  Mischung  von  Magnesit  und 
Sand.  In  welchem  Verhältnis  muß  Magnesit  (MgCOs)  und  Sand 
bringen?  W°rden’  um  den  Magnesit  leicht  zum  Schmelzen  zu 

Frage  41. .Verhalten  einer  Kalksteingutmasse.  Woher  kann  es 
kommen,  daß  eine  Gießmasse,  zusammengesetzt  aus  englischem  Ball 
clay,  Kaolin,  Sand  und  Kreide  im  Biskuitbraud  bei  Segerkegel  7 
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rötlich  wird  und  bei  Segerkegel  03a  die  helle  weiße  Farbe  behält 
und  daß  gerade  auf  der  hochgebrannten  Masse  die  Glasur  haarrissig 
wird,  während  die  schwach  gebrannte  Masse  dieselbe  Glasur  risse¬ 
frei  trägt?  In  der  Gießmasse  sind  15  v.  H.  Schlämmkreide  und  400  g 
Soda  auf  100  kg  Masse. 

Antworten. 

Zu  Frage  34.  Früh  sinternde  Tone.  Dritte  Antwort.  Der  sich 
rot  brennende  Hader  Ton  der  Deutschen  Edelton-,  Kalk-  &  Ziegel¬ 
werke  Hader  G.  m.  b.  H.,  Zentralverkaufsstelle  Steglitz,  Kn.ephofstr. 

3,  sintert  schon  bei  900 — 1150". 

Zu  Frage  35.  Fehlerhafte  Dachziegelglasur.  Zweite  Antwort. 

Das  Ausblühen  von  Salzen  wird  bei  manchen  Fabrikaten  erst  nach 
erfolgtem  Rohbrande  sichtbar.  Wenn  Sie  daher  Ihre  Glasur  auf  den 
rohen  Scherben  auftragen  und  mit  diesem  in  einem  Brande  zur 
Gare  bringen,  so  ist  es  wohl  möglich,  ja  sogar  recht  wahrscheinlich, 
daß  der  von  Ihnen  beobachtete  Fehler  auf  das  Vorhandensein  von 
schädlichen  Salzen  im  Scherben  zurückzuführen  ist,  wobei  schwefel- 
saure  Alkalien  zunächst  in  Frage  kommen.  Da  es  sich  um  eine 
schwarze  Glasur  handelt,  so  können  Sie  die  Fehlerquelle,  also  die 
Schwefelsäure,  durch  geeignete  Führung  des  Brandes  rechtzeitig 
zerstören.  Ich  empfehle  Ihnen,  folgendermaßen  vorzugehen: 

Bis  zur  beginnenden  Rotglut  wird  oxydierend  gebrannt,  da  sich 
in  der  ersten  Zeit  des  Brandes  ohnehin  schon  reichlich  feste  Kohlen¬ 
stoffteilchen  und  schwere  Kohlenwasserstoffe  auf  der  Ware  ablagern 
und  sich  in  der  noch  vollkommen  porösen  Glasur  und  dem  gleicii- 
falls  porösen  Scherben  ansammeln.  Dann  brennen  Sie  bis  zum  Be¬ 
ginn  des  Sinterns  der  Glasur  reduzierend,  wodurch  die  Schwefel¬ 
säure  vollkommen  zerstört  bezw.  ausgetrieben  wird.  Von  nun  an 
wird  wieder  oxydierend  gebrannt,  bis  die  Glasur  in  glatten  Fluß 
übergegangen  ist  und  sich  ihre  Poren  geschlossen  haben.  Nach  dem 
Ausschmelzen  der  Glasur  geht  man  zweckmäßigerweise  wieder  zu 
schwach  reduzierendem  Brande  über. 

(Bei  der  Antwort  wird  übersehen,  daß  nach  Angabe  des  Frage¬ 
stellers  die  unglasierten  Dachziegel  keine  Ausblühungen  zeigen,  was 
doch  sicher  der  Fall  wäre,  wenn  der  Ton  lösliche  Sulfate  enthält. 
Andererseits  ist  in  dem  Bleierz  der  Glasur  eine  ergiebige  Schwefel¬ 
säurequelle  gegeben.  Wenn  aber  auch  unseres  Erachtens  die  Fehler¬ 
quelle  an  falscher  Stelle  gesucht  wird,  so  ist  trotzdem  der  Rat  zur 
Beseitigung  des  Fehlers  richtig,  wenn  es  nicht  vorgezogen  wird, 
das  Übel  durch  Ersatz  des  Bleierzes  durch  Mennige  oder  Glätte, 
wie  dies  in  der  ersten  Antwort  in  voriger  Nummer  geraten  wird, 
gründlich  zu  beseitigen.  Die  Schriftleitung.) 

Zu  Frage  36.  Smalte.  Die  Bezeichnungen  F.F.F.F.C.,  F.F.F.C. 
und  F.F.C.  für  Smalte  sind  ähnlich  den  Bezeichnungen  für  Kobalt- 
cxyd  gewählt,  um  die  Qualität  kenntlich  zu  machen.  Jemehr  „FA, 
desto  „feiner“  ist  die  Smalte,  d.  h.  sie  hat  schöneren  tiefblauen  Farb¬ 
ton,  fliegt  nicht  im  Ofen  u.s.w.  Es  ist  selbstverständlich,  daß  die 
Glasur-  und  Farbenfabriken  die  Zusammensetzung  ihrer  Smalten  ge¬ 
heim  halten.  Im  Prinzip  handelt  es  sich  um  kobaltblaue  Gläser  von 
stark  saurem  Charakter.  Meist  sind  dieselben  gef  rittet,  ebenso 
kann  das  Kobaltoxyd  mitgefrittet  sein  („blaue“  Smalte),  oder  es 
wird  frei  darunter  gemahlen  („schwarze“  Smalte).  Doch  auch  völlig 
ungefrittete  Smalten  gibt  es.  Die  genauere  Zusammensetzung  finden 
Sie  in  dem  Aufsatz  „Die  Herstellung  von  Smalten  für  salzglasiertes 
Steinzeug“  von  Dr.  Eduard  Berdel  in  Nr.  5  und  6  dieses  Jahrganges 
der  Keramischen  Rundschau. 

Zweite  Antwort.  Die  Smalte  ist  ein  Kobaltoxydul-Kaliglas 
und  wird  hergestellt,  indem  man  kobalthaltige  Erze  röstet  und  diese 
dann  mit  Pottasche  und  Quarzsand  schmilzt.  Das  anzuwendende 
Verhältnis  beträgt,  je  nach  der  Qualität,  die  man  erzeugen  will,  20 
bis  30  Gewichtsteile  Kobalterz,  80  bis  100  Teile  Quarz  und  50  bis  60 
Teile  Pottasche.  Diese  Bestandteile  werden  trocken  gut  gemengt 
und  dann  in  einem  Glashafen  zu  sogenanntem  Blauglas  oder  Smalte 
geschmolzen.  Hierauf  gießt  man  die  geschmolzene  Glasmasse  in 
kaltes  Wasser,  um  sie  abzuschrecken,  wodurch  die  Masse  sehr 
spröde  wird  und  sich  leicht  pulvern  läßt.  Nach  dem  Pulvern  wird 
die  Smalte  geschlämmt  und  getrocknet  und  ist  dann  versandfertig. 
Die  Bezeichnungen  F.F.F.F.C.,  F.F.F.C.  u.s.w.  sind  Qualitätsbezeich¬ 
nungen,  wobei  diejenige  mit  vier  F.  die  beste  und  teuerste  Ware 
darstellt.  Da  zu  dem  ganzen  Verfahren  des  Schmelzens,  Pulverns 
und  Schlämmens  kostspielige  Einrichtungen  gehören,  so  ist  von 
einer  Selbstfabrikation  abzuraten,  wenn  nicht  große,  laufende  Mengen 
in  Betracht  kommen.  Dagegen  sind  die  von  dem  Kgl.  Sächs.  Blau¬ 
farbenwerk  erzeugten  bewährten  Produkte  zu  empfehlen,  da  diese 
immer  in  gleichmäßiger  Qualität  hergestellt  werden. 

Zu  Frage  37.  MajolikaSarben.  Unter  Majolikafarben  versteht 
man  dreierlei:  1.  Nach  der  Gepflogenheit,  Steingut  oder  Töpferware 
mit  recht  leuchtenden  farbigen  Glasuren  als  „Majolika“  zu  be¬ 
zeichnen,  wären  unter  „Majolikafarben“  leuchtende  Farbglasuren 
zu  verstehen,  welche  übrigens  oft  so  zähflüssig  und  dick  sind,  daß 
sie  auch  als  Emaillen  bezeichnet  werden  können.  Vielfach  werden 
diese  Glasuren  in  einander  laufend  verwendet,  öfter  aber  zur  ürnat- 
mentierung  durch  erhabene  Konturen  getrennt,  wodurch  sich  eine 
Art  von  Zellentechnik  erg'bt.  Die  Emails  sind  dann  so  zähflüssig, 
daß  sie  ohne  solche  Zellen  zur  Ornamentirung  verwendet  werden 
können.  2.  Richtiger  ist  unter  Majolika  die  Ware  zu  verstehen, 
welche  eine  deckend  weiße  Schmelzglasur  trägt  und  auf  dieser 


Glasur  mit  bunten  Malereien  verziert  ist.  Zu  solchen  Malereien 
werden  entweder  Farben  verwendet,  die  aus  einer  Verbindung  von 
Oxydkörper  und  Fluß  bestehen,  also  beim  gemeinsamen  Brand  selbst 
glänzend  werden  und  in  die  weiße  Unterlage  einsinken,  oder  man 
benützt  härtere  Farben  (nach  Art  der  Unterglasurfarben),  welche 
dann  noch  mit  einer  weichen  durchsichtigen  Glasur  überstäubt 
werden,  so  daß  sie  sozusagen  zwischen  zwei  Glasuren  sitzen.  — 
Außerdem  aber  verwendet  man  mit  Vorteil  auch  farbige  Zinn¬ 
glasuren  selbst,  um  auf  der  weißen  Zinnglasur  Verzierungen  aufzu- 
tragen.  Im  letzteren  Fall  verlaufen  die  Konturen  leicht  etwas,  wo¬ 
durch  ein  eigener  weicher  Reiz  erzielt  wird.  3.  Endlich  hört  man 
auch  oft  Gefäße  mit  bunter  Muffelmalerei  („Schmelzfarben“)  als 
,  Majolika“  bezeichnen. 

Rieht  g  dürfte  wohl  sein,  die  unter  2  genannten  Farben  als 
e'gentliche  „Majolikafarben“  anzusprechen.  Von  einer  eigenen  Her¬ 
stellung  derselben  kann,  falls  Sie  nicht  viel  Zeit  zu  recht  genauen 
und  peinlichen  Arbeiten,  sowie  saubere  Laboratoriumsräume  usw. 
besitzen,  füglich  abgeraten  werden.  Es  empfiehlt  sich  vielmehr, 
sich  an  eine  Fabrik  keramischer  Farben  zu  wenden  und  um  Proben 
der  3  Arten  die  unter  Nr.  2  genannt  sind,  zu  ersuchen.  —  Immerhin 
seien  für  Segerkegel  010  ein'ge  Versätze  für  eigene  Versuche  (die 
aber  weitergehen  müssen,  da  solche  Angaben  nie  fix  und  fertig  sein 
können)  angegeben: 

a)  Farben  mit  eigenem  Glanz,  aufzutragen  auf  die  trockne 
oder  äußerst  schwach  (Segerkegel  020)  angeglühte  Grundglasur. 
Fieselben  werden  hergestellt  durch  leichtes  Fritten  von  Farbkörpern 
und  Fluß  bei  Segerkegel  010.  Die  Farbkörper  erhält  man  durch 
feinstes  Vermahlen  und  Glühen  folgender  Oxyde: 

Blau. 

80  Teile  Kobaltoxyd 
40  „  Zinkoxyd 

50  „  Tonerde 

Rotgelb. 

80  Teile  Eisenoxyd 
50  „  Zinkoxyd 

40  „  Tonerde 

Schwarz: 

«0  Teile  Eisenoxyd 
80  „  Chromoxyd 

80  ..  Kobaltoxyd 

Hierzu  treten:  Neapelgelb,  Pinkrot  und  Viktoriagrün,  ferner  Chrom¬ 
oxyd  für  Stumpfgiün.  Diese  Körper  sind  käuflich  zu  beziehen.  Die 
fertigen  Körper  sind  gut  zu  vermahlen  und  auszuwaschen.  —  Der 
Fluß  wird  erhalten  durch  gutes  Durchschmelzen  und  Feimnahlen  von 
95,5  Gew. -TI.  krist.  Borax,  172  Gew.-Tl.  Mennige  und  90  Gew.-Tl. 
Quarzsand.  —  Die  fertigen  Farben  werden  feinst  vermahlen  und 
nochmals  ausgewaschen.  Die  Mischung  derselben  sei  etwa  1  Farb¬ 
körper:  2—3  Fluß.  Bleiben  sie  rauh  (blasig  rauh),  so  ist  der  Fluß 
durch  Vermindern  des  Quarzsandes  weicher  zu  stellen,  verlaufen 
sie,  so  muß  er  durch  Erhöhen  desselben  härter  gemacht  werden. 

b)  Farben  mit  stumpfem  Charakter,  durch  aufgespritzte  Trans¬ 
parentglasur  glänzend  zu  machen.  Man  verwendet  obige  Farb¬ 
körper  ohne  Fluß.  Die  Transparentglasur  hat  (gefrittet  oder  unge- 
f rittet)  die  Zusammensetzung:  229  Gew.-Tl.  Mennige  und  60  bis  80 
Gew.-Tl.  Quarzsand,  feinst  vermahlen.  Außerdem  kann  benutzt 
werden  die  vermahlene  Fritte  von:  95,5  Gew.-Tl.  krist.  Borax,  30 
Gew.-Tl.  Marmor,  108  Gew.-Tl.  Mennige,  16  Gew.-Tl.  Kaolin  und  82 
Gew.-Tl.  Quarzsand. 

c)  Farbige  Majolikaglasuren  erhalten  Sie,  wenn  Sie  die  ge¬ 
wöhnliche  weiße  Majolikaglasur  vermahlen  mit: 

.5  v.  H.  Kobaltoxyd  für  Blau,  10—15  v.  H.  Neapelgelb  für  Gelb, 
10 — 15  v.  H.  Braunstein  für  Violett,  10 — 15  v.  H.  Pinkrot  für  Rot, 
3  v.  H.  Kobaltoxyd  und  8  v.  H.  Eisenoxyd  für  Schwarz,  1  v.  H. 
Chromoxyd  und  6  v.  H.  Eisenoxyd  für  Braun,  3 — 5  v.  H.  Kupferoxyd 
für  Grün. 

Eher  noch  empfiehlt  es  sich,  die  genannten  Farbtöne  in  etwa 
5  facher  Stärke  herzustellen,  indem  man  die  Oxyde  mit  der  weißen 
Glasur  frittet,  dann  aber  diesen  konzentrierten  Farbglasuren 
weiße  Glasur  entsprechend  zuzumahlen.  Durch  das  Fritten  ver¬ 
meidet  man  Flecke. 

Zweite  Antwort.  Unter  Majolikafarben  versteht  man  blei¬ 
haltige  farbige  Glasuren,  die  zur  Malerei  und  Dekoration  altdeutscher 
Ofenkacheln  oder  Luxusmajoliken  dienen.  Zur  Herstellung  einer 
solchen  Farbe  kann  man  sich  also  einer  Glasur  bedienen,  die  auf  den 
vorhandenen  Scherben  gut  paßt.  Man  versetzt  dieselbe  mit  einem 
gewissen  Zusatz  von  Oxyden  und  kann  so  durch  Mischung  der  ver¬ 
schiedenen  Oxyde  eine  sehr  reichhaltige  Palette  erhalten.  Doch  em¬ 
pfiehlt  es  sich,  das  Oxyd  mit  einzufritten,  da  es  dann  feiner  verteilt 
ist  und  eine  schönere  gleichmäßigere  Färbung  erzeugt.  Das  ge¬ 
samte  Blei  einzufritten,  empfiehlt  sich  weniger,  da  bei  geringem 
Bleizusatz  zum  Mühlversatz  sich  die  Farbe  bedeutend  besser  auf¬ 
streichen  läßt.  Ein  tiefes  Blau  erhält  man  mit  2,5  v.  H.  Kobaltoxyd, 
geringere  Mengen  färben  heller.  Chromoxyd  und  Eisenoxyd  geben 
hell-  bis  dunkelbraune  Farbtöne,  je  nachdem  Chromoxyd  oder  Ko¬ 
baltoxyd  vorwiegt.  Auch  Pinkfarbkörper  erzeugt  in  manchen  Blei¬ 
glasuren  eine  schöne  rote  Farbe.  Kobaltoxyd  und  Kupferoxyd 
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oder  Kobaltoxyd  und  Chromoxyd  geben  blaugrüne  Farben, 
derartige  Farben  geeigneter  Versatz  wäre  der  folgende: 

Frittenversatz: 

66,06  Mennige 
15,00  Marmor 
74,00  Feldspat 
57,30  Borax 

25.80  Kaolin  von  Zettlitz 
78,00  Sand  von  Hohenbocka 

24.80  Borsäure,  krist. 


Ein  für  Frittenversatz  A. 

Mennige  335 

Dörentruper  Sand  235 

Borax,  krist.  98 

Kalkspat  115 

Borsäure  53 

Miihlversatz  Segerkegel  010 — 09 
Fritte  A  200 

Zettlitzer  Kaolin  20 


Fritteglasur  IV,  bleihaltig. 


Miihlversatz: 

281.30  Fritte 
40,00  Mennige 
65,00  Feldspat 

386.30 


Dritte  Antwort.  Unter  Majolikafarben  versteht  man  farbige 
Glasuren,  welche  bei  einer  niedrigenTemperatur,  etwa  Segerkegel 
010,  ausschmelzen.  Man  unterscheidet  zwei  Arten  dieser  Majolika¬ 
glasuren:  zinnhaltige,  also  opake,  für  farbigen  Scherben  und  durch¬ 
sichtige  für  weißen  Scherben.  Ihre  Herstellung  richtet  sich  ganz 
nach  der  Zusammensetzung.  Es  gibt  stark  bleihaltige  Glasuren, 
welche  keine  in  Wasser  lösliche  Bestandteile  enthaften  und  deshalb 
durch  bloßes  Mischen  und  Mahlen  gebrauchsfertig  sind.  Diese 
stellen  sich  im  Vergleich  zu  den  gefritteten  Glasuren  besonders 
billig,  ihre  Verarbeitung  ist  aber  infolge  des  ungebundenen  Bleies 
ungesund.  Auch  können  bei  dieser  Herstellungsweise  nur  durchsich¬ 
tige  also  zinnfreie  Glasuren  in  Frage  kommen.  Anbei  einige  Versätze 
für  solche  Rohglasuren: 


Elfenbein: 


Mennige 

Zinkoxyd 

Quarz 

Kaolin 

Rutil 


1360  Gew. -TI. 
130 
300 
100 


Braun: 


Mennige 

Quarz 

Kaolin 

Braunstein 

Eisenoxyd,  braun 


1400  Gew. -TI. 
300 
140 
60 
20 


Fritteversatz  B. 


Mennige 

335 

Borax  krist. 

750 

Kalkspat 

100 

Flußspat 

30 

Dörentruper  Sand 

420 

Miihlversatz  Segerkegel 

010—09. 

Fritte  B 

200 

Zettlitzer  Kaolin 

50 

Döentruper  Sand 

50 

Fritteglasur  V,  bleifrei. 


Fritteversatz  C. 


Feldspat 

111,2 

Kalkspat 

30,0 

Soda,  entwässert 

26,5 

Borax,  krist. 

95,5 

Dörentruper  Sand 

30,0 

Miihlversatz  Segerkegel 

010—09. 

Fritte  C. 

200 

Kaolin  von  Pilsen 

10 

Dörentruper  Sand 

20 

Durch  Zusatz  bis  zu  10  v.  H.  Zinnoxyd  werden  die  angegebenen 
Glasuren  deckend.  Färbende  Oxyde  dazu  sind: 


Eisenoxyd 

Kupferoxyd 

Kobaltoxyd 

Manganoxydhydrat 

Chromoxyd 

Uranoxyd,  gelb 

Nickeloxyd,  grün 


1 — 3  v.  H. 
1—3  „ 

1—3  „ 

3—9  „ 

1—2  „ 
1—3  „ 

1—3  „ 


gelb  bis  rotbraun 
türkis  bis  grün 
blau 

rosa  bis  braun 
grün 

gelb  bis  orange 
graugelb 


Hellgrün: 


Mennige 

1400  Gew.-Tl. 

Quarz 

400 

Kaolin 

210 

99 

Kupferkarbonat 

34 

99 

Olivgrün: 

Mennige 

1400 

99 

Quarz 

300 

99 

Feldspat 

160 

99 

Kaolin 

140 

99 

Kupferoxyd 

60 

99 

Eisenoxyd 

14 

99 

Blau: 

Mennige 

1400  Gew.-Tl. 

Quarz 

400 

99 

Kaolin 

210 

99 

Kobaltoxyd 

12 

99 

Braunstein 

7 

99 

Diese  Versätze  sollen  nur  als  Beispiele  gelten.  Durch  Veränderung 
des  Bleigehaltes  können  Sie  die  Glasuren  streng-  oder  leichtflüssiger 
machen.  Durch  Einführung  verschiedener  Mengen  und  Mischungen 
der  färbenden  Oxyde  erhalten  Sie  die  verschiedensten  Farbtöne. 

Versätze  für  Fritte-Glasuren: 

Weißer  Schmelz: 

Bleiasche  1  :  3 

89  Gew.-Tl. 

Kaolin 

24 

99 

Quarz 

66 

99 

Salz 

12,5 

99 

Soda,  entwässert 

4,2 

99 

Borax 

2,2 

99 

Diese  Mischung  wird  gefrittet  und  bekommt  beim  Mahlen  auf  35 
Teile  Fritte  1  Teil  Kaolinzusatz. 

Vierte  Antwort.  Unter  Majolikafarben  versteht  man  farbige 
opake  und  transparente  Glasuren;  man  kann  dabei  bleihaltige  Roh- 
glasuren,  bleifreie  und  bleihaltige  Frittenglasuren  verwenden.  Als 
Beispiel  führe  ich  hier  einige  Glasurversätze  an: 


Rohglasur  für 

Segerkegel 

I. 

09 — 010,  bleihaltig. 
II 

Feldspat 

83,40 

28,70 

Marmormehl 

20.00 

10,00 

Bleiglätte 

144.95 

1 98,05 

Zettlitzer  Kaolin  12.90 
Dörentruper 

5,16 

Sand 

30,00 

39,60 

Frittenglasur  III,  bleihaltig. 


Wenn  Sie  die  Oxyde  in  verschiedenen  Verhältnissen  mischen,  er¬ 
halten  Sie  eine  vollständige  Farbenskala.  Man  behandle  die  Glasuren 
folgendermaßen:  Die  Rohglasuren  werden  nach  den  angegebenen 
Versätzen  zusammengemischt,  mit  dem  betreffenden  Oxyd  zum 
Färben  versetzt  und  gegen  5  Stunden  auf  der  Mühle  gemahlen. 
Bei  den  Frittenglasuren  werden  die  Frittenversätze  vorerst  bei 
einer  Temperatur  von  900°  geschmolzen,  alsdann  fein  gemahlen 
und  mit  Miihlversatz  und  färbenden  Oxyden  zur  Mühle  gegeben. 

Fünfte  Antwort.  Majolikafarben  sind  stark  bleihaltige  Farben¬ 
gläser,  welche  nach  Art  der  Schmelzfarben  angefertigt  werden.  Man 
legt  die  vorher  sehr  fein  zusammengeriebenen  Rohstoffe  in  Schmelz¬ 
tiegel  ein  und  schmilzt  dieselben  zusammen,  bis  sie  vollständig  flüs¬ 
sig  geworden  sind,  gießt  sie  in  Wasser,  pulvert  sie  dann  durch 
Zerstoßen  in  einem  Mörser  oder  durch  eine  Pochvorrichtung  und 
mahlt  sie  dann  durch  Naßmahlen  in  der  Trommelmühle  oder  Mahl¬ 
büchse  fein.  Nach  dem  Ausnehmen  trocknet  man  sie,  entweder  im 
Trockenraum  oder  durch  Filter,  und  siebt  die  fertige  Farbe  durch 
ein  feines  Sieb  ab.  Soll  die  Majolikafarbe  verarbeitet  werden,  so 
reibt  man  sie  mit  Wasser,  dem  etwas  Gummi  arabicum-Lösung  oder 
Glyzerin  beigefügt  wurde,  an  und  trägt  sie  mit  dem  Pinsel  auf  die 
zu  verzierenden  Gegenstände  auf.  Handelt  es  sich  um  größere 
Flächen,  die  mit  gleicher  Farbe  als  Fond  belegt  werden  sollen,  so 
kann  man  auch  die  Farbe  darüber  ausgießen.  Das  Einbrennen  ge¬ 
schieht,  je  nach  der  Strengflüssigkeit  der  Farbe,  bei  Segerkegel 
010a — 03a. 

Einige  Zusammensetzungen  für  Majolikafarben  für  eine  Tem¬ 
peratur  von  Segerkegel  010a  folgen  nachstehend.  Sämtliche  vor¬ 
kommenden  Farbtöne  hier  anzuführen,  übersteigt  den  Rahmen  einer 
Fragekasten-Antwort. 

Smaragdgrün 
4,140  kg  Bleiglätte 
1,062  „  Kristallquarzsand 
0,594  ,,  geschl.  Glasurlehm 
0,204  „  Kupferoxyd,  schwarz,  schwer. 

Dunkelbraun: 

3,400  kg  Glätte 
0,870  „  Kristallquarzsand 
0,500  „  Glasurlehm 
0,230  „  Braunstein 

Gelb: 

2,060  kg  Glätte 

0,489  „  Kristallquarzsand 

0,270  „  Glasurlehm 

0,027  „  Antimonoxyd,  weiß 

0,054  „  Eisenoxyd,  schwarz 
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4,080 

Bronzegrün: 
kg  Bleiglätte 

1,092 

99 

Quarzsand 

0,600 

99 

Glasurlehm 

0,135 

99 

Kupferoxyd 

0,083 

99 

Braunstein 

2,152 

Blaugrün: 
kg  Glätte 

0,543 

99 

Kristallquarzsand 

0,075 

99 

Kaolin,  geschl. 

0,149 

99 

Glasurlehm 

0,051 

99 

Kupferoxyd 

0,030 

99 

Kobaltoxyd,  schwarz 

3,827 

Grau: 
kg  Glätte 

1,070 

99 

Kristallquarz 

0,075 

99 

Kaolin,  geschl. 

0,004 

99 

Braunstein 

0,017 

99 

Eisenoxydrat,  hellbraun 

0,008 

99 

Kobaltoxyd,  schwarz 

Zu  Frage  38.  Normal-Frittenglasur.  Zum  guten  Entwickeln  von 
Farben  gehört  eine  ziemliche  Menge  Alkali  in  die  Glasur.  Ausge¬ 
nommen  ist  „Altgold“,  welches  sich  besser  in  einer  bleireichen 
Glasur  entwickelt.  Eine  Normalglasur,  welche  etwa  für  beides  sich 
eignet,  ist  folgende: 


0,25  NaaO  1 

0,15  KaO  0,07  AI2O3 

0,60  PbO  J 


0,5  B2O2 
2,0  SiÜ2 


Fritte: 

95,5  Gew. -TI.  kristallis.  Borax 

30,3  „  Salpeter 

137,4  „  Mennige 

111,6  „  Quarzsand 

Zur  Mühle: 

214  Gew. -TI.  Fritte 
18  „  Kaolin 

Zweite  Antwort.  Eine  Normal-Frittenglasur  für  Segerkegel 
010,  die  Farben  recht  gut  entwickelt,  wäre  die  folgende: 

Frittenversatz 
30,60  Feldspat 
118,20  Quarz 
46,22  Borax 
3,10  Borsäure 
131,98  Mennige 

Mühlversatz 
100,00  Fritte 
8,22  Feldspat 
3,25  Kaolin 
4,67  Marmor 
15,75  Magnesit 


Sand  von  Hohenbocka 

100,00 

Borax,  krist. 

373,60 

Natronsalpeter 

32,00 

Soda,  entwässert 

29,40 

Mühlversatz  Segerkegel 

010—09. 

Fritte  A. 

10,50 

Fritte  B 

100,00 

Sand  von  Hohenbocka 

35,00 

Zettlitzer  Kaolin 

10,00 

Feldspat 

5,00 

Fünfte  Antwort.  Man  schmilzt  zur  Erzeugung  farbloser  Gla¬ 
suren  folgenden  Versatz  1,  den  man  in  Wasser  abschreckt,  fein 
naß  mahlt  und  dann  mit  dem  Mühlenversatz  2  in  dem  angegebenen 
Verhältnis  mischt. 


Versatz  1,  schmelzen. 

535  kg  Bleimennige 

105  „  Quarzsand 

100  „  Borax,  entwässert 

160  „  Feldspat 

100  „  Kaolin 

132  „  Kalkspat 

Versatz  2.  zusammenmahlen. 
500  kg  Versatz  1 
320  „  Mennige 
96  „  Feldspat 
20  „  Kaolin 
64  „  Quarz 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Direktor  Friedrich  Bettelhäuser,  Gründer  und 
Vorstand  des  Tonwerk  Biebrich  A.-G. 

Töpfermeister  Christoph  Benkert  in  Schleiz. 

Auszeichnungen.  Dem  bei  der  Königlichen  Porzellan-Manu¬ 
faktur  zu  Meißen  angestellten  Lagergehilfen  Emil  Hugo  Königsberg, 
den  Gutbrennern  Gustav  Moritz  Raabe  und  Karl  Hermann  Schmidt, 
sowie  dem  Schleifer  Ernst  Emil  Säuberlich  ist  das  tragbare  Ehren¬ 
zeichen  für  Treue  in  der  Arbeit  verliehen  worden. 

Dem  seit  60  Jahren  bei  der  Firma  Miillenbach  &  Thewalt  in 
Höhr  beschäftigten  Werkmeister  Joh.  Schilling  wurde  das  Kreuz 
zum  Allgemeinen  Ehrenzeichen  verliehen. 

Schadenfeuer.  Zu  unserer  Mitteilung  in  Nr.  6  teilt  uns  die 
Zieglersche  Tonwarenfabrik  von  Ed.  Ziegler  6:  Sohn  in  Schaffhaiusen 
mit,  daß  der  Betrieb  bereits  teilweise  wieder  aufgenommen  ist. 

Das  Brennhaus  vom  Betrieb  II  der  Porzellanfabrik  zu  Kloster 
Veilsdorf  ist  niedergebrannt.  Der  Betrieb  der  Fabrik  ist  nicht  ge¬ 
stört. 


Dritte  Antwort.  Normalfrittenglasur  für  Segerkegel  010: 


Mennige 

585 

Quarz 

116 

Borax 

52 

Kaolin 

70 

Feldspat 

176 

Kalkspat 

66 

Diese  Mischung  wird  gefrittet,  gemahlen,  getrocknet  und  mit  den 
färbenden  Oxyden  ie  nach  den  gewünschten  Farbtönen  versetzt. 

Vierte  Antwort.  Versuchen  Sie  nachstehende  Versätze  für 
Normalglasuren: 


Frittenversatz  A. 


Feldspat 

111,20 

Magnesiumkarbonat 

4  20 

Bariumkarbonat 

9,80 

Kalkspat 

20,00 

Sand  von  Hohenbocka 

30,00 

Borax,  krist. 

107,50 

Natronsalpeter 

10,00 

Soda,  entwässert 

19,50 

Miihlversatz  Segerkegel 

010—09 

Fritte  A 

100.00 

Zettlitzer  Kaolin 

10  00 

Sand  von  Hohenbocka 

35.00 

Frittenversatz  B. 

Zinkoxyd 

30,00 

Kryolith 

30,00 

Feldspat 

37,00 

Magnesiumkarbonat 

14,00 

Bariumkarbonat 

32,60 

Flußspat 

52,00 

Keramische  Studienfahrt.  Am  9.  Februar  unternahm  der 
Privatdozent  für  Keramik  an  der  Königl.  Technischen  Hochschule 
zu  Berlin,  Herr  Regierungsrat  Dr.  Hecht  mit  seinen  Hörern  eine 
Studienfahrt  nach  Magdeburg  zur  Besichtigung  der  Steingutfabrik 
von  C.  &  F.  Carstens  und  der  Kunstanstalt  für  plastische  Bild¬ 
werke  von  Reps  &  Trinte  in  Magdeburg-Neustadt,  sowie  der 
Buckauer  Porzellan-Manufaktur  A.-G.  in  Magdeburg-Buckau.  Die 
eingehende  Betrachtung  der  beiden  für  die  Porzellan-  und  die  Stein¬ 
gutgeschirrfabrikation  typischen  Fabriken  bot  den  Teilnehmern  an 
dem  Ausfluge  einen  gründlichen  und  lehrreichen  Einblick  in  die 
Technik  der  Fabrikation,  der  durch  die  bere'twillige  Erklärung  aller 
Fabrikationsvorgänge  und  -Einrichtungen  durch  die  Leiter  der  Fa¬ 
briken  noch  vertieft  wurde. 

In  der  Kunstanstalt  von  Reps  &  Trinte  erregten  namentlich 
die  mechanischen  Punktiermaschinen,  die  eine  gleichzeitige  Bear¬ 
beitung  mehrerer  Marmorfiguren  sowie  deren  Vergrößerung  und 
Verkleinerung  gestatten,  das  Interesse  der  Beschauer.  Unter  den 
Terrakotten  wurden  besonders  die  bis  zur  vollkommenen  Täu¬ 
schung  gelungenen,  künstlerisch  ausgeführten  Bronzenachahmungen 
bewundert.  Die  zahlreichen  fertigen  Erzeugnisse  in  Marmor,  Kunst¬ 
guß  und  Terrakotta  lieferten  den  besten  Beweis,  daß  die  bekannte 
Firma  den  über  einer  Werkstatt-Tür  angebrachten  Spruch  „Immer 
Schöneres  zu  schaffen  ist  unser  Beruf“  wirklich  zur  Richtschnur 
ihres  Strebens  gemacht  hat. 

Hochbefriedigt  von  der  Fülle  des  Gesehenen  kehrten  die 
Teilnehmer  an  dieser  interessanten  und  lehrreichen  Studienreise 
abends  nach  Berlin  zurück,  voll  des  Dankes  für  die  liebenswürdige 
Bereitwilligkeit,  mit  der  die  Besitzer  der  besuchten  Fabriken  ihnen 
durch  die  Besichtigung  derselben  einen  Einblick  in  ihr  Schaffen  ge¬ 
währt  hatten. 

Stiftung  für  das  Denkmal  eines  Keramikers.  Der  Keramiker  an 
der  Straßburger  Kunstgewerbeschule,  A.  Herborth,  hat  dem  Fonds 
für  das  Denkmal,  das  in  Gebweiler  dem  oberelsässischen  Keramiker, 


1912.  20.  Jahr*. 


KERAMISCHE  R  UNDSChAU. 


Deck^rrichtet1  werden  soll'/T,!' ^^m'.,a)kt“r  z“  Sivres,  Theodor 
Kunsthaus  Weihnachten  19U  verk'uifmn^k  Seiner  Jm  Elsässischen 
überwiesen.  u  kauften  keramischen  Erzeugnisse 

Porzellanfabrik  Tirschenreuth  a  n  n 

wird  im  Qeschäftsbericlit  für  iik  Aht"^!'  Pas  ^gelaufene  Jahr 
a,s  gut  bezeichnet.  Der  Absatz  if'ut"sen  des  Unternehmens 

wesentlich  gesteigert  werden  Die  in  ,|\0I1r °  aU,  allen  Qebieten 

30.  März  19H  beschlossene  pfiila  der  G®,leralversarnrnliing  vorn 
750  000  M  auf  1  000  000  M  wurde  durcheeführt  AJ5tienkapitals  von 
onaren  hierbei  nicht  bezogenen  neuen  Aifol  ’  RLe  Von  den  Akti‘ 
Agiogewhm  ist  nach  Abzug  der  Emks^nS  'vurdei1  verkauft.  Der 
gesetzlichen  Reservefonds  zugefidnt  wnMk  n"  m,.t  11348  M  dem 
diesjährigen  Dotierung  von  ?3 65  m  ^  einschließlich  der 

reicht.  K  von  10651  M  d*e  statutarische  Höhe  er- 

Zinsen  erbrachten^” 4  M '(f’y  2407 458  79.7  M  auf  521  482  M; 
im  Vorjahr  mit  35  201  M  aiifgeführten  Fffüw  dtr  Verwertung  des 
De winn  von  2193  M  (o)  iind^-.nc  ^  kte,nbestaildes  floß  ein 
(6395  M)  Vortrag  verfikrhuJ  ki  aiJf  Ad,ern  Vorjakr  waren  12  201  M 
57  619  M  auf  117  173  M  erhöhten  Vbsclfre^h31161  Lasten  lmd  der  von 
M  (216  624  M)Reingewinri  woraus  16  v  verbleiben  243  778 

verteilt  werden  sollen  Taimen  (h  Y*  14  v*  H->  Dividende 

M),  der  Vort.ag  wird  auf  29  060  m  r  nhen,  17206  M  Ul  423 

M  (84  867  M)  Kassa  und Wechsel^ LBilanz  ^igt  52  008 
haben  und  302  015  M  (244  737  m)  'a'i?73  i352  725  Ml  Ba-nkgut- 

107  303  M  (119  861  M)  bewertet  A^KVpfi  r nde"  Waren  sind  mit 
(103  463  M)  geschuldet.  Bei  der  tm  VnrlYh^h  W^den  80079  M 
schuttung  der  Spezialreserve  von  ?5niinn  ™hr  beschlossenen  Aus- 
b,s  jetzt  16  666  M  noch  nicht  erhoben  worden.3”  °  Aktionäre  sind 

normal  beze/chnf t,b^foch d falle  für  üiT'ci  Peftcbäft^ahr  wird  als 
selben  die  Entwicklung  des  amprikn  -  ®nd^u'ltige  Gestaltung  des- 
'viel;,,  welcher  Ä?a“ht r  "ls 
wählen  immerhin  in  der  gleichen  Höhe  wi  lf0!  raside"tschafts- 
stimmt  vorausgesehen  wird.  ^  bisher  nicilt  als  be- 

Kahla  besch?oßfa^8kvKHh,%egeri2AvS1H  ^ ts-rav  f^rv  Porzellanfabrik 
«I, lesen  bei  382  225  (I.  V.  98  3'l6)  M  QewinnvortPas'1’“'16  V°rZ'" 

jUlr.Äu*S^Se"lSÄTffi,-,i  ^  ,912'  vorm.  10 
A.-G.  in  Meiningen.  "r  lhl,nngen’  vo™-  B.  M.  Strupp 

J2s „W  für  I9"  «*>■> 

soll  der  Generalversammlung  h,>  v!T-i  Vortrag  aus  1910.  Es 
V.  H.  vorgeschlagen3  werden  XI*  ,T  fe,,!er  Dividende  von  6 
hohuns  des  Aktienkanifales  „m  ÄUm  ‘lef  ,A"  MMdsrai  die 


Nr.  9.  95. 


«'«"Är  »eve'rt™ened!'ese”  die"oefel|d  Qcsclliifts- 

und  Zeichnung  der  Firma  in  HPrS  \  •S  nd  so  kann  die  Vertretung 
ina  zeichnet '  g 


ncr  &  W e  idU  cJk U'l  n  Iia  be  r :  ”  *1  n gtmi  e  u r V EcH \  "  vy  * ' 11  Wa  r  e  n  f  a  b  r  i  k  Wer- 
Kaufmann  August  Weidlich  (Schweidnitz)  Wen,er  (Breslau)  und 

t en - V md ri e bs SQ es e  11  s c haf  t ^ m ^ b"  iTo^  Wfnd'  und  Fußbodenplat- 
-st  der  Vertrieb  und  die  Vei:legu,w  {LStand  deS  Unternehmens 
teil,  \  erblendsteinen  sowie  einschlägig iw'f  ■lll,ld  Pl  ßbodenplat- 
a  :  20000  M.  Geschäftsführer-  Kicln'rd  kMate^la,ici1-  Stammkapi- 

Surs. rh90dor  Karl  Jn"‘™  M: 


b.  H  Gegenstand  des  Unten, eZe,?s-  He S ärl,e-°e,se"sci,aft  m. 
von  baugewerblichen  Arbeite  ,  hl  Ul^  und  Ausführung 
Schlosser-  und  Hafnergewerbes  für  &  dere  td,e  Ausübung  des 
Hercien  und  Kachelöfen  sSmmkapitaP  21 nnn  die  Erzeugung  von 
Schlossermeister  Josef  Kratkv  Hk,‘  40  K.  Geschäftsführer- 
Handelsangestellter  Hans  Schüller.  fn®rmeister  Aio's  Müller  und 


Erhöhung  d£  Akt? enka  Ss  ZsOOoVm  def  ^"Hsrat  die 
schlossen.  In  1910  belief  sich  p  •  °  M  auf  1  Mlll>on  M  be- 

schreibungen  auf  47  676  M  der  mit  5000'"m  V' i'1' ik? Cl'  61  066  M  Ab- 
Reservefonds  and  mit  42  676  M  als  Vortrag  vlrwendu^ Zd™  dC" 

Vprnm  ^  &  a,lu* 


#  ~  rvi  wcnuurig  iand 

E.  V  Die 

!  WlhS^Se  VÄr|?at?aale  B  ^ 


A.  Q.1 DÄrSoasscneE|erhöh„°„rf  des"' ^  ,S  M-  H"<^enre,„„er 
Ausgabe  der  400  auf  den  Inlnbp,-  ^  Urandkapitals  ist  erfolgt  Die 

äs?."'“ 

fal>riFrfr^  nach-Coba”!  mff'“"2"' 

m.  b.  H3 °u n d*" Ton i n du s t ri e * 1 0 Es t ehJ6  A^be^en bC,rR’  Albertwerke,  G. 
bisherige  Prokurist  Walter  von  E„Ä  tWer.ke'  Q  m-  b.  H.  Der 
schaftsfuhrer  der  Gesellschaften  bestem  Er'w  k  Um  weiteren  Ge¬ 
nen  m  Gemeinschaft  mit  einem  der  ln n-  b,erechtikK  die  Fir- 
1  rokuriisten  zu  zeichnen.  nderen  Direktoren  oder  einem 

tungsbefugrüs  Z d e s  L * ' B u c h tb- 'uc k e  ^ c r k 0 -  G-  m.  b.  H.  Die  Vertre 
Heinrich  Nagelschmitt  SilpthjsTbep'd  ,  iet/igen  Kaufmanns 
jetzige  Kaufmann  Josef  sinmnf  rv-!  beendet,  der  Hotelbesitzer 
SCI, »flsf, ihrer  der  OeseUsd.“,,  ' bestellh^'0  2'"" 

a-  D.  Heman°nrl K?W  (Wi^denHst  aushf'’  yu?fabrik-  Der  Lehrer 
kant  Reinhold  Jakob  Ströder  führt  okaRSgeSnbieden-  Der  Krugfabri- 
‘"der  Beibehaltung  der  Wsherlgen  Ffrma"  daS  Q«cWt 

del  (Selb)  is i“ Pr u r) rj u", f “ 1 1  1  fa h " k ■  Dem  Kaufmann  Emil  Man 


:  ’rV Ltnfite  ra '.v5 rs."m abMa ri V<1 9T2,  ^achmttags  °  4 


iv,  •  vj'-*ici  cti  Versammlung:  18 
dir.  im  Fabrikgebäude  zu  Meißen. 

....  Porzellanfabrik  Rauenstein,  vormals  Fr  rt  r>  • 

’ohne,  A.-G.  Ordentliche  General  versammln  L  ■ C  9'  Sre,ner  & 
achmittags  3  Uhr,  im  Sitzungssaal  der  B?eT.  2-  Marz  1912’ 
!’■  M-  Str“PP  A.-Q,  in  Meiningen,  LeIJzfÄrstraße  2.'™”"  V°™als 


-■  MärTm2”“etwa“sn4v'dU^  Generalversammlung, 

Mir, „gen,  vorm.  B.  M.  Strupp  A.-d,  in' MeMnKm'uipLSr' "/ 


Betriebslelter^Äav  Ne t z b aJd  d(V e Oe C ’  01enfabnk,  A.-G.  Dem 
<n  der  Weise,  daß  er  berechtigt  seta  solM?nQeS^mt?ro,fura  erte/u 

Sflu  trÄnd-  °d6r  ^  einem1  ÄÄÄ 

Otto  p'egebrod f'lri1,  Berlin-^riedenalf t(Ders Th^’-  A-'°'  Prok»rist: 
Gemeinschaft  mit  einem  anderen  Prokurl^6  f  ermäch«Kt.  in 
stand  aus  mehreren  Mitgliedern  tei  imd’  Weiln  der  Vor- 

emem  stellvertretenden  Vorstandsmitgliedp  Cm-n  perne,nschaft  mit 
Schaft  zu  vertreten.  orstandsmitghede  (Direktor)  die  Gesell- 


*  — >  ■**  "‘v'iiuigcn,  Leipzigerstr.  9 

Uhamotte-  und  Klinker-Fabrik  Waldsa«j<;pn  \  r  ^  ,  , 

eneralversammlung-  14  März  iQt?  ,,  assen  A.-G.  Ordentliche 

thäftslokale  zu  Waldsassen  '  v#rm,«a‘s  10  Dbr,  im  Oe 


Karl  LPdM^iemTnil^fSchönebelfk^urKl'dem  P*  <lem  Fra"z 

loschen  '  '>ei  ScMnebecO  Erteilte  OesaÄrJft,  KeUr! 


,rch  Ru',nXchlrdben'mTt!,'"daSßesfc  unteBeJa  V"  Szemerev  teilen 
sramik  L.  Stein  &  Co  'die  Spezial  F-ihrik'  r  Irma  ^fUab-Reflex- 
rf 'kein  mit  Metallreflexen  anfgenomme,,  haben.'  V°"  keramiSche" 

Handelsregister-Eintragungen. 

Ilsenburg.  Neu  eingetragen  wuröp-  Po-i  c  « 

-ramik.  Inhaber:  Fabrikant  Karl  Schomburg.  '  chornbl,rg*  Harzcr 


&  CieN,,Eihale'  Niin!berT  Haup'tnSeT/6"^^^  Wilhe,m  Böttcher 
Die  Prokura  des  Albert* «MS  In  WeiBenburÄ  i.  B. 


Glasindustrie. 


|  usen'a  m  eb.  t  GeSanTdes  Ä-^^erke  Höhr-Grenz- 
ig  von  Steinzeugen  und  die  Vornahmo  -!lifbl^e,1S-/S-t  1ie  Hprstel- 
‘henden  Geschäfte,  insbesondere  der  Wp  i in,Verbindling 

men  Reinhold  Hanke  (Höhr)  R  Mprkpfi^ 'fei betrieb  der  von  den 
non  Peter  Gerz  I  G  m  b  H  fHöhr ^  bl? =h.  (Gren2hausen)  und 
lerweitigen  Geschäfte.  Stammkapital:  ^o'öoY  m”  rabr|,kefn  n.nd 
•  Fabrikant  August  Hanke  tHnhr'i c  FoT  i  *  ^^chäftsfiih- 
j  enzhausen)  und  Fabrikant  Wilhelm  ^AlnwMinb111,  M,erSacl1 
!  n  Fabrikanten  Reinhold  Merkelbacb  tnrJnvi^  eil\bacb  (Höhr), 
der^  Maßgabe  erteilt,  ^if^ 


aiashIuee"iS„CM'ü-row  a-sm  MaSkUS’  Direkt°r  Czaruowanzer 


dorf  brachdetae'ftuer[nauserd°mSelinrTeded  'V'n  Knizel''  in  Ullers- 
fiel.  dUS’  aem  e,n  Ted  der  Schleiferei  zum  Opfer 


Ferd./f1eye.8’DfelQese!lSchaft^errzielf,e'll,err  Gi^.inittenwerke  vor,,,. 
Bruttogewinn  von  4  075  652  M  (i  V  3  S96  07^^^ ftsjahre  1911  einen 
Unkosten  1  291  611  M  (1  163  052  Ml  3p596  073  M)>  davon  erforderten 
660  468  M  (596  509  M).  Pacht  3^6oTMR73PoafinnlAAejnDUnd-  Unterhaltung 
20  717  M  (32  301  m 

ergibt  sich  snmit  pin  dq-  emungen  556  651  M  (512  480  M)  Fq 

der  s‘icfdurr'963  utmTsimm'vfr  M  /' 

11  U13  Vortrag  auf  2469750  M 


20.  Jahrg.  1912. 


<2003  145  M)  eihöht  und  folgende  Verwendung ^eSUanVen  Au": 
Dividende,  gleich  980 »000  M  1  Vortrag  auf  neue  Rechnung 

!«7»  M  *  (963  146 

lÄ  Sommer  Erhalten.  Die  mtzeperiode  bewirkte 

eine  vorübergehende  starke  “*£S,  Sa“« 
die  Fabrikation,  welche  “X  LagerbestSde  wurden  dadurch  ge- 
ÄÄ  ÄÄÄ  und  für  samtige  Fabnka- 

tionszweige  sei  gleichmäßig  und  gut  ^  Owensmaschine  gesetzt 
tungen,  die  auf  die  Fabrikation  ™Rpnchtsiahre  in  jeder  Hinsicht 
worden  waren,  hatten  sich  aut  ®  den  Abnehmern  eine 

erfüllt.  Aus  diesem  Grunde  und  besonders,  un  Ver¬ 
größere  Lieferungssicherheit  biegen  zu  mm  Q’  erfajhren  durch 

stand  entschlossen,  die  Fabrikation  nach  peln.  Mjt  dem  Bau 

den  Bau  einer  dreifachen  Ai  2  begonnen;  eine  Maschine 

wurde  im  September  vorig  in  Betrieb  gesetzt  und  arbeitet 

wurde  Anfang  Januar  diese*  J.^  ®!nin^rden  voraussichtlich  Ende 

&J?  ääSsää  dS 

“"SSSä« 

IS  erfolge“am  2  Januar  dieses  J^es,  we«  -st^^diesem 

Augenblick  die  fabnken  uberi  o  Olasfabrik  Lippstadt  aber  in 

wurde  vor  Übernahme  stillgelegt,  die  ülastab  fA  ,  der  ba_ 

vollem  Betrieb  übernommen  s  arbehe  gut  D«  Ausbau  dm  Fa_ 

bi iken  nach  dem  °^®!1ks^^S{t®rd,erten  große  Kapitalien.  .Um  diese 
her  selbständiger  ke  e  .  der  Dividendenverteilung  zuruck- 

zui  Hand  zu  haben,  sei  man  m  aneelegten  Kapitalien  jetzt 

haltend  gewesen.  Nachdem  abe prwa,tung  vor  das  Aktienkapital 
werbend  mitarbeiten,  schlage  Stück'  neuen  Aktien  von 

im  Vc-hiiltnis  von  je  einer  neue  des  BezUgSpreises  mit 

Verfügung  zu  stellen,  da  '  d';  ;  c,  erfolgt  und  daß  die  Kosten 

1  Million  Mark  aus  dem  Gewmnvortrage  enoigt  u  Falle 

der  Ausgabe  ebenfalls  aus  dem  Vor  j«  «Jf“4  Qewinnvortrage  zu 
der  aenehrnigung  wrd  ferner  beantrag  ,ds  ^  diesem  dk  gesetz- 
entnehmen  100  000  M  tur  aen  AnDven  und  Einrichtungen 

liehe  Höhe  zu  geben-  Hm  g  .  m)  zu  Buch,  außerdem  sind 

standen  1911  mit  8  312  008  M  (8  354  „nd  Fer tigfabrikate  327  900  M 
ausgewiesen  Rohmaterialien,  Fa  Ofenbau  usw.  449  109  M 

(224  001  M), Materialien  für  .0^  en  430  000  M 

(386  909  M),  Glasvorrate  821  Y0iJWcmthahen  4  381  707  M  (3  891  285 
(340  000  M),  ?  Wechsel  3577  M  (55  523  M).  Die 

der  Gesellschaft  betrugen  demgegen- 

über  1  113  455  M  (904  C40  M). 


Umfang  der  Geschäfte  im  Jahre  Wll  ' 

Erzeugnisse  annähernd  derselb  Resultate.  Soweit  es 

end  gleichen  sich  in  der  Hauptsache  auch laufende  ialir  mit 
steh  tibersehen  killt.  dürften  w  auch  kr  ta  Fort¬ 
ähnlichen  Verhältnissen  zu  -ech  von  Spiegelglas  Platz 

schritte,  die  auf  dem  Gebiete  der  JaonKauo  unserer- 

gegriffen  haben,  stellen  “^m™trdVeite^ng  unsefet1  Fredener  Be- 
seits  für  die  Erneuerung  und  _  erforderlichen  Arbeiten 

SLÄSlS-en  wir  " 

richtungen  mit  ■ 435  000  M  (480  000>, ter  Guthaben  beim 
Debitoren  mit  1  923234  M  I,  oa  mit  290590  M 

Bankier  mit  1  326  004  M  (1  3413üv  unu  ^  wird,  soll  nach 

ÄSÄÄÄ  stehen. 


raiaireiuui  au  um  —  . 

Glasfabrik,  M  ausgewiesef^während  für 

winn  in  Höhe  von  43  f41"416)  jv\  Reparaturausgaben,  204  763 

Unkosten  einschl.  35  007  (41  41b!  m  k  p  An  gn  86  453  (53  847) 

(220  118)  M  und  für  Abschreibungen  auf  J  A  gebitorenrückstell- 

M  erforderlich  werden.  Nach  14495  (^J^  17ü  869  (125933)  M 

ungen  stehen  zuzüglich  36  e-  (  Verwaltung  beantragt, 

zur  Gewinnverte idung ^  wieder  20  000  M 

der  Reserve  6702  (6064)  m,  U~IU  ,  *  i  c  a*;«  n.3  043)  M,  die  mit  8 
zuzuschreiben.  Tantiemen  erVdpr, v;Hellde  60  000  (45  000)  M.  Den 

Beamten  sotaf Ä)' «  gTJS« «fd^  'am 

Verhältnisse  als  nicht 

ungünstig  bezeichnet  Gesellsschafterversammlung: 

28.  Fe"Ä2."NachStta^fuhr,  im  Geschäftslokale  der  Fabrik 
in  Soest.  , 

Handelsregister-Eintragung.  . 

Braunschweig  Neu  eingetraget,  wurde:  Bnmmwf  is't 

^‘St—td'  ake  Geschäfte  die  mu  dem  Gkstendel  ver 

Hago  Maschke 

und  Oskar  Bahner  ist  Gesamtprokura  erteilt. 


jskar  Dannci  nai  - 

Bern.  Hans  Friedrich  Drenckhahn  OTnn^utk  Johann^emnch 

“ssaredineGlasma'ieretaKuns(''  und  Bauglaserei  eröffnet. 

- .  -.«l  T  „  10 4-  Olli 


1  116  400  .'VI 

rieht  »MÄrÄÄt 
katir. „Skonto  einen  Ertrag  von  1  -68  569  MO.  V.  1  ^  ^ 


kationskonto  einen  Ertrag  von  /  *  M'  bemessen.  Hand 

Schreibungen  weiden  auf  526)  jyi  Der  Überschuß  stellt 

lungsunkosten  erforderten  463  750  (368  ozoj  m. .  v  24  v  H.) 

sich  auf  1272296  (1084646)  M.  ““{jj  H 'erhöhte  Aktien- 

Dividende  auf  das  um  Milk  Ma.k  aut  3  mim  ^  erhäU  wieder 

kapital  ausgeschüttet  werden.  (30  000)  Auf  neue  Rech- 

,50  060  M  das  Delkrederekonto  40  000  M  < 30  000)^ 

nung  werden  76  741  M  üb  ZUl)  vorg  Ar  ken  Akt.-Ges.  heißt  es 
der  Gesellschaft  bei  den  Isch°Pel ....  .  it al  um  500  000  M  und 

im  Bericht:  „Wir  erhöhten  nnse  ,  AktienkapitM  u^o^^  Akt  Qes 

erwarben  dagegen  133/  Aktien  hetrüvt  1  350  000  M  Die  neuen 

Das  Aktienkapital  dieser  Gesellschaft  betragt  1 M5C )  ÜUU  JM, 

Aktien  haben  wir  zum  Kurse  von  ^00  v.  H  ausg« sgei 0^,  ^  ^ 

wir  die  Aktien  der  1  Sck°Pket”?1  sil ld'i  n00  000  M  dem  Reservefonds 
hielten.  Bei  dieser  IrunsäktiOii  sm  6  v_  H  Dividende 

1  zugeflcssen.  Die  Aktien  haben  ewinnes  wird  im  laufenden 

erbracht  Die  Grundstücke  mit 

iSS« fll’t  4.  ™FnJ  %  ^Tschöpdner  2^r« 

mif r» m(S  sSSä ü 

rtsargÄÄ 

SeBeJs,handSiand  daher  auch  in 

Sem  Jahre  auf  ein  günstiges  Ergebnis. 


eine  uwiMuaittw,  av— .  - 

Fürth.  Carl  Lmrbe.  CarlJneW^Lej*^  ^  au^d«  F.rma 

ausgeschieden,  das  Geschäft  -  K„ldmannswitwe  Marie  Leube, 
geschäft  ■ —  wird  nunmehr  v°n  der  Kaufmannswnv  ^  deni 

der  Kaufmannsehefrau  Mai  je  Best  Ver’  s  und  dem  Kauf- 
SÄiÄ'  LeubÜn'st^reU^uuter  unveränderter  Firma  weiter- 

2efUhAtlbI  bei  Eibfswald,  Steiermark  J.  Jammer, 

Inhaberin  IsÜFadrHkbesitzerwitwe  Apollonia  Kummer.  Prokura  ist 

erteilt  an  Julius  Kummer  jun. 


Emailindustrie. 


Sächsische  Emaillier-  und  ^tan,d^gtr  aacb°^;  ^Venvaltuiig 
Akt.-Ges.  in  Lauter.  Der  Vorstand  sch  gt  a  1  Rückstellungen 

als  reichlich  bezeichneten  Abschreibungen 
wieder  10  v.  H.  Dividende  vor 


Handelsregister-Eintragungen. 

Geithein.  Oeithemer  Enaillirwerk  Gräßer  &  Sch™  • 
Einlagen  sämtlicher  Kommanditisten  sind  ernom 


Die 


Verschiedenes. 


m  Janre  aui  cm  ,  .. 

Deutsche  Spiegelglas-Akt.-Qes  zu  [«den^Die  s^ 

erzielte  laut  Gckchafgbenc  m  1  )(_  <t/)t  und  auf  Zinsenkonto 

Bruttogewinn  xon  1  380  291)  M (  U-  •  Die  Abschreibungen  wurden 
einen  Verdienst  von  -7  148  M  1  Fin schliesslich  246  172  M  (239  379) 

auf  198  691  M  (196  337)  bemessem  E^chhessl  ch  Z4  mm 

ää  sm 

•^iMwT ^»w^tnng  unter  anderem  wie  lotet:  ..Der 


Eisenbahnverkehr  zur  LeiS^Jh°mYs’^°hatSSe  Zp?eußische 
tigung  des  Zustroms  zu  der  Frühjahrsmesse  yon  Verstär- 

Staatsbahnverwaltung  wiederum  1  ^®n  stelien  für  die  Hin-  unc 

kungswagen  an  den  in  Betracht  benutzten  Eil-  bezw 

Rückreise  und  zu  mehrer"  n  mp  Äblassung  von  Vor-  und  Nachzu 
Schnellzügen  außerdem  nocl  verstärktem  Maße  angeordnet.  6< 
gen  in  gegen .das  Vor,  ahr  „och  verstärktem.  M»esondere  D_Zug  2- 

werden  für  die  Hinreise  am  •  ab  Berlin  Anb.  Bhi 

(ab  Berlin  Anh.  Bhf.  7.15  vorm. I  durg  «m  ^  vorm.. 
7.25  vorm.,  ab  Bitterfeld  9.04  an  Leipzig  v  ^  durch  Vorzug  al 

ner  D-Zug  44  (ab  Berlin  An  •  •  ' erg:  jo02  ab  Bitterfeld  lß-3- 

Berlin  Anh.  Bhf.  8.40  vorm.,  ab  Wittenberg  lu.uz,  au 


1912.  20.  Jahrg. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


an  Leipzig  Berl.  Bhf.  11.03  vorm.,  außerdem  D-Zug  131  (ab  Hanno¬ 
ver  1.10  nachm  )  am  3.  März  durch  Vorzug  ab  Hannover  12.53 
w’  ab„  Hildesheim  1.41,  ab  Vienenburg  2.56,  ab  Halberstadt 
3.40,  ab  Halle  a.  S.  5.25,  an  Leipzig  Berl.  Bhf.  6.01  nachm,  eine  Ver¬ 
doppelung  eriahren.  Um  Überfüllung  der  Hauptzüge  zu  verhüten, 
wird  den  Reisenden  vom  Meß-Ausschuß  der  Handelskammer  an¬ 
geraten,  sich  zu  diesen  Vorzügen  schon  rechtzeitig  und  zahlreich 
emzuf inden  und  im  übrigen  die  auf  den  fraglichen  Stationen  ange¬ 
machten  schriftlichen  Aushänge  der  Eisenbahnverwaltung  an  den 
agen  der  Messe  und  vorher  besonders  zu  beachten.  Ferner  wird 
der  am  3.  März  4.50  nachm,  von  Berlin  Anh.  Bhf.  abgehende  Eil- 

8  durch  einen  Nachzug  ab  Berlin  Anh.  Bhf.  4.55  nachm.,  ab 
Wittenberg  6  23,  ab  Bitterfeld  als  Eilzug  48  7.03,  an  Leipzig  Bayr. 
nhf.  7.54  nachm,  verstärkt  werden,  außerdem  am  2.  und  3  März 
der  vorm.  9.16  von  Nürnberg,  Hbf.  abgehende  D-Zug  45  durch  ei¬ 
nen  Nachzug  ab  Nürnberg,  der  2.25  nachm,  in  Corbetha  eintrifft 
und  von  dort  als  D-Zug  95  ab  2.32  bis  Leipzig  provisor.  Thür  Bhf 
an  3.06  nachm,  durchgeführt  wird. 

ühügcn  sind  auch  für  die  Rückreise  die  Bereitstellung  von 
Verstäi kungswagen  und  die  Ablassung  von  Doppelzügen  verfügt 
worden;  so  wird  vom  6.  bis  9.  März  täglich  ein  Nachzug  D  27  von 
Leipzig  Bayr.  Bhf.  ab  6.16  nachm,  bis  Berlin  Anh.  Bhf..  Ankunft  8  44 
nachm,  verkehren. 

Außerdem  verkehren  die  folgende  Sonderzüge  zu  ermäßigten 
Freisen: 

Sonderzug  Cöln— Leipzig,  mit  Anschluß  ab  Düsseldorf,  Mittwoch, 
den  6.  März.  Er  verläßt  Cöln  Hbf.  11  Uhr  vorm,  und  fährt  über  Ohligs 
ab  11.35)  Elberfeld  Hbf.  (ab  11.59),  Barmen  Hbf.  (ab  12.07),  Hagen 
(ab  12.34),  Soest  (ab  1.42),  Nordhausen  (ab  5.35),  Halle  (ab  7.40) 
HHd  tüfft  8-16  abends  in  Leipzig,  Berliner  Bahnhof,  ein.  Der  An¬ 
schluß-Zug  verläßt  Düsseldorf  11.16  vormittags,  fährt  über  Duisburg 
\ab  Essen  Hbf.  (ab  12.12),  Bochum-Süd  (ab  12.26),  Dortmund- 

Süd  (ab  12.46)  und  trifft  1.26  nachmittags  in  Soest  ein,  wo  er  sich 
mit  dem  Cölner  Zug  vereinigt. 

„  S°"2eriU8:  Fl‘ankfurt  a.  M.— Leipzig,  Mittwoch  den  6.  März. 
Er  verläßt  Frankfurt  Hbf.  1.20  nachmittags,  Frankfurt-Süd  1  ?9 
nachm,  und  fährt  über  Offenbach  (ab  1.39),  Hanau  Ostbf.  (ab  1.55), 
Bebi  a  (ab  4.48)  und  trifft  abends  8.32  in  Leipzig  pi  ovisorischer 
Thüringer  Bahnhof  ein. 

Sonderzug  Berlin— Leipzig  und  zurück,  fährt  Donnerstag, 
den  7.  März.  Hinfahrt:  Berlin  ab  7.25  vorm.  Leipz.  Berl  Bhf  an 
9.32  vorm.  Rückfahrt:  Leipz.  Berl.  Bhf.  ab  8.45  abds.  Berl.  Anh 
Bhf.  an  10.54  abds. 

Sonderzug  Breslau— Leipzig,  Mittwoch,  den  6.  März.  Er  ver¬ 
läßt  Breslau  Hbf.  3.08  nachmittags  und  nimmt  seinen  Weg  über 
Liegnitz  (ab  4.15),  Sagan  (ab  5.25),  Cottbus  [Gelegenheit  zum 
Abendessen.!  (ab  6.50),  Falkenberg  (ab  8.20)  und  trifft  in  Leipzig 
Eilenburger  Bahnhof  abends  9.35  ein. 

Fah  rpi  eisermäßigung:  Für  den  Sonderzug  Berlin-Leipzig 
werden  Sonderzugfahrkarten  2.  und  3.  Klasse  für' die  Hinfahrt  und 
tur  die  Hm-  und  Rückfahrt,  für  die  übrigen  Sonderzüge  Fahrkarten 
2.  und  3.  Klasse  nur  für  die  Hinfahrt  zum  Preise  für  Gesellschafts- 
Sonderziige  ausgegeben.  Fahrtunterbrechung  und  die  Benutzung 
der  Sonderzüge  auf  gewöhnliche  Fahrkarten  ist  ausgeschlossen 
Fahrkarten-Ausgabestellen:  Fahrkarten  geben  aus:  für  den  Sonder¬ 
zug  £öln  (Düsseldorf)  Leipzig:  die  Fahrkarten-Ausgabeti  Cöln 
Ohligs,  Elberfeld  Hbf.,  Barmen  Hbf.,  Hagen,  Düsseldorf,  Duisburg. 
Essen  Hbf.,  Bochum-Siid,  Dortmund-Süd. 

Für  den  Sonderzug  Frankfurt  a.  M.— Leipzig:  Frankfurt  Hbf 
Frankfurt-Süd,  Offenbach  Hbf.  und  Hanau  Ostbf. 

Für  den  Sonderzug  Berlin— Leipzig  hin  und  zurück:  Berl.  Anh 
Bhf.  und  das  amtliche  Reisebureau  Berlin  Potsd.  Bhf. 

Für  den  Sonderzug  Breslau— Leipzig:  Breslau  Hbf.  und  Lieg¬ 
nitz,  sowie  das  amtliche  Reisebureau  in  Breslau  Hbf.  Bestellungen 
auf  Fahrkarten  ab  Breslau  werden  auch  in  Kattowitz,  Beuthen, 
Gleiwitz,  Oppeln  und  Brieg  entgegengenommen.  Die  Fahrkarten¬ 
ausgaben  haben  die  Reisenden  zu  befragen,  ob  sie  Gepäck  aufgeben 
und  haben  die  Zahl  der  Gepäckstücke  zu  vermerken. 

Beginn  und  Schluß  des  Fahrkarten-Verkaufs:  Beginn:  8  Tage 
vorher.  Schluß:  am  4.  März  abends  7  Uhr. 

Fahrgeld-Erstattung:  Fällt  ein  Zug  mangels  genügender 
Beteiligung  aus,  so  wird  gegen  Rückgabe  der  Sonderzug-Fahrkarte 
der  Fahrpreis  vergütet. 

Sonderzug  Görlitz— Leipzig:  Hinfahrt:  Görlitz  ab  5.45  vorm. 
Dresden-N  7.49  vorm.  Leipzig  Dr.  Bhf.  an  9.39  vorm.  Rückfahrt- 
Leipzig  Dr.  Bhf.  ab  9.15  abds.  Dresden-N  11.06  abds.  Görlitz  an  1  09 
vorm. 

Sonderzug  Chemnitz— Leipzig:  Chemnitz  ab  6.45  vorm.  Leipz. 
Bay.  Bhf.  an  8.25  vorm.  Rückfahrt:  Leipzig  Bay.  Bhf.  ab  10.40 
abds.  Chemnitz  an  12.36  vorm. 

Sonderzug  Plauen— Leipzig:  Hinfahrt:  Plauen  i.  V.  ab  7.13 
vorm.  Leipzig  Bay.  Bhf.  an  9.28  vorm.  Rückfahrt:  Leipzig  Bay. 
Bhf.  ab  11.10  abds.  Plauen  ob.  Bhf.  an  1.44  vorm. 

Die  sächsischen  Meß-Sonderzüge  fahren  alle  am  Donnerstag, 
den  7.  März.  Im  übrigen  verweisen  wir  auf  die  Bekanntmachungen 
der  Eisenbahn-Verwaltungen. 

Erweiterung  des  Straßenbahn-Verkehrs  während  der  Muster¬ 
messen  in  Leipzig.  Einer  Anregung  des  Meß-Ausschusses  der  Han¬ 


delskammer  Leipzig  folgend,  haben  sich  die  beiden  Leipziger  Stra¬ 
ßenbahn-Gesellschaften  bereit  erklärt,  für  die  Folge  regelmäßig  eine 
Ausdehnung  des  Straßenbahn-Betriebes  während  der  ersten  Woche 
der  beiden  Leipziger  Mustermessen  vorzunehmen.  Demgemäß  wird 
in  der  Zeit  vom  2.  bis  9.  März  d.  J.  bis  1  Uhr  nachts  Fahrgelegen¬ 
heit  auf  den  Hauptlinien  geboten  sein. 

Stadt-Theater-Vorstellungen  während  der  Oster-Vormesse 
in  Leipzig.  Auf  Befürwortung  durch  den  Meß-Ausschuß  der  Han¬ 
delskammer  Leipzig  hat  sich  die  Direktion  des  Leipziger  Stadt- 
Iheaters  wiederum  in  dankenswerter  Weise  bereit  erklärt  mit 
Rücksicht  auf  die  Meßbesucher  den  Beginn  der  Vorstellungen  in 
dci  Meßwoche  nicht  vor  / 28  Uhr  (im  Neuen  Theater)  bezw.  8  Uhr 
(im  Alten  Theater)  anzusetzen.  Im  übrigen  ist  von  ihr  wieder  ein 
reichhaltiger  Spielplan  aufgestellt  worden.  Er  lautet  für  das  Neue 
Iheater  (am  Augustusplatz)  folgendermaßen:  3.  März:  „Der  Rosen- 
kavalier“;  4.  März:  „Madame  Butterfly“  —  Tarzbilder;  5.  März: 
„Glaube  und  Heimat“;  6.  März:  Geschlossen,  sächs.  Bußtag;  7. 
Marz:  „Mignon“;  8.  März:  „Feuersnot“,  Singgedicht,  Musik  von 
Richard  Strauß;  9.  März:  „Der  Freischütz“;  10.  März:  „Rienzi“.  — 
Im  Alten  Theater  (am  Fleischer-Platz)  kommen  während  der  ersten 
Meßwoche  folgende  Werke  zur  Aufführung:  3.  März:  Nachm  (zu 
ermäßigten  Preisen):  „Der  Graf  von  Luxemburg“;  Abends:  „Die 
schöne  Helena“,  nach  der  Inszenierung  Prof.  Reinhardts;  4  März- 
„Die  fünf  Frankfurter“;  5.  März:  „Martha“;  6.  März:  Geschlossen, 
sächs.  Bußtag;  7.  März:  „Der  lila  Domino“;  8.  März:  „Die  schöne 
Helena“,  nach  der  Inszenierung  Prof.  Reinhardts;  9.  März:  „Die 
schönste  Frau“,  Operette  von  Minkowski;  10.  März:  Nachm,  (zu  er¬ 
mäßigten  Preisen):  „Der  Rastelbinder“,  Abends:  „Die  fünf  Frank¬ 
furter“. 

Offizielles  Leipziger  Meß-Adreßbuch  (Verkäufer-Verzeichnis). 
Rechtzeitig  für  alle  an  den  Leipziger  Messen  Beteiligten,  insbe¬ 
sondere  aber  die  Einkaufs-Firmen,  ist  das  vom  Meß-Ausschuß  der 
Handelskammer  Leipzig  zur  bevorstehenden  Oster-Vormesse  (Be¬ 
ginn  Montag  am  4.  März)  in  der  32.  Auflage  neubearbeitete  Offi¬ 
zielle  Leipziger  Meß-Adreßbuch  erschienen.  Der  stattliche  Band 
mit  besonders  für  die  Messe  bearbeitetem  Stadtplan,  Plänen  von  den 
städt.  Meßgebäuden  „Handelshof“  und  „Kaufhaus“,  umfangreichem 
Inseraten-Anhang,  Nachtrag  usw.  in  dem  bekannten  braunen  Kleide 
hat  in  diesen  Tagen  wieder  die  gewohnte  Reise  zu  den  Meß-Ein- 
käufern  im  In-  und  Auslande  angetreten,  die  auf  Grund  seiner  An¬ 
gaben  nunmehr  ihren  Arbeitsplan  für  die  kommenden  Meßtage  ent¬ 
werfen.  Auf  der  Messe  selbst  dient  das  Buch  als  anerkannt  zuver¬ 
lässiger  Führer  durch  die  Musterlager  der  insgesamt  3849  Firmen, 
die  es  diesmal  aufzählt.  Unter  diesen  Firmen  finden  sich  wieder 
gegen  600.  die  ihre  Muster  zum  ersten  Male  auf  der  Messe  zur 
Schau  stellen.  Von  der  Gesamtzahl  entfallen  3518  Firmen  auf  das 
Deutsche  Re:ch,  219  auf  Österreich-Ungarn  und  112  auf  das  übrige 
Ausland  (Frankreich  39,  Schweiz  16,  Großbritannien  14.  Niederlande 
10,  Belgien  10,  Italien  7,  Dänemark  3,  Rußland  2.  Schweden  2,  Nor¬ 
wegen  1,  Nord-Amerika  7,  Asien  1).  Das  Buch  wird  vom  Meß- 
Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  vor  und  während  der  Messe 
in  einer  ganz  bedeutenden  Anzahl  an  die  Meß-Eirkäufer  unentgelt¬ 
lich  verbreitet. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Zettlitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Zettlitzer  Thonwerke  C. 
Fladerer  6c  Co.  Tongewinnung  und  Tonverwertung.  Gesellschafter 
sind  Karl  Weisbach  und  Karl  Fladerer,  beide  in  Schlackenwert. 
Vertretungsbefugt  ist  jeder  Gesellschafter  selbständig. 

Weißwasser.  Josef  Rolke,  Maschinenfabrik  für  die  Glasin¬ 
dustrie.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Neu-Petershain.  Pleyer  &  Bela,  Brandenburgische  Glasfor¬ 
men-  und  Maschinenfabrik.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Meißen.  Dr.  Julius  Bidtel.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Fried¬ 
rich  Ernst  Gast  ist  erloschen.  Für  den  Kaufmann  Carl  Ludwig 
Friedrich  Wagner  fällt  die  Beschränkung  der  Prokura  als  Gesamt¬ 
prokura  weg. 

Güstrow.  Chemische  Fabrik  Güstrow  Dr.  Hillringhaus  6;  Dr. 
Heilmann.  Die  Curt  von  Duhn  und  Erich  Hagen  erteilte  Gesamt- 
prokura  ist  erloschen.  Dr.  Kurt  Dragendorff  und  Dr.  Leo  Miiffel- 
mann  wurde  Gesamtprokura  erteilt. 


Beilagen. 


In  der  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  finden  unsere 
Leser  Prospekte  der  Firmen 

Lehmann  &  Assmy,  Tuchfabrik,  Spremberg,  Lausitz; 

Verlagsbuchhandlung  Richard  Carl  Schmidt  &  Co.,  Berlin 
W  62,  Lutherstraße  14; 

Veddeler  Lagerhaus  Fleck  &  Gräpel,  Hamburg,  Barkhof  1. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau.  G.m.b.H..  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichtenrade-Berlin 
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Ofenanlagen  mit  Mangerscher  Druckgasfeuerung  sind  konkurrenzlos. 

Fachliteratur  jeder  Art 
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Trommelmühlen, 

Büchsenmühlen 

aus  hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 
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5  Ernst  Teiehert  be XMeissen.  } 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


liefert  zu  Originalpreisen  gegen  Voreinsendung  oder  Nachnahme  des 
Betrages  die  Keramische  Rundschau.  Berlin  NW  21,  Dreysestraße  4. 


Gehr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 

Einrichtungen  für  keram. Fabriken 
Maschinen  für  Die  Glas- 
unö  Porzellan-Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  = 


fertigen 


Lichtdruck  -T  afe  I  n 


für  die  Keramische  Industrie  in  jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  fiir  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


Alteingeführtes 

Exportagentur-Geichäft  ßamburgs 

mit  zahlreicher  Ia  Kundschaft  (Hamburg.  Exporteure) 
übernimmt  noch  einige  gute  Vertretungen. 

Ausstellungsräume  f.  Muster  geg.  mäßige  Vergütung  z.  Verfügung. 
Angebote  unt.  R  N  884  an  die  Keramische  Rundschau,  Berlin  NW  21. 


♦♦♦♦♦♦♦♦♦ 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 


♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦ 
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Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Ternsprecher:  Moabit 4, 415,418. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  7.  März  1912. 


und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke.  «icuwuriKanien,  aes  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verband  Keramischer  Gewerke 
in  Deutschland. 

Die  Verbandsmitglieder  werden  dringend  ge¬ 
beten,  die  Zählkarten  zur  Ermittelung  der 
hygienischen  Verhältnisse  in  keramischen 

Betrieben  für  den  abgelaufenen  Monat  an  die 
Geschäftsstelle  des  Verbandes  (.Bonn)  einzusenden. 


Kapsel 


n. 


Fragen  nach  haltbaren  Kapseln,  deren  Herstellung,  der  Zusam¬ 
mensetzung  der  Kapselmasse  und  so  verschiedene  auf  die  Kapsel¬ 
fabrikation  Bezug  habende  Fragen,  werden  häufig  in  unseren  ke¬ 
ramischen  Fachblättern  gestellt  und  beantwortet.  Diese  Fragen  und 
Antworten  gehen  sehr  oft  auseinander,  schon  deshalb,  weil  die  Fra¬ 
gesteller  die  örtlichen  Verhältnisse,  die  Ofensysteme  und  sonstigen 
Einrichtungen  nicht  angeben.  Der  Fragebeantworter  kann  deshalb 
nur  allgemeine  Angaben  machen.  Es  kommt  daher  vor,  daß  der  Fra¬ 
gesteller  nach  Durchsicht  der  Antwort  sagt:  „Diese  Materialien 
kommen  mir  zu  teuer,  die  Vorrichtung  kann  ich  nicht  anbringen; 
oder  er  kann  sonst  aus  irgend  einem  Grund  dieses  oder  jenes  ganz 
i  einfach  nicht  machen. 

|  Ich  halte  es  daher  für  angebracht,  über  die  Kapselfabrikation 
im  Allgemeinen  und  vom  rein  sachlichen  und  praktischen  Standpunkt 
aus  einiges  zu  sagen. 

Rohstoffe. 

j  Bevor  man  zur  Zusammensetzung  einer  guten  Kapselmasse 
)  schreiten  kann,  muß  man  sich  fragen,  welche  Rohstoffe  zur  Ver- 
i  fügung  stehen,  sowie  welche  rechnerisch  und  praktisch  am  vorteil- 
j  haftesten  und  wirklich  für  eine  vorteilhafte  Fabrikation  geeignet 
i  sind.  Vor  allem  steht  uns  die  Schamotte,  also  die  zerkleinerten  Kap¬ 
selscherben  zur  Verfügung.  Auch  da  muß  man  sich  klar  sein,  aus  was 
diese  gemacht  sind.  Es  handelt  sich  dann  darum,  wie  und  mit  wel¬ 
chem  Material  die  Kapselscherben  zu  verbinden  sind,  um  ein  recht 
haltbares  Kapselmaterial  zu  erhalten.  Es  kommt  also  zunächst  der 
j  Ton  in  Frage.  Bevor  man  zur  Wahl  eines  passenden  Tones  schreitet, 

■  untersucht  man  die  zur  Hand  befindlichen  auf  einfachste  Art,  in- 
}  dem  man  ein  Stückchen  zerreibt  und  sich  in  wenig  Wasser  auflösen 
läßt.  Man  wird  dann  im  kleinen  sehen,  ob  sich  der  Ton  schnell  oder 
;  langsam  auflöst.  Die  aufgelöste  Masse  selbst  soll  wieder  auf  fremde 
!  Beimengungen  untersucht  werden.  Quarzgehalt  schadet  nicht,  je- 
;  doch  ist  auf  den  Eisenoxydgehalt  und  auf  die  Gleichmäßigkeit  des 
;  Tones  zu  achten.  Hat  der  Ton  letztere  gute  Eigenschaft  und  enthält 
;  wenig  Eisen,  so  untersuche  man  ihn  auf  seine  Schwindung,  Feuer- 
;  festigkeit  und  Bindekraft. 

U  Die  Schwindung  bestimmt  man  am  einfachsten,  wenn  man  aus 
1  lederhartem  Ton  ein  längliches  Stück  von  7  X  4  X  VA  cm  schnei- 
det,  dasselbe  auf  allen  Seiten  auf  Sandpapier  schön  eben  abreibt  und 
|  den  Staub  abpinselt.  Dann  zeichnet  man  auf  die  breite  Fläche  ein 
i  ganz  genaues  Maß  von  5  cm  und  zeichnet  den  ersten  oder  letzten  cm 
|  genau  in  mm  aus.  Darauf  brennt  man  das  Plättchen  im  Scharffeuer¬ 
ofen  und  zwar  in  einer  ganz  gut  verschlossenen  und  mit  Kaolin  aus- 
gestrichenen  Kapsel.  Letzteres  geschieht  deshalb,  um  Anflüge  von 


r 


Flugasche  fernzuhalten.  Sind  die  50  mm  nach  dem  Brande  auf  45 
zusammengegangen,  so  beträgt  die  Schwindung  10  v.  H.  Bei  einem 
sein  ausgiebigen  fetten  Ion  wird  die  Schwindung  etwas  höher  sein. 
Je  höher  die  Schwindung,  desto  fetter  der  Ton,  desto  höher  ist  die 
Bindekraft. 

Die  Feuerfestigkeit  bestimmt  man  in  seinem  eigenen  Betriebe 
dadurch,  daß  man  neben  den  Tonprobeplättchen  in  die  Kapsel  die 
Segu  kegel  12  16,  34,  35  und  36  stellt.  Segerkegel  36  entspricht  der 
Höchstgrenze  für  einen  feuerfesten  Ton.  Die  Segerkegel  14—16  ha¬ 
ben  den  Zweck,  die  Gartemperatur  der  Ware  festzustellen.  Man 
kann  dann  nach  dem  Brande  des  Tonplättchens  Schwindung  und 
Feuerfestigkeit  beurteilen.  Das  Verhalten  des  Tones  im  Feuer  er¬ 
sieht  man  an  dem  Plättchen  selbst.  Vorausgesetzt,  daß  das  Ton- 
plättchen  in  der  Kapsel  anf  eine  gut  geschmierte  oder  abgerissene 
Bomse  gelegt  wurde,  soll  es  möglichst  gerade  und  nicht  verzogen 
sein.  Der  Ausfall  dieser  Probe  ist  der  Grundstock  zur  Zusammen¬ 
setzung  einer  guten  und  haltbaren  Kapselmasse. 

Die  Zusammensetzung  der  Kapselmasse. 

Die  Proben  für  eine  brauchbare  Kapselmasse  mit  den  durch  die 
Untersuchung  für  brauchbar  befundenen  Tonen  sollen  vorerst  im 
kleinen  gemacht  werden.  Man  kommt  dadurch  zu  einem  schnelleren 
Ergebnis,  da  man  50 — 100  Kapseln  leichter  und  bequemer  im  Be¬ 
liebe  verfolgen  kann.  Es  ist  gut,  wenn  man  das  erstemal  die 
Probekapseln  nicht  an  scharfer  Stelle  brennt  lind  diese  erst  im  zwei¬ 
ten  oder  dritten  Brande  dem  schärfsten  Feuer  aussetzt. 

Ist  man  nur  auf  Ton  als  Beimischung  angewiesen,  so  gehe  man 
auf  Grund  der  Tonplättchenprobe  vom  folgenden  Standpunkt  aus: 
Hat  der  Ton  eine  hohe  Schwindung  und  ist  dabei  sehr  fett,  so  gehe  man 
über  40  i.  H.  Tonbeimischung  nicht  hinaus,  denn  diese  Menge  ist  hin¬ 
reichend,  das  Magerungsmittel,  also  die  Schamotte  zu  binden.  In 
Gegenden,  wo  ein  magerer  Ton  oder  Rohkaolin  vorteilhaft  zur  Ver¬ 
fügung  steht,  kann  man  den  fetten  Ton  teilweise  durch  diese  er¬ 
setzen.  Fabriken  in  der  Nähe  von  Kaolinlagern  können  mit  Vorteil 
etwa  20  v.  H.  Rohkaolin  und  als  Abminderung  vom  Tonzusatz  10 
v.  H.  Schlickerzusatz  verwenden.  Das  Verwenden  von  mehreren 
Tonen  ist  nicht  zu  empfehlen,  denn  einer  ist  dem  andern  nicht  gleich. 
Man  soll  vom  Besten  nicht  abgehen. 

Das  Sumpfen. 

Die  wichtigste  Arbeit  ist  das  Sumpfen  bezw.  das  Einwässern. 
Die  Sümpfe,  d.  h.  die  Bassins  zum  Einlagern  des  Versatzes  sollen 
etwa  60  70  cm  tief  sein  und  möglichst  so  hoch  liegen,  daß  das  ge¬ 
stochene  Gemenge  direkt  in  den  Tonschneider  geworfen  werden 
kann.  Die  Sümpfe  sollen  unmitelbar  am  Tonschneider  liegen.  Das 
Sumpfen  des  Versatzes  wird  sehr  oft  falsch  gemacht.  Der  Versatz 
soll  möglichst  in  zwei  Tede  geteilt  werden  und  in  schwachen 
Schichten  aufeinander,  aber  genau  horizontal  geebnet  in  den  Sumpf 
kommen.  Unten  und  oben  soll  immer  Schamotte  liegen.  Ein  Versatz 
mit  8  Karren  Schamotte  und  5  Karren  fettem  Ton  soll  z.  B.  so  ver¬ 
setzt  werden,  daß  unten  2  Karren  Schamotte,  dann  2  Karren  Ton, 
dann  4  Karren  Schamotte,  dann  3  Karren  Ton  und  endlich  2  Karren 
Schamotte  zu  liegen  kommen.  Der  Wasserzusatz  soll  nicht  zu  reich¬ 
lich  sein.  Es  ist  gut,  wenn  man  das  Sumpfen,  also  das  Einsaugen  von 
Wasser  in  die  Versatzstoffe,  so  lange  als  möglich  liinausschieben 
kann,  um  ein  richtiges  Ansaugen  der  versetzten  Versatzstoffe  zu 
betätigen. 

Der  Ton  darf  nur  zerkleinert  beigemiseht  werden.  Das  Zer¬ 
kleinern  des  Tones  soll  nicht  auf  dem  Kollergang  bewerkstelligt 
werden,  denn  er  wird  da,  wenn  er  nicht  vollkommen  trocken  ist, 
von  den  Kollersteinen  zu  festen  Kuchen  zusammengequetscht.  Die- 
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ser  gequetschte  Ton  löst  sich  nicht  gut  auf.  Doppelwalzwerke  mit 
daran  schließendem  Siebzylinder  sind  hingegen  zum  Zerkleinern  des 
Tones  gut  geeignet.  Die  kleine  Reinigungsarbeit  nach  dem  Zerklei¬ 
nern  des  Tones,  um  wieder  Schamotte  brechen  zu  können,  kann 
gern  in  den  Kauf  genommen  werden. 

Wenn  Wasserleitung  vorhanden  ist,  so  bewässert  man  den 
aufgegebenen  Versatz  am  Besten  dadurch,  daß  man  an  dem  Leitungs¬ 
schlauch  einen  sogenannten  Sprenger  aus  Blech  anbringt.  Die  vor¬ 
dere  runde  Fläche  des  Sprengers  von  etwa  20  cm  im  Durchmesser 
hat  möglichst  viele  kleine  Löcher.  Durch  den  Druck  der  Wasserlei¬ 
tung  wird  durch  diese  Löcherchen  das  Wasser  regenartig  von  oben 
über  den  Versatz  geleitet  und  gleichmäßig  verteilt.  Selbstverständ¬ 
lich  kann  man  dieses  Verfahren  auch  mit  einem  Handsprenger 
machen.  Sehr  gut  ist  es,  besonders  im  Winter,  einige  Röhren  einer 
Dampfheizung  durch  die  Sümpfe  zu  leiten.  Dadurch  wird  die  Ver¬ 
bindung  der  Rohstoffe  und  der  Aufschluß  des  Tones  erleichtert  und 
beschleunigt. 

Das  Mischen  bezw.  Schneiden. 

Wie  schon  vorher  erwähnt,  soll  nur  soviel  Wasser  in  den 
Sumpf,  als  die  Auflösung  erfordert.  Weicher  kann  man  die  Masse 
machen,  aber  fester  nicht.  Der  Tonschneider  arbeitet  viel  besser, 
wenn  der  Arbeiter  öfter  etwas  Wasser  zugibt.  Das  Wasser  legt  sich 
an  den  Wänden,  der  Welle  und  den  Messern  des  Tonschneiders 
an,  und  die  Masse  kann  infolgedessen  gut  von  unten  nach  oben 
rutschen.  Der  stehende  Tonschneider  soll  immer  weit  über  den 
Bord  gefüllt  und  unten  geschlossen  sein,  dadurch  wird  die  Masse 
immer  hinauf  und  hinunter  gepreßt  und  innig  vermischt.  Vor  dem 
Füllen  des  Tonschneiders  werden  die  Innenflächen  mit  Schamotte¬ 
mehl  ausgestreut.  Die  neuesten  stehenden  Tonschneider  sind  mit 
nach  abwärts  neigenden  Messern  und  mit  durch  die  Messer  gehen¬ 
den  Stiften  versehen,  diese  Stifte  zerteilen  die  Masse  und  etwa  vor¬ 
handene  Tonknollen  vollständig.  Ein  Reservesatz  von  diesen  Mes¬ 
sern  soll  immer  vorhanden  sein.  Der  Tonschneider  soll  niemals  leer, 
sondern  stets  gefüllt  ruhen,  denn  beim  Leeren  bildet  sich  Rost, 
weil  der  Tonschneider  ja  nie  trocken  ist.  Dagegen  kann  in  einen 
gefüllten  Tonschneider  keine  Luft  eindringen  und  sich  kein  Rost 
bilden.  Wer  die  Masse  öfter  durch  den  Tonschneider  gehen  lassen 
kann,  erhält  natürlich  bedeutend  bessere  Masse.  Sehr  nachteilig  ist 
es,  wenn  der  Arbeiter  beim  Aufschaiufeln  der  fertigen  Masse  die 
Schaufel  fortwährend  in  Wasser  taucht.  Dadurch  kommt  verhältnis¬ 
mäßig  ungleicher  Wasserzusatz  in  die  Masse,  und  es  entstehen 
Sprünge  in  der  Masse  selbst  und  ungleiches  Schwinden  der  Kapseln. 

Ob  stehende  oder  liegende  Tonschneider  besser  sipd,  darüber 
ist  man  in  Fachkreisen  geteilter  Ansicht.  Ich  selbst  bin  überzeugt, 
daß  ein  liegender  Tonschneider  bedeutend  besser  arbeitet  als  ein 
stehender,  weil  er  erstens  viel  kräftiger  preßt  und  weil  zweitens 
die  spiral-  und  schneckenartig  geformten  Messer  die  Masse  gleich¬ 
mäßiger  schneiden  und  mischen.  Bekanntlich  haben  sowohl  die  ste¬ 
henden  als  auch  liegenden  Tonschneider  viereckige  Mundstücke.  Die 
Masse  ist  an  den  vier  Wänden  glänzend  und  schlüpfrig,  was  durch 
den  hohen  Druck  verursacht  wird.  Der  feine  Tonschlamm  wird  an 
die  Außenwandung  gedrückt.  Dieses  ist  bei  der  Verarbeitung  der 
Masse  nicht  gut,  es  sei  denn,  die  Masse  wird  nochmals  gut  ver¬ 
mischt,  was  ja  zu  viel  Mühe  macht.  Um  diesem  Übelstand  abzuhel¬ 
fen,  wäre  zu  empfehlen,  wenn  an  dem  Mundstück  an  allen  vier 
Seiten  sägeartige  Messer  angebracht  werden,  welche  den  Ton¬ 
schlamm  zurückhalten.  Die  Messer  sollen  so  ähnlich  wie  bei  den 
Masseschlagmaschinenläufern  montiert  sein. 

Die  Verarbeitung  der  Masse. 

Die  Kapseln  werden  durch  Eindrehen,  Finformen  und  Pressen 
hergestellt.  Beim  Eindrehen  und  Einformen  muß  wiederum  sehr  ge¬ 
wissenhaft  bei  der  Verwendung  mit  Wasser  vorgegangen  werden. 
Nicht  mehr  Wasser  nehmen,  als  unbedingt  nötig  ist.  Es  macht  zwar 
einen  guten  Eindruck,  wenn  die  geformten  Kapseln  innen  mit  Wasser 
spiegelglatt  gemacht  sind,  aber  es  hat  unangenehme  Folgen,  denn 
die  äußere  Schicht  an  der  Gipsform  ist  bereits  teilweise  ihres  Was¬ 
sers  von  dem  Gips  beraubt,  während  innen  immer  wieder  Wasser 
nachkommt.  Dadurch  erhält  der  Scherben  eine  Ungleichheit,  welche 
sich  in  Verziehen,  Krummwerden  und  Reißen  äußert. 

Bei  großen  Kapseln  ist  es  gut,  wenn  die  Form  vor  dem  Ein- 
drehen  mit  Schamottemehl  eingestäubt  wird,  um  ein  besseres  Los¬ 
lassen  der  Kapsel  von  der  Form  zu  bewirken.  Das  Einschmieren 
der  Kapsel  innen  mit  Gemischen  von  Quarz,  Glasur,  Kaolin,  Ton 
usw.  ist  nicht  zu  empfehlen,  weil  diese  Bestandteile  mit  den  gemah¬ 
lenen  Scherben  wieder  in  die  Kapselmasse  übertragen  werden.  Diese 
Bestandteile  sind  die  hauptsächliche  Schuld  an  dem  bekannten 
Sandstreuen. 

Beim  Eindrehen  bezw.  Einformen  ist  darauf  zu  achten,  daß 
das  Band  genau  gerade  und  nicht  nach  innen  abgeschnitten  wird. 
Die  Kapseln  stehen  besser  aufeinander,  brechen  nicht  ab  und  geben 


gerade  und  tadellose  Stöße  im  Ofen.  Durch  das  genaue  Abstreichen 
schließen  die  Kapseln  besser  und  verhindern  das  Eindringen  von 
Rauch  und  Flugasche. 

Die  Kapseln  sollen  möglichst  lange  in  der  Form  trocknen  und 
nie  naß  herausgenommen  werden.  Das  allzu  rasche  künstliche 
Trocknen  im  warmen  Ofen  ist  zu  verwerfen,  da  das  Wasser  ge¬ 
wöhnlich  nicht  genügend  entweichen  kann,  wodurch  Risse  ent¬ 
stehen,  oder  gar  die  unteren  Kapseln  durch  die  Last  der  oberen  aus 
der  Form  gebracht  werden.  Bei  runden  Flachgeschirrkapseln  soll 
die  Schablone  mit  etwa  3  cm  starkem  harten  Holz  beschlagen  sein, 
welches  von  selbst  und  ohne  Wasser  poliert.  Die  großen  Schüssel¬ 
kapseln  und  sonstige  geformte  Kapseln  sollen  mit  Gummi  poliert 
werden. 

Die  gepreßten  Kapseln  haben  den  geformten  gegenüber  den 
Vorteil,  daß  sie  fester  sind,  dafür  aber  infolge  ihres  hohen  Ölgehal¬ 
tes  schlecht  und  langsam  trocknen.  Die  Kapseln  werden  scheinbar 
trocken  dem  Ofen  übergeben  und  enthalten  innen  trotzdem  noch 
Feuchtigkeit,  welche  ausbricht  und  Risse  erzeugt.  Die  Masse  für 
gepreßte  Kapseln  muß  auch  magerer  sein  und  mehr  groben  Scha¬ 
motteversatz  enthalten  als  die  für  einzuformende  Kapseln,  und  muß 
möglichst  trocken  verarbeitet  werden.  Das  Trommeln  von  Kapseln 
ist  eine  alte  Art  und  wird  in  modernen  Fabriken  überhaupt  nicht 
mehr  gemacht. 

Oft  wird  nach  einem  geeigneten  Kapselmasseversatz  ange¬ 
fragt,  dabei  aber  nicht  angegeben,  welche  Ofensysteme  und  Kohlen 
in  Verwendung  sind.  Es  ist  selbstverständlich,  daß  nach  der  Ein¬ 
wirkung  des  Feuers  und  der  verwendeten  Kohle  der  Kapselmaisse- 
versatz  gemacht  werden  muß.  Bei  Öfen  mit  Kanalfeuerung  welche 
mit  Braunkohlen  von  ungefähr  4000  W.-E.  gebrannt  werden,  kann 
der  Tonzusatz  weit  höher  sein,  als  bei  den  Öfen  mit  überschlagender 
Flamme,  welche  mit  Steinkohle  von  ungefähr  6500 — 7000  W.-E.  ge¬ 
brannt  werden.  Warum?  Weil  bei  der  Kanalfeuerung  nur  die  unter¬ 
sten  Kapseln  dem  schärften  Feuer  ausgesetzt  sind,  die  übrigen  aber 
einen  gleichmäßigen  Feuergang  erfahren,  während  bei  den  Öfen 
mit  überschlagender  Flamme  die  obersten  Kapseln  und  die  an  den 
Feuerkasten  im  ersten  Ring  stehenden  fortwährend  den  Feueran¬ 
sturm  auszuhalten  haben.  Die  Kapselmasse  soll  daher  so  mager  als 
möglich  versetzt  werden.  Nach  meinen  Erfahrungen  können  erstere 
Kapselmassen  etwa  40  i.  H.  und  die  letzteren  nur  25 — 30  i.  H.  Ton 
von  der  größten  Bindekraft  und  Feuerbeständigkeit  aushalten.  Es 
ist  ferner  eine  bekannte  Tatsache,  daß  bei  Verwendung  sächsischer 
Steinkohle  die  Kapseln  weniger,  bei  Ruhrkohle  mehr  und  bei  Klad- 
noer  Kohle  mittelmäßig  angegriffen  werden.  Dies  sind  ebenfalls  Um¬ 
stände,  welche  bei  der  Zusammensetzung  der  Kapselmasse  berück¬ 
sichtigt  werden  müssen. 

Die  Kapseltone. 

Der  Ton  ist  unstreitig  der  wichtigste  Rohstoff  der  Käpsel- 
masse.  Es  ist  nicht  meine  Absicht,  irgend  einen  Ton  eigennützig  zu 
loben,  aber  einige  gute  Kapseltone  anzuführen,  scheint  mir  von 
allgemeinem  Interesse  zu  sein.  Wie  schon  anfangs  erwähnt,  ist  bei 
Verwendung  des  Tones  zu  achten  auf  Bindekraft,  Eisen-  und  Ton¬ 
erdegehalt  und  Feuerbeständigkeil,. 

Die  Tone  von  Wildstein  und  Halle  bezw.  Bennstedt  werden 
wohl  am  meisten  verwendet.  Nach  den  chemischen  Analysen  hat  der 
Wildsteiner  Kapselton  33,08  i.  H.  Tonerde,  50,42  i.  H.  Kieselsäure 
und  nur  0,89  i.  H.  Eisenoxyd,  während  der  Bennstedter  bezw. 
Hallesche  Ton 

19,38  i.  H.  Tonerde 
70,85  „  Kieselsäure 

0,82  „  Eisenoxyd 

1.75  „  Kali 

0,42  „  Kalk  usw. 

enthält.  Der  Schmelzpunkt  des  Wildsteiner  Tones  liegt  zwischen 
Segerkegel  35 — 36  und  der  des  Bennstedter  bezw.  Halleschen  Tones 
bei  Segerkegel  35. 

Von  anderen  Kapseltonen  wären  noch  zu  nennen  die  von 
Elsterwerda,  Großalmerode  in  Hessen-Nassau,  Hettenleidelheim, 
der  Saazer,  der  Putschirner  und  der  Schieferton  von  Libuschin. 

Zur  Streitfrage 
über  den  Porzellanerfinder. 

Von  Professor  E.  Zimmermann. 

(Schluß.) 

Hiermit  aber  dürften  die  wichtigen  Gründe  für  die  Ansicht 
erschöpft  sein,  daß  Tschirnhausen  im  Jahre  1699  nicht  das  echte 
Hartporzellan,  sondern  nur  irgend  ein  Surrogat  für  dieses  erfunden 
hatte.  Von  ihnen  scheinen  mehrere  schon  ganz  allein  für  sich  be- 
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:"tZU  Sein’d\e  & rigen  ergänzen  diese  in  kräftigster  Weise. 

er  nun  kann  noch  die  Frage  aufgeworfen  werden  —  was  freilich 
r  eters  nie  getan  hat  und  auch  nicht  hat  tun  können,  da  er  ja  fest 
dei  Ansicht  war,  daß  Tschirnhausen  schon  um  1699  das  echte  Por- 

nk'htnBöttierkd^ape  ~n  Hat, viel,eicht  Tschirnhausen  und  doch 
.  ,  Bot!fer  das  Porzellan  erfunden,  als  dies  im  Jahre  1708  ge¬ 
zählt  Hnh6"  veiSe’fWie„eS  daS  S°  wkhtige  Meißner  Dokument  er- 
,  B  Haben  hierauf  vielleicht  die  Angaben  Bezug,  die  im  18.  Jahr¬ 
hundert  ersteren  als  den  Erfinder  des  Porzellans  nennen?  Hiergegen 

^|.‘?,n.Schoa  e;ne  sanze  Reihe  der  eben  genannten  Gründe. 

a  nlidi  die  unter  k,  n,  o,  p,  q.  r,  s,  angeführten.  Zu  diesen  kommen 
noch  folgende,  die  wohl  nicht  gerade  als  belanglos  zu  bezeichnen 

Als  einige  Monate  nach  Tschirnhausens  Tode  eine  Kommission 
ufung  und  Begutachtung  der  Porzellanerfindung  vom  König 
eingesetzt  wird,  wird  eine  Tätigkeit  Tschirnhausens,  geschweige 
denn  ein  Verdienst  desselben  auf  diesem  Gebiet,  mit  keinem  Wort 
erwähnt.  Es  ist  immer  nur  von  Böttger  die  Rede.  Böttger  war,  das 
ehrt  seine  ganze  übrige  Tätigkeit  auf  diesem  Gebiete  sowie  iiber- 
haupt  alles,  was  wir  über  ihn  damals  hören,  eine  wirklich  geniale 
Persönlichkeit,  )  die  wohl  zu  einer  so  großen  Erfindung  fähig  war. 
Er  hat  allein  auf  dem  hier  vorliegenden  Gebiet  nach  Tschirn- 
hausens  Tode  noch  zwei  sehr  schwierige  Probleme  ganz  allein 
wahrhaft  glänzend  zu  lösen  vermocht:  die  Gewinnung  der  Por¬ 
zellanglasur  und  die  fabrikmäßige  Herstellung  des  Porzellans.  Ich 
habe  ihn  daher  in  meinem  Buche  über  die  Erfindung  und  Frühzeit 
des  Meißner  Porzellans  als  den  ersten  Keramiker  der  Welt  zu  be¬ 
zeichnen  gewagt,  was  ke.ner  der  zahlreichen  Rezensenten  des 
Buches,  auch  nicht  der  aus  keramisch-technischem  Gebiet,  für  über 
trieben  erklärt,  obgleich  diese  Einschätzung  doch  ziemlich  neu  war. 
Das  im  Jahre  1709  erschienene  Elogium  kann  mit  seiner  Angabe  von 
der  Porzellanerfindung  Tschirnhausens  gar  nicht  die  um  die  gleiche 
Zeit  erfolgte  gemeint  haben,  denn  diese  war  damals  noch  ein  tiefes 
Geheimnis,  das  erst  im  folgenden  Jahre  durch  eine  besondere  Be¬ 
kanntmachung  des  Königs  veröffentlicht  wurde.  Eine  damalige  Ver¬ 
öffentlichung  dieser  Erfindung  in  einer  Zeitschrift,  wenn  diese  Er¬ 
findung  überhaupt  damals  schon  erfolgt  war,  erscheint  demnach 
ganz  undenkbar.  Die  Erfindung  gelang  erst,  als  Böttger  hinzutrat, 
nicht  aber,  so  lange  Tschirnhausen  allein  sich  daran  versuchte. 
Böttger  erscheint  nach  den  Akten  der  Meißner  Manufaktur  von  An¬ 
fang  an  und  ganz  und  gar  als  Hauptperson  bei  den  damaligen  Er¬ 
findungsversuchen,  Tschirnhausen  dagegen  wird  kaum  erwähnt; 
Böttger  wird  zum  Leiter  der  ganzen  damaligen  industriellen  Unter¬ 
nehmungen  eingesezt,  Tschirnhausen  ihm  nur  zugeordnet;  alles  da¬ 
für  erforderliche  Geld  wird  Böttger  angewiesen;  die  gefundenen 
odei  zu  findenden  Arkana  soll  er,  nicht  Tschirnhausen,  den  künftigen 
Arkanisten  mitteilen  usw. 

Damit  abei  dürfte  nun  wohl  wirklich  diese  Angelegenheit  zu 
Ende  sein  und  Böttger  endgültig  als  der  wirkliche  Nacherfinder 
des  Porzellans  dastehen.  Erdrückend  sind  die  Gründe,  die  für  seine 
Erfinderschaft  sprechen,  und  die  sind  vielfach  schon  im  einzelnen 
viel  gewichtiger,  als  alle  diejenigen  zusammen,  die  zu  Gunsten 
Tschirnhausens  auszusagen  scheinen.  Zu  gleicher  Zeit  aber  fehlt 
es  auch  nicht  an  Gründen,  weshalb  letztere  durchaus  irrig  sein 
können,  was  man  von  denen  zu  Gunsten  Böttgers  wohl  in  keinem 
Falle  zu  sagen  vermag.  Und  so  möge  Böttger  nur:  endlich  seinen 
Ruhm,  das  Porzellan  erfunden  zu  haben,  endgültig  bewahren  und 
nur  dann  jemand  wieder  hier  einen  Zweifel  aussprechen,  wenn  er 
die  für  diesen  sprechenden  Gründe  Stuck  für  Stück  zu  widerlegen 
und  die  zu  Gunsten  Tschirnhausens  sprechenden  gewichtiger  zu  ge¬ 
stalten  vermag.  Dilettantismus  und  Unwahrhaftigkeit  bleibe  aber 
dieser  Sache  fern!  Sie  haben  beide  hier  wahrlich  schon  genug  ge¬ 
schadet. 


Zu  dieser  Streitfrage  schreibt  uns  der  Betriebsdirektor  der 
Kgl.  Porzellanmanufaktur  in  Meißen.  Herr  Oberbergrat  Dr.  Heintze 
folgendes: 

„Eigentlich  habe  ich  es  aufgegeben,  die  Herren  Reinhardt 
und  Peters  zu  bekehren,  ihre  Behauptungen  sind  irrige.  Die  Frage 
der  Porzellanerfindung  durch  Böttger  ist  an  den  berufenen,  sach¬ 


3)  Über  die  Persönlichkeit  Böttgers  besitzen  wir  eine  bisher 
so  gut  wie  unbekannte  Schilderung  von  einem  Zeitgenossen,  aus  der 

•  dasselbe  hervorgeht,  was  hier  angedeutet  worden  ist,  dieser  ist  der 
i  in  dieser  Angelegenheit  viel  genannte  Schwager  Böttgers,  Stein- 
|  brück,  der  ihn  ja  ganz  genau  kannte  und  zugleich  auch  in  allem  als 
|  eine  so  ehrliche,  wahrheitsliebende  Persönlichkeit  erscheint,  daß  an 
der  Wahrheit  dieser  Schilderung  nicht  zu  zweifeln  ist.  Ich  werde 
dieselbe  demnächst  in  dieser  Zeitschrift  abdrucken  lassen. 


dies 


kundigen  Stellen  nie  und  in  keiner  Weise  streitig  gewesen.  Böttger 
sagt  in  einem  Amtlichen  Bericht  im  Jahre  1717  selbst: 

„von  der  Erfindung  der  allhiesigen  Porzelleine  sofern  ich 
dann  der  Erste  hier  zu  Lande  gewesen  und  keinen  Vorgänger 
gehabt  usw. 

MiHrh^abCr  ßÖtt5e,r  bi* *  1714  unter  der  stetigen  Aufsicht  zweier 

plt  ^arh^?erK  aeSMDr-  med>  Nehmitz’  später  des  Bergrates 
abst  arbeitete,  beide  Männer  ihn  aber  überlebt  haben,  ohne  je 

seine  Priorität  anzugreifen,  so  liegt  gar  kein  Grund  vor  seine 
obigen  Angaben  zu  bezweifeln.  Erst  der  Mathematiker  Professor 
Runhärdt  brachte  in  einem  Schulprogramm  über  Tschirnhaus  als 
Mathematiker  in  seiner  1  schirnhaus-Porzellan-Hypothese  eine  der 
alteren  Legendenbildungen  wieder  an  das  Tageslicht.  Denn  die 
geheimmsvoHe  I  ätigkeit  Böttgers,  des  inhaftierten,  aber  vornehmen 
Schützlings  des  Königs,  hatte  damals  die  Fantasie  der  Zeitgenossen 
lebhaft  erregt,  die  merkwürdigsten  Gerüchte  wurden  geglaubt,  und 
•  fanden,  da  man  ihnen  nicht  widersprach,  nach  und  nach  Eingang 
in  die  Literatur. ...  Mir  selbst  fehlt  es  aber  an  Zeit,  die  wiederholten 
Behauptungen  der  Herren  zu  widerlegen.“ 

■■  könPten  ge&enüber  dem  übereinstimmenden  Urteil  der 
g.uiMhchstei1  Kenner  des  einschlägigen  Aktenmaterials,  deren  Ob¬ 
jektivität  wohl  kein  billig  denkender  Mensch  in  Zweifel  ziehen 

someh?araa.s  Ifzichtei\zu  dieser  Trage  Stellung  zu  nehtn  um¬ 
somehr,  als  es  uns  nicht  möglich  ist,  das  vorliegende  Bewe  s 
material  zu  prüfen.  Da  wir  aber  von  verschiedenen  Sehen  um 

wtedergeben  ^  WUrde"’  “  Wolle"  wir  Jieselbe  hier  ^ 

Es  ist  eine  förmliche  Sucht  geworden,  den  hervorragenden 
Geister11  vergangener  Zeiten  den  Lorbeer  zu  rauben  und  ihn  einem 
Andern  aufs  Haupt  zu  setzen.  Es  sei  hier  unter  vielen  Beispielen 
lui  an  Shakespeare  erinnert.  Unseres  Erachtens  sollte  man  hierin 
etwas  maßvoller  und  vorsichtiger  zu  Werke  gehen.  Auch  hier  ist 

will  de?  mußewmErenhRUnd  W6r  ihm  dieSeS  Recht  streitig  macl,e11 
Die rtp  wT!  rrkr  m6  Beweise’  aber  n<cht  einige  geschickt  grup- 
einl^keitSgrÜIlde  bringen-  Ehe  wir  uns  dazu  ent- 
ÄplhT  n  Böttger  den  Erfinderruhm  abzusprechen,  müßte 
uns  deshalb  der  Beweis  erbracht  werden,  daß  ein  Anderer  die  Er- 

™lg  l°u-  T  S6macht  hab  ßöttger  ist  der  Besitzende,  und  es 
U.nbl  *?’  den  unwiderlegbaren  Beweis  zu  fordern,  daß  er  dies 
rechtmäßig  ist.  Will  man  ihm  den  Ruhm  des  Erfinders  nehmen,  so 
ul.,  vielmehr  klar  bewiesen  werden,  daß  nicht  er,  sondern 'ein 

wdcren  mdlfSem,Fa!ie  Tsc4lirnhausen,  der  wirkliche  Erfinder  ist. 
h  ,aS,  abf‘  Pete^  fur  Tschirnhausen  anführt,  das  reicht  denn  doch 
ei  weitem  mellt  aus,  diesen  Beweis  zu  liefern. 

Wenn  Tschirnhausen  in  gutem  Glauben  behauptet,  er  habe  das 
orzellan  erfunden,  so  hat  diese  Behauptung  so  lange  keine  Beweis- 
bl-a,  w*c  Sle  nicbt  durch  Tatsachen  belegt  wird.  Es  liegt  uns  kein 
-  uck  sichei  beglaubigtes  Porzellan  von  ihm  vor.  Aus  der  ganz  all¬ 
gemein  gehaltenen  Mitteilung  Tschirnhausens  an  Homberg,  daß 
reine  i  orzellanmasse  eine  Mischung  von  einigen  Erdarten  sei,  läßt 
sic  i  mu  ei  sehen,  daß  J  schirnhausen  weit  davon  entfernt  war,  das 
e  heim  ms  seiner  vermeintlichen  Erfindung  preiszugeben,  nicht  aber, 
t  ab  ei  Hartporzellan  hersteilen  konnte.  Wenn  Tschirnhausen  klagt, 
da  nui  d'e  besten  Töpfer  die  Masse  bearbeiten  könnten  und  daß 
sie  vielfach  heimlich  andere  Materialien  beigemischt  hätten,  so  zeigt 
dies,  daß  die  Masse  sehr  kurz  war,  was  gerade  für  Frittenpor- 
zellan  tlurchaus  zutreffend  ist.  Außerdem  bestätigt  Steinbrück  aus- 
di  uck  lieh,  daß  das  Porzellan  bei  den  Töpfern  und  in  der  Glashütte 
m  Dresden  gebrannt  sei;  es  war  also  sicher  kein  Hartporzellan.  Ein 
ew  e:s  fiii  die  Erfindung  des  Hartporzellans  durch  Tschirnhausen 
hegt  demnach  nicht  vor. 

Mir  Böttgei  spricht  aber  neben  den  von  Zimmermann  ange¬ 
führten  gewichtigen  Gründen  auch  der  jedem  Keramiker  ein¬ 
leuchtende  Umstand,  daß  er  zunächst  schon  zu  Lebzeiten  Tschirn- 
Iki useiis  lotes  Steinzeug  (das  sogenannte  rote  Böttgerporzellan) 
herstellte  und  dann  ganz  planmäßig  dazu  überging,  in  ähnlicher 
Weise  weißbrennende  Erden  zu  verarbeiten.  Auf  diese  Weise  kam 
er  zu  der  wirklichen  Hartporzellanmasse,  zu  der  er  dann  schließ¬ 
lich  auch  eine  passende  Glasur  zusammenstellte.  Dieser  Werdegang 
der  Porzellanerfindung  ist  so  natürlich  und  logisch,  daß  für  die  Ver¬ 
mutung,  Böttger  habe  einfach  I  schirnhausens  Versätze  benuzt,  gar 
kein  Raum  bleibt. 

Die  Ausführungen  von  Peters  sind  auch  schon  um  deswillen 
mit  Vorsicht  aufzunehmen,  als  er  auch  in  seiner  letzten,  in  der 
Keramischen  Rundschau  1911,  Nr.  37,  abgedruckten  Entgegnung 
wieder  alles  unbeachtet  und  unwiderlegt  läßt,  was  für  seine  An¬ 
nahme  ungünstig  ist.  Daraus  scheint  hervorzugehen,  daß  es  ihm 
mehr  darauf  ankommt,  die  von  ihm  verfochtene  Hypothese  mit 
allen  Mitteln  zu  schützen,  als  die  Wahrheit  zu  erforschen. 

Die  Schriftleitung  der  Keramischen  Rundschau. 
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Ueber  einige  künstliche  Alumosilikate 
vom  Typus  RO  .  Al203 . 2  S'02- 

Von  der  Voraussetzung  ausgehend,  daß  die  Neigung  von  Silika¬ 
ten  zur  Glasbildung  durch  die  Anwesenheit  von  Tonerde  bedingt 
ist,  welche  der  Schmelze  Viskosität  verleiht  und  infolgedessen  de¬ 
ren  Kristallisationsfähigkeit  herabsetzt,  untersuchte  S.  Gins- 
b  e  r  g *)  zunächst  die  Kristallisationsbedingungen  der  einfachsten 
Alumosilikate  vom  Typus  RO  .  ARO3  .  2  SiOa.  Als  Ofen  diente 
ein  elektrischer  Kryptolofen.  Die  reinen  Präparate  von  Kahlbaum 
wurden  in  Graphittiegeln  zusammengeschmolzen.  Die  Temperatu¬ 
ren  wurden  mit  dem  selbstregistrierenden  Pyrometer  von  Prof. 
N.  S.  Kurnakow  gemessen  . 

In  dieser  Weise  wurden  in  Kristallform  die  Monosilikate: 
»Anorthit  (Ca  AP  Sb  Os),  Nephelin  (Nae  Ab  Sb  Os),  Kaliophilit 
(Ka  Ab-  Sb  Os)  und  Eukryptit  (Lb  Ab  Os)  erhalten;  ferner  wur¬ 
de  auch  das  binäre  System  Ca  Ab  Sb  Os  —  Nae  Ab  Sb  Os  unter¬ 
sucht. 

A  n  0  r  t  h  i  t. 

Der  Anorthit  erstarrt  aus  dem  Schmelzfluß  in  Form  von  Kris¬ 
tallen,  die  nach  dem  Albit  und  Karlsbader  Gesetz  verzwi, Hingt  sind. 
Seine  optischen  Eigenschaften  entsprechen  vollkommen  denen  des 
natürlichen  Minerals.  Die  Erstarrungstemperatur  wurde  bei  144U" 
ermittelt.  Die  Werte  der  Schmelztemperatur  des  Anorthit  schwanken 
zwischen  1220°  (J.  H.  L.  Vogt)  und  1532°  (Day  und  Allen).  Die  Ver¬ 
schiedenheit  der  Werte  der  Schmelztemperaturen  ist  bei  zähflüssi¬ 
gen  Silikaten  sehr  häufig  und  wird  erklärt  durch  die  verschiedenen 
Methoden,  mit  denen  der  Schmelzpunkt  gefunden  wurde. 

Nephelin. 

Ein  der  theoretischen  Formel  des  Nephelin  NaaO  .  AbOa  . 
2  SiOa  entsprechendes  Gemisch  von  Natriumkarbonat,  Tonerde  und 
Kieselsäure  wurde  im  Ofen  bei  130ÜU — 1400"  zu  einer  sehr  zähen 
Masse  zusammengeschmolzen,  die  beim  langsamen  Abkühlen  zu 
Glas  erstarrte.  Bei  einwöchentlichem  Erhitzen  auf  900"  wurde  fast 
d  e  ganze  Masse  entglast.  Die  entstandenen  Kristalle  entsprechen 
dem  natürlichen  hexagonalen  Nephelin.  Wurde  dagegen  das  Gemisch 
auf  1500"-  1600°  erhitzt,  so  entstand,  selbst  wenn  man  keine  Vor¬ 
sichtsmaßregeln  anwendete,  ein  gut  kristallisiertes  Produkt.  Dies 
Produkt  ist  optisch  zweiaxig,  vermutlich  triklin.  Der  Nephelin  exis¬ 
tiert  also  in  2  polymorphen  Modifikationen.  Der  Umwandlungspunkt 
der  einen  Modifikation  in  die  andere  liegt  bei  ungefähr  1150°  C.  Der 
tiikline  Nephelin  ist  schon  verschiedentlich  beobachtet  worden.  Von 
H.  Washington  und  F.  Wright  wurde  ihm  der  Name  Carnegit  bei¬ 
gelegt,  zu  Ehren  des  Stifters  des  geophysikalischen  Laboratoriums, 
Carnegie,  zu  Washington.  Die  Erstarrungstemperafur  des  Nephelin 
wurde  bei  1223°  gefunden. 

Kaliophylit  und  Eukryptit. 

Kaliophylit  K2O  .  AbOs  .  2  SiCb  kristallisiert  noch  schwerer  als 
Nephelin;  seine  Kristallform  ist  recht  verwickelt.  Der  Eukryptit 
LiaO  .  AI2O3  .  2  SiÜ2  dagegen  kristallisiert  sehr  leicht  aus  dem 
Schmelzfluß  unter  Bildung  einfacher  Zwillinge.  Seine  Erstarrungs¬ 
temperatur  liegt  bei  1307°.  Polymorphe  Formen  scheinen  auch  beim 
Kaliophylit  aufzutreten. 

Das  binäre  System  Nephelin  —  An  orthit. 

Die  große  Ähnlichkeit  des  Nephelin  mit  dem  Anorthit  ließ  ver¬ 
muten,  daß  die  beiden  Mineralien  Misch-Kristalle  zu  bilden  vermö¬ 
gen.  Als  e'ne  indirekte  Stütze  für  diese  Annahme  kann  die  Tatsache 
angesehen  werden,  daß  fast  in  sämtlichen  analysierten  natürlichen 
Anorthiten  eine  gewisse  Menge  Na2Ü  (bis  zu  6,78  i.  H.)  vorkommt. 

Um  diese  Annahme  zu  stützen,  wurde  das  binäre  System  mit 
Hilfe  der  thermischen  und  optischen  Methoden  untersucht.  Die  Re¬ 
sultate  der  erhaltenen  Schmelztemperaturen  sind  in  der  Tabelle 
wiedergegeben. 

Schmelzpunkte  des  Systems  Ca  Ab  SbOs  —  Na2  Ab  SbOs. 


Zusammensetzung  nach  Gewichtsteilen 
Ca  AI2  SKOs  |  Na2  AH  SKOs 

Kristallisaitionstemperatur 

100 

0 

1440° 

80 

20 

1280° 

40 

60 

1 145,6° 

30 

70 

1130° 

10 

90 

1166° 

0 

100 

1223° 

Aus  der  Tabelle  ergibt  sich,  daß  durch  Zugabe  von  Calcium- 
alumosilikat  zu  Nephelin  die  Schmelztemperatur  sinkt,  ihren  Mindest- 


*)  Zeitschr.  f.  anorgan.  Chem.  Bd.  73  (1912)  277 — 292. 


wert  1130"  bei  einem  Gemisch  mit  70  Gewichtsteilen  Nephelin  erreicht 
und  von  hier  ab  bis  zum  reinen  Anorthit  rasch  zunimmt.  Die  beiden 
Komponenten  bilden  also  eine  kontinuierliche  Reihe  von  Misch¬ 
kristallen.  Mikroskopische  Untersuchungen  bestätigen  die  thermisch 
gefundenen  Daten.  wb° 

Cntemaillierung  von  Kunst¬ 
gegenständen. 

Kunstgegenstände  aus  edelem  oder  unedelem  Metall  von  dem 
im  Feuer  aufgeschmolzenen  Kunstemail  zu  befreien,  wird  allge¬ 
mein  mit  einer  ätzenden  Flüssigkeit  bewirkt,  indem  man  die  zu  ent- 
emaillierenden  Gegenstände  z.  B.  in  Flußsäure  legt,  wobei  die  Ent- 
emaillierung  oft  2  bis  3  Tage  in  Anspruch  nimmt.-  Bei  diesem  Ver¬ 
fahren  ergeben  sich  öfter  Unfälle  dadurch,  daß  die  sehr  stark  ätzen¬ 
de  Säure  an  die  Hände  oder  gar  in  Wunden  gelangt.  Ein  anderes 
bekanntes  Verfahren,  z.  B.  Kochgeschirre  von  Email  zu  befreien, 
besteht  darin,  Kryolith,  Kaolin  und  kohlensaures  Natron  im  hessi¬ 
schen  Tiegel  zusammen  zu  schmelzen  und  diese  Masse  dann  noch 
mit  kohlensaurem  und  salpetersaurem  Kali  vermischt  auf  die  Ge¬ 
genstände  aufzutragen  und  damit  einzubrennen.  Bei  diesem  Ver¬ 
fahren  müssen  jedoch  die  Gegenstände  des  weiteren  noch  in  ein 
Salzsäurebad  gebracht  werden,  um  das  Email  entfernen  zu  können. 

Bei  dem  Theo  Jos.  Roenelt  in  Pforzheim  durch  D.  R.  P.  240  926 
geschützten  Verfahren,  bei  welchem  es  sich  eigentlich  nur  um  Ent¬ 
fernung  von  Kunstemail  von  Kunstgegenständen  handelt,  kommen 
keine  im  besonderen  hergestellte  Alkalien  in  Betracht,  sondern  man 
verwendet  hierbei  das  im  Handel  erhältliche  99  prozentige  Cyan¬ 
kalium.  Die  Art  der  Entemailiierung  ist  schon  durch  das  Wegfallen 
der  Herstellung  einer  besonderen  Masse  vereinfacht  und  macht 
auch  Säurebäder  unnötig.  Ohne  Gefahr  für  die  Gegenstände  selbst 
nimmt  die  Entemaillierung  nur  einige  Minuten  in  Anspruch. 

Man  nimmt  z.  B.  einen  emaillierten  Gegenstand,  erhitzt  ihn  mit 
der  Lötlampe  bis  zur  Rotglut,  bringt  auf  das  Email  eine  ganz  ge¬ 
ringe  Menge  zu  Pulver  zerkleinerten  Cyankaliums,  welches  auf 
dem  Email  sofort  verfließt,  und  hält  den  Gegenstand  eine  halbe  Mi¬ 
nute  in  Rotglut,  worauf  das  Email  sich  bequem  abschieben  läßt. 
Man  kann  aber  auch  die  Gegenslände  nach  dem  Erkalten  in  Wasser 
legen,  worin  sich  die  Emailmasse  ablöst. 

Das  hier  beschriebene  Verfahren  ist  wegen  der  hohen  Giftig¬ 
keit  des  Cyankaliums  und  der  von  ihm  entwickelten  Blausäure- 
dämpfe  weit  gefährlicher  als  die  erwähnte  Flußsäurebeize.  Das 
AuisF  enen  des  Cyankaliums  auf  den  rotglühenden  zu  entemailiie¬ 
renden  Körper  darf  daher  nur  unter  einem  gut  ziehenden  Abzug 
unter  äußerster  Vorsicht  erfolgen.  Schon  das  Eindringen  von  Cyan¬ 
kalium  in  kleine  Wunden  und  das  Einatmen  der  sich  entwickelnden 
Dämpfe  kann  den  Tod  hervorrufen. 

Die  Versicherung  der  Privatbeamten. 

Der  vor  kurzem  aufgelöste  Reichstag  hat  unmittelbar  vor  sei¬ 
nem  Schlüsse  noch  das  Gesetz,  betr.  die  Versicherung  der  Privat¬ 
angestellten  angenommen.  Der  Tag  des  Inkrafttretens  dieses  Ge¬ 
setzes  wird,  wie  es  auch  mit  dem  größten  Teile  der  Reichsversicher¬ 
ungsordnung  der  Fall  ist,  erst  durch  kaiserliche  Verordnung  be¬ 
stimmt  werden.  Daß  das  neue  Gesetz  von  gleicher  Bedeutung  ist, 
wie  die  übrigen  sozialpolitischen  Gesetze,  braucht  nicht  noch  be¬ 
sonders  betont  zu  werden.  In  einer  Beziehung  übertrifft  es  diese 
sogar;  die  Neuordnung  der  bisherigen  Reichsversicherungsgesetze 
bezog  sich  nur  auf  die  Lohnarbeiter  und  Lohnarbeiterinnen,  in¬ 
dustrielle  und  ländliche,  sowie  auch  die  Dienstboten;  das  neue  Ge¬ 
setz  aber  erstreckt  die  soziale  Fürsorge  des  Reichs  auf  eine  sozial 
und  auch  wirtschaftlich  höher  stehende  Bevölkerungsschicht,  auf 
den  Stand  der  sogen.  Privatangestellten.  Es  umfaßt  als  solche  die 
Angestellten  in  leitender  Stellung,  Werkmeister,  Betriebsbeamte 
und  andere  in  gehobener  Stellung  Beschäftigten,  Büroangestellte, 
die  nicht  niedere  und  mechanische  Leistungen  zu  verrichten  haben, 
Handlungs-  und  Apothekergehilfen,  Bühnen-  und  Orchesterm. t- 
glieder,  Lehrer  und  Erzieher  in  Privatstellung,  Schiffsoffiziere  der 
Handelsmarine  und  Privatbeamte,  soweit  sie  ein  Jahresgehalt  von 
nicht  über  5000  M  beziehen.  Allerdings  ist,  wenn  auch  nur  in  be¬ 
schränktem  Umfange,  eine  freiwillige  Weiterversicherung  zuge¬ 
lassen.  Für  das  erste  Jahr  ist  sie  auf  Einkommen  bis  10  000  M  zu¬ 
gelassen.  Weiter  ist  zur  freiwilligen  Weiterversicherung  befugt, 
wer  aus  einer  versicherungspflichtigen  Beschäftigung  ausscheidet 
und  mindestens  6  Monate  Beiträge  auf  Grund  einer  Versicherungs¬ 
pflicht  entrichtet  hat.  Die  Höherversicherung  ist  bis  zum  vollende¬ 
ten  25.  Lebensjahre  gestattet.  Überschreitet  der  Jahresarbeitsver¬ 
dienst  der  bezeichneten  Angestellten  den  Betrag  von  2000  M  nicht, 
so  sind  sie  wie  bisher  auch  bei  den  Landesversicherungsanstalten  zu 
versichern,  so  daß  sie  zweimal  versichert  werden. 
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I räger  der  Versicherung  ist  die  Reichsversicherungsanstalt 
für  Angestellte;  denn  die  Angestelltenversicherung  ist  nicht  an  die 
Reichsversicherungsordnung  angegliedert  worden,  sondern  besteht 
völlig  selbständig  neben  dieser.  Insbesondere  ist  die  Durchführung 
der  Angestelltenversicherung  nicht  den  Landesversicherungsanstal¬ 
ten  oder  den  sonstigen  Versicherungsbehörden  übertragen,  vielmehr 
werden  für  die  Angestellten  besondere  Behörden  errichtet.  Die 
Rexhsversicherungsanstalt  für  Angestellte  wird  in  Berlin  errichtet. 
Sie  hat  vier  Organe,  nämlich  das  Direktorium,  in  das  die  Ver¬ 
sicherten  vier  Vertreter  mit  beschließender  Stimme  abordnen,  den 
Verwaltungsrat,  den  Verwaltungsausschuß  und  die  Vertrauens¬ 
männer.  Zu  letzteren  können  auch  weibliche  Angestellte  gewählt 
werden.  Ferner  werden  von  der  Reichsversicherungsanstalt  nach 
Bedarf  Rentenausschüsse  eingerichtet,  welche  die  Eigenschaft  einer 
öffentlichen  Behörde  haben.  Diesen  Rentenausschüssen  liegt  ob  die 
Bewilligung  und  Entziehung  des  Ruhegeldes,  der  Hinterbliebenen¬ 
renten  und  der  Abfindungen,  die  Entgegennahme  der  Anträge  auf 
Übernahme  eines  Heilverfahrens  und  die  Auskunftserteilung  in  den 
Angelegenheiten  der  Angestelltenversicherung.  Sie  entsprechen 
also  ungefähr  den  Versxlierungsämtern  der  Reichsversicherungs- 
ordnung  mit  dem  Unterschiede,  daß  sie  in  den  Rentensachen  selbst 
entscheiden.  Die  sämtlichen  Kosten  der  Rentenausschüsse  trägt  die 
Reichsversicherungsanstalt.  Über  etwaige  Streitigkeiten  entschei¬ 
den  Schiedsgerichte  und  ein  Oberschiedsgericht.  Bei  beiden  wirken 
La'enrichter  mit.  Diese  Schiedsgerichte  haben  mit  den  bisherigen 
Schiedsgerichten  für  Arbeiterversicherung  nichts  zu  tun;  sie  sind 
vielmehr  neue  und  selbständige  Behörden. 

Bezüglich  der  Höhe  der  Beiträge  werden  die  Versicherten 
nach  ihrem  Jahresarbeitsverdienste  in  9  Klassen  eingeteilt,  und 
zwar  bezahlt  monatl. 


Die  Klasse  A  mit  einem  Jahresverdienst  bis  zu  550  M 
B  „  von  mehr  als  550 —  850 


C 

D 

E 

F 

Q 

H 

J 


M 

M 


1.60  M 
3,20  M 

4.80  M 

6.80  M 

9.60  M 
13,20  M 

16,60  M 
20,—  M 

»  „  4uuu — ouuu  jvi  .  26, —  M 

Diese  Beiträge  werden  von  den  Versicherten  und  ihren 
Arbeitgebern  je  zur  Hälfte  getragen,  und  zwar  sind  sie  monatlich 
an  die  dafür  zu  errichtenden  Beitragsstellen  abzuführen.  Diese  Bei¬ 
tragsstellen  quittieren  über  den  Empfang  der  Beiträge  durch  Über¬ 
sendung  von  Marken  an  den  Arbeitgeber,  der  sie  in  die  Quittungs- 
karte  des  Versicherten  einklebt.  Doch  kann  durch  Verordnung  auch 
eine  andere  Quittungsleistung  und  Beitragszahlung  zugelassen 
werden. 


850-  1150 
1150—1500  M 
1500—2000  M 
2000— 2500  M 
2500—3000  M 
3000—4000  M 
4000—5000  M 


Auf  Grund  dieser  Beiträge  erhalten  die  Versicherten  ein  Ruhe¬ 
geld,  sobald  sie  65  Jahre  alt  sind,  oder  schon  früher,  wenn  sie  vor 
diesem  Zeitpunkte  berufsunfähig  werden.  Ferner  wird  der  Witwe 
eines  verstorbenen  Versicherten  eine  Witwenrente  gewährt,  auch 
wenn  Invalidität  nicht  vorliegt,  sowie  den  hinterblrebenen  Kindern 
unter  18  Jahren  Waisenrente.  Das  Ruhegeld  beträgt  nach  Ablauf 
der  10  jährigen  Wartezeit  ein  Viertel  der  während  dieser  Zeit  ge¬ 
zahlten  Beiträge,  wozu  dann  noch  ein  Achtel  der  nach  Ablauf  der 
ersten  10  Jahre  entrichteten  Beiträge  tritt.  Das  ist  sehr  wenig; 
noch  mehr  gilt  dies  von  der  Witwen-  und  Waisenrente,  die  für  die 
erstere  zwei  Fünftel  des  Ruhegeldes,  auf  das  der  Ernährer  An¬ 
spruch  hatte,  für  die  letztere  ein  Fünftel  der  Witwenrente  be¬ 
trägt.  Die  weiblichen  Versicherten  erhalten  bei  Berufsunfähigkeit 
zwischen  dem  5.  und  10.  Versicherungsjahre  ein  Viertel  der  in  den 
ersten  fünf  Jahren  gezahlten  Beiträge.  Stirbt  eine  Versicherte  nach 
fünf  Jahren,  ehe  sie  Ruhegeld  bezogen  hat,  so  erhalten  die  Hinter¬ 
bliebenen  die  Hälfte  der  Beiträge  zurück.  Verheiratet  sich  eine  Ver¬ 
sicherte  und  scheidet  sie  nach  fünf  Jahren  aus  der  Versicherung 
aus,  so  erhält  sie  die  Hälfte  der  für  sie  geleisteten  Beiträge  zurück. 
Während  der  ersten  drei  Jahre  der  Geltung  des  Gesetzes  kann  ein¬ 
zelnen  Kranken  und  Angestellten  gestattet  werden,  die  Wartezeit 
durch  Einzahlung  der  entsprechenden  Prämienreserve  zu  ver¬ 
kürzen.  Zur  Erfüllung  der  Wartezeit  bei  den  Hinterbliebenenrenten 
genügt  ferner  in  den  ersten  zehn  Jahren  nach  Inkrafttreten  des 
Gesetzes  das  Zurücklegen  von  60  Beitragsmonaten  auf  Grund  der 
Versicherungspflicht.  Zur  Abwendung  drohender  Berufsunfähigkeit 
kann  ein  Heilverfahren  gewährt  werden,  ferner  an  Stelle  von 
Ruhegeld  und  Rente  Verpflegung  in  einem  Invaliden-  oder  Waisen¬ 
hause. 

Wie  oben  gesagt,  beträgt  das  Ruhegeld  nach  §  55  des  Ge¬ 
setzes  ein  Viertel  der  während  der  Wartezeit  entrichteten  Beiträge; 
dieses  Viertel  bildet  also  gewissermaßen  den  Grundbetrag,  zu 
welchem  dann  die  weiteren,  über  120  Monate  hinausgehenden  Bei¬ 
träge  in  Höhe  eines  Achtels  kommen.  Bei  einem  jährlichen  Gehalte 
von  850 — 1150  M  würde  sich  das  Ruhegehalt  nach  10  jähriger  Ver- 
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sicherungsdauer  auf  jährlich  144  M,  nach  25  jähriger  Versicherung 
auf  252  M  und  nach  50  jähriger  Versicherungsdauer  auf  432  M 
stellen.  Bei  einem  Einkommen  von  1500—2000  M  lauten  die  Ziffern 
auf  288,  504  und  864  M;  bei  einem  solchen  von  2500 — 3000  M  er¬ 
geben  sich  498  M,  871,50  M  und  1494  M.  Bei  einem  Einkommen 
von  3000—4000  M  erhält  man  nach  10  Jahren  ein  RuhegeldHn  Höhe 
von  600  M,  nach  25  Jahren  1050  M  und  nach  50  Jahren  1800  M. 

Folgende  Beispiele  mögen  einen  Anhalt  für  die  Berechnung  des 
Ruhegeldes  geben.  Für  einen  Angestellten  wurden  gezahlt  in  der 
Gehaltsklasse 

E  Beiträge  für  36  Monate  zu  je  9,60  M  =  345,60  M 

F  »  »  48  „  „  13,20  M  =  633,60  M 

G  ..  „  36  „  „  16,60  M  =  597,60  M 

zusammen  also  für  120  Beitragsmonate  1576,80  M.  Mit  diesem  Ab¬ 
lauf  der  120  Monate  ist  die  Wartezeit  erfüllt;  der  Versicherte  hat, 
sofern  die  sonstigen  Vorausetzungen  vorliegen,  Anspruch  auf  Ruhe¬ 
geld.  Dieses  beträgt  ein  Viertel  der  Gesamtsumme  der  gezahlten 
Beiträge,  also  X  von  1576,80  M  =  394,20  M  jährlich. 

Für  einen  andern  Versicherten  sind  an  Beiträgen  abgeführt 
worden  in  Klasse 

F  für  120  Monate  Beiträge  zu  je  13,20  M  =  1584  M 

G  „  120  „  „  „  „  16,60  M  =  1992  M 

H  „  120  „  „  „  „  20,00  M  =  2400  M. 

In  diesem  Falle  würde  sich  das  Ruhegeld  zusammensetzen 

aus: 

K  der  ersten  120  Beiträge  (1584  M)  =  396  M 

Vs  „  zweiten  120  „  (1992  M)  =  249  M 

Vs  „  dritten  120  „  (2400  M)  =  300  M 

zusammen  945  M. 

Tritt  bei  weiblichen  Versicherten  der  Versicherungsfall  nach 
Ablauf  von  60  Beitragsmonaten  und  vor  Vollendung  der  120  Bei- 
tiagsmonate  ein,  so  beträgt  das  Ruhegeld  ein  Viertel  der  in  den 
ersten  60  Monaten  entrichteten  Beträge.  Bleibt  die  Versicherte 
mindestens  120  Beitragsmonate  hindurch  berufsfähig,  so  berechnet 
sich  ihr  Ruhegeld  ebenso  wie  bei  den  männlichen  Versicherten. 

Die  Witwen-  und  Witwerrente  beträgt  zwei  Fünftel  des  Ruhe¬ 
geldes,  das  der  Ernährer  zur  Zeit  seines  Todes  bezog  oder  im  Falle 
dei  Berufsunfähigkeit  bezogen  haben  würde.  Waisen  erhalten  je 
ein  Fünftel,  Doppelwaisen  je  ein  Drittel  des  Betrages  der  Witwen¬ 
rente. 

Im  ersten,  oben  berechneten  Beispiele  würde  die  Witwe  (vor¬ 
behaltlich  der  noch  zu  erwähnenden  Abrundung)  Vs  von  X  von 

1576,80  M  -  Vs  von  394,20  M  =  157,68  M,  im  zweiten  Beisp:elc 
Vs  von  945  M  =  378  M  erhalten.  Die  Waisenrente  würde  sich 
im  ersten  Falle  auf  Vs  der  Witwenrente  =  Vs  von  157,68  M  - 
31,54  M.  im  zweiten  Falle  auf  Vs  von  378  M  =  75,60  M  jährlich  be¬ 
ziffern.  Eine  Doppelwaise  hat  Anspruch  auf  Vs  von  157,68  M  bzw 
378  M  =  52,56  M  bzw.  126  M. 

Tritt  der  Tod  in  den  ersten  10  Jahren  nach  Zurücklegung  von 
60  versicherungspflichtigen  Beitragsmonaten  ein,  so  berechnet  sich 
die  Witwenrente  nach  einem  Ruhegelde,  das  ein  Viertel  des  Wertes 
der  in  den  ersten  60  Beitragsmonaten  entrichteten  Be;träge  beträgt. 
Hat  z.  B.  ein  Versicherter  nach  Klasse  F  für  30  Monate  30  X  13,20 
M  =  396  M,  sowie  für  30  Monate  nach  Klasse  G  30  X  16,60  M  -= 
498  M,  zusammen  also  für  60  Beitragsmonate  894  M  gezahlt,  so  be¬ 
trägt  die  Witwenrente  Vs  von  X  des  Ruhegeldes  von  223,50  M 

(X  von  894  M)  =  89,40  M,  die  Waisenrente  Vs  der  Witwenrente  = 
17,88  M. 

Ruhegeld  und  Renten  werden  in  monatlichen  Teilzahlungen, 
auf  volle  5  Pfg.  aufgerundet,  im  voraus  gezahlt.  Über  d;e  Höhe 
der  geleisteten  Beiträge  ist  jeder  Versicherter  nach  den  in  seinem 
Besitze  befindlichen  Versicherungskarten  jederzeit  unterrichtet. 

Bezüglich  der  privaten  Pensionseinrichtungen  unterscheidet 
das  Gesetz  zwischen  Zuschußkassen,  die  neben  der  Angestellten¬ 
versicherung  bestehen,  und  Ersatzkassen,  welche  die  öffentliche 
Angestelltenversicherung  ersetzen.  Hierüber,  sowie  über  das  Ver 
hältnis  zu  den  Lebensversicherungen  soll  in  einem  anderen  Aufsatz 
gehandelt  werden.  An  dieser  Stelle  mag  in  dieser  Richtung  nur  er 
wähnt  werden,  daß  als  Zuschuß-  und  Ersatzkassen  zugelassen  sind 
Fabriks-,  Betriebs-,  Haus-  und  Seemannskassen  und  andere  Ver 
sicherungs-  und  Wohlfahrtseinrichtungeu  für  eine  oder  mehrere 
Unternehmungen,  falls  diese  Kassen  schon  vor  dem  15.  Oktober 
1911  bestanden  haben.  Die  mit  Lebensversicherungen  geschlossenen 
Verträge  gelten  nur  dann  als  Ersatz,  wenn  sie  vor  dem  5.  Dezem¬ 
ber  1911  bewirkt  worden  wa^en. 

Dies  sind  die  wichtigsten  Bestimmungen  des  Gesetzes,  für 
das  es  bisher  nur  ein  Vorbild  gibt,  nämlich  das  seit  zwei  Jahren  in 
Österreich  bestehende  Privatbeamten-Versicherungsgesetz.  Dieses 
Gesetz  hat  sich  bisher  gut  bewährt,  und  hoffentlich  wird  die  Neure¬ 
gelung  auch  bei  uns  die  Erwartungen  der  nächsten  Interessenten 
erfüllen,  besonders  wenn  es  noch  gelingen  wird,  manche  Mängel 
und  Unzulänglichkeiten  zu  beseitigen.  -n- 
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Ungültigkeit  einer  Fahrstuhlordnung. 

Ein  bemerkenswertes  Urteil,  das  für  weitere  gewerbliche 
Kreise  von  Bedeutung  ist  und  zugleich  in  das  Zustandekommen 
einer  nunmehr  für  ungültig  erklärten  Polizeiverordnung  Einblick  ge¬ 
währt,  hat  nach  der  Eisen-Zeitung  (1912  S.  5)  die  4.  Strafkammer 
des  Landgerichts  Dortmund  am  30.  Oktober  1911  erlassen.  Fol¬ 
gendes  sei  vorausgeschickt: 

In  einem  westfälischen  Hochofenwerk  dient  ein  Lastenfahr¬ 
stuhl  dazu,  den  in  der  eigenen,  konzessionierten  Kokerei  erzeugten 
Koks  nach  dem  tiefer  gelegenen  Hochofen  zu  befördern.  Er  ist 
technisch  aufs  beste  eingerichtet,  und  in  den  25  Jahren  seines  Be¬ 
stehens  hat  sich  kein  Unfall  ereignet.  Am  17.  März  1908  ließen  nun 
der  Handelsminister  und  der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  den 
Oberpräsidenten  den  Entwurf  einer  Polizeiverordnung  über  die 
Einrichtung  und  den  Betrieb  von  Aufzügen  (Fahrstühlen)  mit  dem 
Ersuchen  zugehen,  eine  gleichlautende  Polizeiverordnung  zu  er¬ 
lassen.  Es  sei  nicht  erforderlich,  die  Berufsgenossenschaften  vorher 
anzuhören,  und  besonderer  Wert  sei  darauf  zu  legen,  daß  der  Ent¬ 
wurf  nicht  abgeändert  werde.  Die  Oberpräsidenten  erließen  darauf 
gleichlautende  Polizeiverordnungen  auf  Grund  des  preußischen  Ge¬ 
setzes  über  die  Polizeiverwaltung.  Dem  Entwurf  entsprechend,  ent¬ 
halten  diese  Verordnungen  zahlreiche  Vorschriften  für  die  Anlage 
und  den  Betrieb  der  Fahrstühle,  erstrecken  sich  sowohl  auf  die  pri¬ 
vaten  als  auch  auf  die  vielfach  grundverschiedenen  gewerblichen 
Anlagen,  geben  den  Behörden  das  Recht,  Ausnahmen  eintreten  zu 
lassen  und  übertragen  die  Aufsicht  den  Beamten  der  Dampfkessel¬ 
überwachungsvereine.  Der  hiernach  zuständige  Oberingenieur  des 
Überwachungsvereins  wies  nun  die  Hütte  darauf  hin,  daß  ihr  Fahr¬ 
stuhl  der  Polizeiverordnung  in  verschiedener  Hinsicht  nicht  ent¬ 
spreche,  jedoch  könnten  die  Einrichtungen  mit  einer  Ausnahme  bei¬ 
behalten  werden,  wenn  die  Hütte  ein  Befreiungsgesuch  an  die  Re¬ 
gierung  richte,  da  die  Anlage  insoweit  unbedenklich  sei. 

Da  die  Hütte  sich  weigerte,  den  hiernach  überflüssigen  Dispens 
nachzusuchen,  und  im  übrigen  d  e  Rechtsgültigkeit  der  Forderungen 
bestritt,  erging  eine  Strafverfügung  gegen  den  Leiter  des  Hütten¬ 
werks,  gegen  die  auf  gerichtliche  Entscheidung  angetragen  wurde. 

Die  Verteidigung,  die  in  den  Händen  des  juristischen  Beirats 
der  Hochofenkommisskm  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute, 
des  Rechtsanwalts  Dr.  Schmidt-Ernsthausen  (Düsseldorf)  lag,  führte 
aus,  daß  die  Fahrstuhlordnung  für  gewerbliche  Betriebe  überhaupt 
ungültig  sei;  außerdem  könne  sie  keinesfalls  auf  konzessionierte 
Anlagen  angewendet  werden.  Nach  reichsgesetzlicher  Vorschrift 
(§  120e  der  Gewerbeordnung)  muß  nämlich  vor  dem  Erlaß  von 
Arbeiterschutzverordnungen  den  Berufsgenossenschaften  Gelegen¬ 
heit  zur  Äußerung  gegeben  werden,  die  hier  im  Gegensatz  zu  der 
früher  in  Geltung  gewesenen  Fahrstuhlverordnung  absichtlich  nicht 
eingeholt  worden  ist.  Die  Ministerialinstanz  hat  dies  im  Hinblick 
auf  eine  Nebenbemerkung,  die  in  einem  zur  Dampffaßverordnung  er¬ 
gangenen  Urteil  enthalten  ist,  nicht  für  nötig  gehalten.  Dort  äußert 
das  Kammergericht,  daß  auch  eine  allgemeine  Fahrstuhlverordnung 
nicht  als  Arbeiterschutzvorschrift  anzusehen  wäre.  Mit  dieser  Be¬ 
gründung  könnte  man  aber  gerade  für  die  gebräuchlichsten  Ein- 
iichtungen  die  Anhörung  der  Berufsgenossenschaften  ausschalten, 
und  die  älteren  Anlagen,  die  reichsgesetzbch  nur  bei  erheblichen 
Mißständen  zur  Einführung  neuer  Schutzvorrichtungen  angehalten 
v  erden  können,  würden  auf  diesem  Wege  zu  neuen  Einrichtungen 
gezwungen,  die  s:ch  nach  25  jähriger  Praxis  als  überflüssig,  ja  als 
betriebsschädlich  kennzeichnen  und  von  den  zuständigen  Beamten 
von  vornherein  als  entbehrlich  bezeichnet  würden.  Erfolgt  keine 
Anhörung  der  Bcrufsgenossenschaften,  so  könnten  deren  bestehende 
Unfallverhütungsvorschriften  mit  den  neuen  Polizeiverordnungen 
in  Widerspruch  geraten  und  hierdurch  bedenkliche  Unstimmigkeiten 
herbeigeführt  werden.  Außerdem  handelt  es  sich  um  eine  ge¬ 
nehmigte  Anlage,  die  nach  §§  18  und  25  der  Gewerbeordnung  von 
allen  späteren  polizeilichen  Auflagen  befreit  ist,  soweit  es  sich  nicht 
um  Polizeiverordnungen  handelt,  die  ausdrücklich  als  Arbeiter¬ 
schutzverordnungen  auf  Grund  der  Gewerbeordnung  ergangen  sind. 
Der  Arbeiterschutz  ist  viel  zu  wicht'g,  als  daß  er  durch  allgemeine 
Polizeiverordnungen,  die  von  jeder  ländlichen  Polizeibehörde  ohne 
technische  Garantien  auf  Grund  des  Landesrechts  erlassen  werden 
können,  geregelt  werden  dürfte,  und  deshalb  ist  dieser  Gegenstand 
durch  reichsgesetzliche  Normen  besonders  geregelt. 

Das  Landgericht  schloß  sich  diesen  Ausführungen  an,  erklärte 
die  entgegenstehende  Nebenbemerkung  des  kammergerichlichen 
Urteils  für  rechtsirrtümlich,  hob  das  Urteil  des  Schöffengerichts, 
das  dem  Kammergericht  gefolgt  war.  auf,  sprach  den  Angeklagten 
kostenlos  frei  und  begründete  seine  Entscheidung  entsprechend  da¬ 
mit,  daß  die  Fahrstuhlverordnung,  insoweit  sie  sich  auf  gewerbliche 
Betriebe  erstrecke,  ungültig  se!,  und  daß  außerdem  konzes¬ 
sionierten  Betrieben  Schutz  vor  derartigen  nachträglichen  Auflagen 
zu  gewähren  sei. 


Das  wohlbegründete  Urteil,  unterstützt  von  den  Darlegungen 
e'nes  Sachverständigen  und  getragen  von  richtiger  Kenntnis  und 
Würdigung  der  industriellen  Verhältnisse,  sichert,  wie  die  Eisen- 
Zeitung  mit  Recht  hervorhebt,  den  Berufsgenossenschaften  die 
ihnen  reichsgesetzlich  zukommende  Stellung  und  wird  in  gewerb¬ 
lichen  Kreisen  allenthalben  mit  Befriedigung  begrüßt  werden.  Da¬ 
gegen  kennzeichnet  es  sich  als  ein  unhaltbarer  Zustand,  wenn  von 
der  Zentralinstanz  Polizeiverordnungen  für  das  ganze  Land  auf  so 
unsicherer  Rechtsunterlage  herbeigeführt  werden.  Bezeichnend  ist 
es  auch,  daß  wenn  die  Verordnung  gültig  wäre,  nach  Ansicht  der  Be¬ 
hörden  erst  noch  ein  Befreiungsgesuch  nötig  gewesen  wäre,  um  die 
von  den  Aufsichtsbeamten  selbst  als  zulässig  erkannten  Aus¬ 
nahmen  eintreten  zu  lassen.  Es  ist  dies  dasselbe  System,  das  in 
allen  neueren  gewerblichen  Gesetzen  bereits  zum  Ausdruck  gekom¬ 
men  ist,  nämlich  Grundsätze  aufzustellen,  die  für  die  Praxis  un¬ 
brauchbar  sind,  und  die  Übereinstimmung  mit  den  Anforderungen 
des  gewerblichen  Lebens  dann  durch  ein  den  verschiedensten  In¬ 
stanzen  verliehenes  Recht  zur  Bewilligung  von  Ausnahmen  herzu¬ 
stellen.  Die  Folge  davon  ist,  daß  die  Gewerbetreibenden  von  Ge¬ 
setzes  wegen  mehr  und  mehr  auf  das  Entgegenkommen  der  Behör¬ 
den  angewiesen  und  von  diesen  abhängig  werden.  Nur  ein  tatkräf¬ 
tiges  Geltendmachen  des  Rechtsstandpunktes  unter  Einsetzung  der 
eigenen  Person,  ohne  Scheu  vor  den  Unbequemlichkeiten  und 
Kosten  eines  Strafverfahrens  kann  in  solchen  Fällen  dazu  führen, 
dem  Grundsätze  der  Gewerbefreiheit  wieder  zu  Recht  und  Ansehen 
zu  verhelfen 


Patente. 

Pie  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bere't,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32  a.  K.  47  637.  Glasblasmaschine  mit  Handluftpumpe  zum 
Fertigblasen.  Dr.  Hugo  Kratz,  Berlin,  Lindauerstr.  9.  13.  4.  11. 

80  b.  G.  35  600.  Verfahren  zur  Herstellung  keramischer  Mas¬ 
sen.  Otto  Gerber,  Witten  a.  Ruhr,  Viktoriastr.  12.  29.  11.  11. 

Erteilungen. 

4g.  244  315.  Gaslampe,  bei  welche  die  aus  einem  Strahlen¬ 
brenner  bestehende  Lichtquelle  von  einer  Glasumhüllung  umschlos¬ 
sen  wird,  die  an  der  Innenwandung  nrt  Prismen  und  an  der  Außen¬ 
wandung  mit  L'nsen  bedeckt  ist.  August  Ohrtmann  Tungetidorf 
b.  Neumünster,  Augustastr.  56.  22.  4.  11.  O.  7549. 

30g.  244  327.  Flasche  mit  stark  verengtem  Durchfli  ßkanal  für 
gemeinsamen  Durchtritt  von  Luft  und  Flüssigkeit;  Zus.  z.  Pat. 
241  856.  Carl  Schnuerle,  Frankfurt  a.  M„  Waldschmidtstr.  57.  8.  1.  11. 
Sch.  37  346. 

32a.  244  465.  Formzange  zur  Herstellung  von  Flaschenköpfen 
mit  einer  unterschnittenen  Nut  im  Innern  zum  Festhalten  einer  me¬ 
tallenen  Verschlußkapsel.  Richard  Albert  Canfield,  Providence, 
Rhode  Island.  7.  6.  10.  C.  19  245, 


Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die  Ge¬ 
schäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Die  Glasfabrikation.  Von  R.  Dralle.  Unter  Mitarbeit  von  A. 
loly,  Ingenieur  und  Mitinhaber  der  Oestschen  Schamottewerke 
Kraft,  Dienstbach  und  Joly,  Wittenberg  Bezirk  Halle;  Dr.  Gustav 
Keppeler,  Privatdozent  an  der  Königl.  Techn.  Hochschule  Hannover; 
Regierungsrat  Dr.  Wendler,  Großlichterfelde  W.;  Ingenieur  Joseph 
Jaquart,  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Mit  1031  Textbildern  und  48  Tafeln. 
Verlag  von  R.  Oldenbourg.  München  und  Berlin  1911.  2  Bde.  in 
Lwd.  Preis  44  M. 

Schon  mancher  Glashüttenfachmann  wird  es  als  einen  großen 
Mangel  empfunden  haben,  daß  trotz  der  gewaltigen  Fortschritte, 
welche  die  Cilasfabrikafon  seit  Ende  des  vorigen  Jahrhunderts  ge¬ 
macht  hat.  doch  kein  umfassendes,  die  neuesten  Errungenschaften 
enthaltendes  Werk  auf  diesem  Gebiete  erschienen  ist.  Mit  Freu¬ 
den  wird  daher  jeder  Fachmann  das  vorliegende  Werk  begrüßen, 
dessen  Verfasser  uns  durch  das  früher  erschienene  Werk:  „Anlage 
und  Betrieb  der  Glasfabriken“  riihmlichst  bekannt  ist  Der  Zweck 
dieses  Werkes  ist,  wie  der  Verfasser  im  Vorwort  sagt,  allen,  wel¬ 
che  sich  für  die  Anlage  und  für  den  Betrieb  von  Glasfabriken  inter¬ 
essieren,  fachmännische  Auskunft  zu  erteilen  und  zugleich  ein  prak¬ 
tisches  Handbuch  für  die  Glasfabrikation  zu  schaffen.“ 
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k'  init  i  i, j  CnUn^i  bl,c|et . das  V011  Dr.  Gustav  Keppeler  verfaßte 
nilo.rL  d  n  Physikalischen  und  chemischen  Grundlagen  der 
nhvsik-iik^i!"^’  rfS  bü  ide,n’  ccli  n\cht  einige  Vorkenntnisse  von 

(iiiSl  tpnn^  C)heÜllei  uat:,:  Wüid  kauni  £anz  verständlich  sein 
diiirtc.  Keppelei  behandelt  die  Vorgänge  beim  Schmelzen  und  Er- 

milit  u?  aC'CrTwürvr  und  zusammengesetzter  Systeme  und 
Ä ^  Mftl.t-ihuer|)eJ,ni  Ion:V’Das^0las  ist  deI""ach  eine  ungemein 
k  fhinm  1;  R  6  S^hme'ze-  derei1  Zähigkeit  infolge  der  starken  Ab- 
K  l,"L  e,1nder,S,tarrhflt  Sprechenden  Wert  angenommen  hat. 
Kurz  gesagt  1  as  Glas  ist  eine  starre  Flüssigkeit.“  Die  in  der  Praxis 


?°  ™e"is  behebten  Entglasungserscheinungen  sind  durch  eine  Reil 
mtuessanter  Abbildungen  illustriert.  Der  letzte  Abschnitt  dies» 


le 

....  i  i  1*  L/s-‘  iciz,ic  /\u5cnrnu  dieses 

Kapitels  macht  uns  mit  den  Eigenschaften  der  Gläser  und  ihrer  Ab- 

h  ni  vpn.  der  chemischen  Zusammensetzung  bekannt.  (Zähig- 
ke  t.  naltbai  keit,  mechanische,  thermische  und  optische  Eigenschaf¬ 
te  uSw.)  Das  2.  Kapitel  beginnt  mit  einer  Beschreibung  der  ver¬ 
schiedenen  Rohstoffe  und  ihrer  wichtigsten  Eigenschaften.  Eine 

nl?  !Zah  A^alysen  Mistet  gute  Dienste  bei  der  Auswahl 

de  einzelnen  Rohstoffe  von  Verschiedenen  Fundorten.  Auf  Seite 

1.  162  erörtert  Keppeler  die  Frage,  ob  man  besser  Sulfat  oder 

Mda  m  der  Glasfabrikation  verwenden  soll.  Maßgebend  für  die 
Einführung  des  Sulfats  in  die  Glasindustrie  war  der  seinerzeit  viel 
niedrigere  Preis  des  ersteren.  Heute  haben  sich  die  Verhältnisse 
Wesentlich  geändert.  Der  geringe  Mehrpreis  der  Soda  gegenüber 
dem  Sulfat  wird  durch  den  Umstand,  daß  zur  Einführung  gleicher 
utionmengen  nur  '/a  soviel  Soda  als  Sulfat  nötig  ist,  und  durch 
die  Ersparnis  an  Köhlen  ausgeglichen;  ferner  werden  bei  der  Ver¬ 
vendung  von  Soda  infolge  der  niedrigeren  Schmelztemperatur  die 
Uten  mehr  geschont  und  die  ganze  Schmelzerei  gestaltet  sich  ein- 
tacher.  Auch  fallt  bei  der  Benutzung  von  Soda  statt  Sulfat  ein  guter 
leil  der  Rauchbelastigung  weg.  Der  Verfasser  zieht  daher  aus  sei- 
"c‘‘ t/^htungm  den  Schluß:  „Sulfat  kann  und  muß  durch  Soda 
ersetzt  weiden.  Im  2.  Teile  dieses  Kapitels  macht  uns  Keppeler  mit 
den  Vorgängen  beim  Einschmelzen,  Läutern  und  Kühlen  bekannt, 
jt während  die  Besprechung  der  Glaszusammensetzung  aus  dem  Satz 

iülldmdle-we£echnt?ng  i1^  Satzes  den  Schluß  bilden.  Im  3.  Kapitel 
beschreibt  Keppeler  die  verschiedenen  Brennstoffe.  Außer  den  all¬ 
gemein  verwendeten  (Holz,  Torf,  Braun-  und  Steinkohlen  und  Koks) 
werden  auch  die  in  neuerer  Zeit  mehr  in  Aufnahme  gekommenen 
lass  gen  Brennstoffe  und  das  Naturgas  behandelt.  Der  Rest  des  Ka- 
,  pitels  ist  der  für  einen  rationejlen  Hüttenbetrieb  so  außerordent- 
licti  wichtigen  Temperaturmessung  gewidmet.  Zur  Temperaturmes- 
uii£  \vei  den  in  der  Glasindustrie  neben  den  Ausdehnungsthermo¬ 
metern  elektrische  und  optische  Thermometer  verwendet  Das  am 
neisten  verwandte  Ausdehnungsthermometer,  das  Quecksilberther- 
T'Sf  51*’  u1m  S1Ct,  bei  Stickstoffüllung  bis  zu  550°  C  verwenden, 
:iti-Platinrhodium-Thermometer  bis  1600°.  Die  elektrischen  Thermo- 
neter  haben  vor  den  übrigen  den  Vorzug,  daß  man  unter  Benutzung 
imies  Umschalters  die  Temperatur  einer  größeren  Anzahl  von 
;  Mellen  an  e  nem  Instrument  messen  und  auch  registrieren  kann, 
r  cf11  ^Pbschen  Pyrometern  werden  die  Gesetze,  nach  denen  sich 
ue  Strahlung  mit  der  Temperatur  ändert,  zur  Temperaturmessung 
genutzt.  Neben  dem  Wannerpyrometer,  dem  Keppeler  den  Vorzug 
nbt,  wird  das  Pyrometer  von  Siemens  &  Halske  beschrieben.  Im 
•  Kapitel  behandelt  Dralle  die  verschiedenen  Systeme  von  Gas¬ 
erzeugern.  Diese  waren  bis  vor  nicht  zu  langer  Zeit  das  Stiefkind 
ler  Glashütten,  so  daß  oft  jetzt  noch  recht  rückständige  Anlagen 
existieren.  Wenn  schon  die  Gebläsegeneratoren  gegenüber  den 
Uten  Systemen  wesentlich  ökonomischer  waren,  so  wurde  doch 
urch  die  Erfindung  von  ununterbrochen  arbeitenden  Gaserzeugern 
nt  automatischer  Aschenentfernung  ein  größerer  Fortschritt  ge¬ 
macht.  Mit  den  für  die  Kleingasindustrie  recht  vorteilhaften  Was- 
er-  und  Mondgasanlagen  schließt  dieses  mit  großer*  Sachkenntnis 
ibgefaJßte  Kapitel.  Das  5.  Kapitel  umfaßt  das  große  Gebiet  der 
'b;11-  Dralle  gliedert  die  Schmelz-  und  Arbeitsöfen  in  Hafenöfen 
|  nd  Wannen.  Abgesehen  von  direkter  Feuerung  finden  sich  bei  bei- 
en  Gruppen  folgende  Systeme: 

1.  Halbgasfeuerung. 

2.  Gasfeuerung  nach  dem  Regenerativsystem  von  Siemens. 

3.  Gasfeuerung  nach  dem  Rekuperativsystem. 

4.  Gasfeuerung  nach  dem  Regenerativ-  und  Rekuperativ- 
ystem. 

5.  Öfen  für  flüssige  Brennstoffe. 

6.  Öfen  für  Wassergas. 

7.  Elektrische  Öfen. 

Außer  den  Schmelzöfen  werden  noch  die  für  verschiedenartige 
!  wecke  nötigen  Nebenöfen  wie  Kühlöfen,  Auftreiböfen,  Strecköfen, 

1  emperöfen  usw.  einer  eingehenden  Besprechung  unterzogen.  Die- 
!  -*s  Kapitel  gibt  uns  ein  umfassendes  Bild  über  die  Entwickelung 
id  den  heutigen  Stand  des  Ofenbaues  in  der  Glasindustrie.  Das 
1  erständnis  wird  durch  eine  Menge  Textbilder  und  Tafeln  erleich- 
;  rt;  besonders  wertvoll  sind  auch  die  aus  der  Praxis  des  Verfas- 
'  “rs  stammenden  Betriebsangaben  und  Kostenberechnungen.  Das 
chlußkapitel  des  I.  Bandes  „Verschiedene  Angaben“  enthält  das 
;  ichtigste  über  Schornsteine,  sowie  über  die  zur  Kraft-,  Licht- 
id  Wasserversorgung  nötigen  maschinellen  Anlagen. 

'  Der  2.  Band  beginnt  mit  den  feuerfesten  Materialien.  (Kapitel 
i)  „Dieses  ist  das  böseste  Kapitel  für  die  Glasindustrie.  Von  der 
'  üte  der  feuerfesten  Materialien  und  der  richtigen  Auswahl  der- 
Iben  hängt  alles  ab.“  Um  so  mehr  muß  man  sich  wundern,  daß 
otz  der  Wichtigkeit,  die  die  feuerfesten  Materialien  für  die  Glas- 
dustrie  haben,  auf  diesem  Gebiete  in  den  letzten  Jahren  so  wenig 


geleistet  worden  ist.  Dralle  muß  sich  daher  darauf  beschränken, 
„Angaben  aus  der  Praxis  für  die  Praxis  in  übersichtlicher  Form  zu 
geben  .  Das  einzig  neue  dieses  Kapitels  ist  das  Webersche  Seha 
mottegießverfahren.  Kapitel  8,  das  wohl  in  das  vorhergehende  Ka¬ 
pitel  mit  enibezogen  werden  konnte,  behandelt  die  Normalsteine, 
und  das  folgende  Kapitel  die  Glasmacherwerkzeuge.  Im  10.  Kapitel 
zeigt  uns  Dr.  Wendler  die  maschinelle  Verarbeitung  von  Glas  von 
l  .  ii  ersten  Anfängen  bis  zu  den  neuesten  Errungenschaften.  Dem 
vei  lasser  ist  es  gelungen,  die  gewaltige  Fülle  von  Material  in  kla- 
iei,  übersichtlicher  Weise  zu  behandeln.  Neben  Maschinen  zum 
1  ressen,  Stanzen  und  Walzen  von  Glas  lernen  wir  die  Blasema- 
sclnnen  kennen,  deren  vollkommenste  Repräsentanten  die  auto¬ 
matischen  Eiaschenblasmaschinen  von  Owens  und  Severin  und  die 
Sievertsche  Fensterglasblasemaschine  sind.  Nicht  minder  inter- 
essant  sind  die  Tafelglasziehmaschinen  von  Fourcault  und  Colburn 
Die  beiden  letzten  Abschnitte  des  Kapitels  sind  den  Schneide-  Ab¬ 
spreng-  und  Verschmelzmaschinen  gewidmet.  Im  11.  Kapitel  gibt  uns 
Ingenieur  A.  Schütt  einen  Überblick  über  die  Fabrikation  von  Prä¬ 
zisions-  und  Brillenoptik.  Der  2.  Teil  des  Bandes  (Kapitel  12 — 4  7), 
von  Ingenieur  J.  Jaquart  bearbeitet,  umfaßt  die  Anlage  und  den  Be- 
tnei)  von  Fenster-,  Hohl-,  Flaschen-  und  Wasserglasfabriken.  Je¬ 
der  rachmann,  der  vor  die  Aufgabe  gestellt  wird,  eine  der  genann¬ 
ten  Eabriken  aiizulegen,  wird  in  diesen  mit  Tafeln,  Plänen  und  Kos¬ 
tenberechnungen  reich  ausgestatteten  Kapiteln  eine  Menge  nütz¬ 
liches  und  wissenswertes  finden. 

Diese  kurze  Übersicht  wird  genügen,  um  zu  zeigen,  daß  jeder, 
der  sich  mit  der  Glasfabrikation  beschäftigt,  oder  der  sich  darf  I 
untci  richten  will,  in  diesem  vortrefflichen  Werke  eingehende  Be¬ 
lebt  ung  finden  wird;  die  Anschaffung  kann  daher  nur  empfohlen 
werden.  Dr.  Th. 


Fragekasten. 


Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über- 
Dssen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


Fragen. 

Frage  42.  Magnesia  und  Zinkweiß.  Viele  Fabriken  verwenden 
Magnesia,  andere  Zinkweiß.  Was  für  ein  Unterschied  zwischen 
den  beiden  Materialien  besteht  und  welches  wird  bevorzugt?  Wel¬ 
che  Sorte  Magnesia  wird  am  meisten  verwendet  und  welche  Men¬ 
gen?  Kann  man  die  gleiche  Menge  Zinkweiß  nehmen  wie  Magnesia 
oder  umgekehrt? 

Frage  43.  Lieferanten  von  Baumrinde.  Woher  bezieht  man 
gute  Baumrinde,  auch  Baumstamm  genannt,  zum  Malen? 

Frage  44.  Kitt  für  Porzellan.  Gibt  es  ein  Bindemittel  (Kitt), 
zum  Kitten  von  Porzellan,  das  weder  durch  Wärme  noch  durch 
Feuchtigkeit  angegriffen  wird?  Wer  liefert  einen  solchen  Kitt? 

Frage  45.  Ausbildung  eines  Keramikers.  Wie  bildet  sich  ein 
Absolvent  einer  keramischen  Fachschule  in  der  Praxis  weiter  aus 
(Hauptfach  Chemie)?  Welche  Stellen  kann  er  bekleiden?  Welches 
Fach  ist  das  beste  in  der  Praxis,  Chemiefach  oder  künstlerisches 
Fach? 

Frage  46.  Formen  von  Deckeln.  Werden  Deckel  in  Gipsformen 
über-  oder  eingeformt,  so  daß  zugleich  der  Knopf  mit  ausfällt? 

Frage  47.  Fleckige  Glasur  bei  Ofenkacheln.  Ich  fabriziere 
Kachelofenware  mit  Glätteglasuren,  und  es  kommt  in  letzter  Zeit 
häufig  vor,  daß  die  Ware  mit  der  grünen  Glasur  teilweise  fleckig 
(gesprengt)  aus  dem  Ofen  kommt,  während  danebenstehende  Ware, 
auch  m.t  Glättegjasur  glasiert,  sehr  schön  und  egal  ist.  Wo  liegt 
hier  wohl  der  Fehler? 


Antworten. 

Zu  Frage  33.  Raster  für  keramische  Photographie.  Dritte  Ant¬ 
wort.  Glasraster  erhalten  Sie  in  den  verschiedensten  Linienweiten 
bei  der  Firma  Klimsch  &  Co.,  Handlung  photographischer  Bedarfs¬ 
artikel  in  Frankfurt  a.  M.  Das  Verfahren  des  Kopierens  auf  licht¬ 
empfindlichen  Asphalt  besteht  darin,  daß  man  eine  solche  Lösung, 
die  heute  im  Handel  erhältlich  ist,  auf  die  betreffende  Platte  oder 
den  Stein  aufgießt  und  —  wie  bei  allen  direkten  Kopierverfahren 
—  unter  einem  verkehrten  Negative  dem  Lichte  aussetzt.  Die 
besten  Ergebnisse  werden  erzielt,  wenn  man  zur  Belichtung  Son¬ 
nenlicht  verwenden  kann.  Eine  gut  präparierte  Asphaltlösung  wird 
schon  in  15  bis  20  Minuten  ein  gut  durchkopiertes  Bild  ergeben. 
Im  Schatten  und  bei  zerstreutem  Licht  sind,  selbst  im  Hochsommer, 
immer  einige  Stunden  nötig,  während  es  an  trüben  Wintertagen 
fast  unmöglich  ist,  ein  Bild  zu  erhalten.  Will  man  die  lichtempfind¬ 
liche  Asphaltlösung  selbst  bereiten,  was  sehr  zu  empfehlen  ist,  so 
wird  dabei  in  folgender  Weise  vorgegangen.  Man  gibt  eine  kleine 
Menge  gepulverten  syrischen  Asphalt  in  ein  hohes  schmales  Glas  und 
setzt  etwas  Chloroform  hinzu,  um  das  Asphaltpulver  zu  lösen  und  in 
einen  dicken  Brei  zu  verwandeln,  was  in  einigen  Stunden  geschehen 
ist.  Jetzt  schüttet  man  eine  reichliche  Menge  Schwefeläther  hinzu, 
rührt  die  ganze  Masse  tüchtig  durch  einander  und  läßt  sie  dann 
ruhig  stehen.  Es  bildet  sich  ein  merklicher  Bodensatz,  welcher  jenen 
Teil  des  Asphalts  darstellt,  der  in  Schwefeläther  nicht  löslich  ist. 
Die  oben  stehende  Flüssigkeit  mit  dem  im  Äther  gelösten  Teil  wird 
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abgegossen  und  als  unbrauchbar  entfernt.  Der  zurückgebliebene 
ausgefällte  Asphalt  wird  durch  einen  neuerlichen  Aufguß  von  Äther 
gänzlich  gereinigt  und  abermals  stehen  gelassen.  Der  Äther,  wel¬ 
cher  jetzt  schon  weniger  gefärbt  erscheint,  wird  wiederum  abge¬ 
gossen  und  der  feste  Rückstand  getrocknet.  Der  auf  diese  Art  von 
seinen  in  Äther  löslichen  Teilen  befreite  Asphalt  wird  in  Benzol  aufge¬ 
löst  und  stellt  die  lichtempfindliche  Asphaltlösung  dar.  Die  Lösung  wirö 
meistens  4 — 6  v.  H.  stark  hergestellt.  Diese  Lösung  wird  in  staub¬ 
freier  Luft  auf  den  Stein  oder  die  Platte  gegossen,  ablaufen  gelassen 
und  nach  völligem  Trocknen  kopiert.  Die  Schicht  muß  recht  gleich¬ 
mäßig  sein.  Glaubt  man  die  Platte  genügend  belichtet  zu  haben,  so 
legt  man  sie  in  eine  Schale,  in  welcher  sich  Terpentinöl  befindet; 
dieses  löst  die  unbelichteten  Asphaltteile  auf,  und  es  ergibt  sich  ein 
sehr  scharfes,  ätzfähiges  Bild.  Hierbei  verhalten  sich  nicht  alle  1  er- 
pentinöle  gleich.  Die  gut  gereinigten  Terpentinöle,  wie  das  franzö¬ 
sische  oder  das  Neustädter  Öl,  wirken  gelinder  als  andere,  weniger 
oder  gar  rektifizierte  Terpentinöle,  wie  das  ungarische,  polnische 
russische  oder  das  sog.  Kienöl,  welche  die  Asphaltschicht  stärkei 
angreifen.  Man  hat  es  daher  ganz  in  der  Hand,  den  Entwickler 
schwächer  oder  stärker  zu  machen.  Auch  ein  Zusatz  von  etwas 
Benzol  beschleunigt  die  Entwickelung  und  wird  bei  etwas  zu  lange 
kopierten  (überkopierten)  Bildern  gute  Dienste  leisten.  Benzin  ist 
auf  die  Asphaltschicht  ohne  Wirkung,  weshalb  man  die  Platte,  wenn 
sie  aus  dem  Entwickler  kommt,  sofort  mit  Benzin  abspült,  um  alles 
Öl  schnell  zu  entfernen  und  dessen  auflösende  Wirkung  rasch  zu 
unterbrechen. 

Zu  Frage  36.  Smalte.  Dritte  Antwort.  Unter  Smalte  F.F.F.F.  C., 
F.  F.  F.  C.,  F.  F.  C. versteht  man  die  wirksame  Farbkraft  der  ein¬ 
zelnen  Marken.  Die  im  Handel  befindliche  Smalte  wird  eingeteilt 
in  Farbe  mit  dem  Zeichen  C.,  in  Äscher  mit  dem  Zeichen  E.  und  in 
Streublau  mit  dem  Zeichen  H.  Weiter  werden  diese  Marken  einge¬ 
teilt  in  fein,  mittel  und  ordinär,  wofür  man  die  Zeichen  F.,  M.  und  0. 
setzt.  Bei  der  Marke  F.  unterscheidet  man  noch  Marken  mit  Farben 
von  größerer  Farbkraft  und  bezeichnet  diese  mit  zwei,  drei  und 
vierfachfein  (im  Handel  mit  F.  F.,  F.  F.  F.,  F.  F.  F.  F.  bezeichnet). 
Trotzdem  die  Smalte  weiter  nichts  als  ein  mit  Kobalt  gefärbtes 
Glas  ist,  so  ist  die  Herstellung  der  einzelnen  Marken  doch  sehr 
schwierig  und  die  ausgiebige  und  gewinnbringende  Fabrikation  nur 
in  eigens  zur  Herstellung  von  Smalte  eingerichteten  Fabriken  mög¬ 
lich.  Die  Herstellungsweise  ist  kurz  folgende.  Das  Roherz  wird 
zerkleinert,  sortiert  und  gehörig  gewaschen,  sodann  kommt  dieses 
gereinigte  Erz,  das  man  mit  „Schlich“  bezeichnet,  in  einen  Röstofen, 
wo  dasselbe  etwaS — 10  Stunden  geröstet  wird,  wobei  das  Erz  häufig 
mit  einer  Krücke  umgearbeitet  werden  muß.  ln  diesem  Rösten 
liegt  die  ganze  Schwierigkeit.  Um  die  Ausgiebigkeit  der  einzelnen 
Marken  zu  erhalten,  nachdem  die  Masse  aus  dem  Ofen  kommt,  wird 
dieselbe  fein  gemahlen  und  mit  Sand  und  Pottasche  innig  vermischt. 
Je  nach  Beschaffenheit  des  Kobalterzes  besteht  das  Gemenge  aus 
1—2  Teilen  Schlich,  3  Teilen  Sand  und  2  Teilen  Pottasche.  Dieses 
Gemenge  wird  in  einem  Glashafen  geschmolzen,  granuliert,  ge¬ 
trocknet  und  gemahlen.  Nachdem  die  Smalte  noch  mehreremale 
gewaschen  und  geschlämmt  ist,  ist  dieselbe  zum  Versand  fertig.  Es 
läßt  sich  auch  durch  Zusammenschmelzen  von  Kobaltoxyd,  Sand 
und  Pottasche  eine  gute  Ware  herstellen,  jedoch  ist  das  Röstver¬ 
fahren  viel  billiger.  Zu  erwähnen  ist  auch,  daß  die  Smalte  heute  viel 
an  ihrer  früheren  Bedeutung  eingebüßt  hat. 

Zu  Frage  37.  Majolikafarben.  Sechste  Antwort.  Unter  Ma¬ 
jolikafarben  versteht  man  farbige  deckende  Glasuren,  wie  solche 
z.  B.  in  Nordböhmen  auf  rotbraunbrennendem  Ton  Verwendung 
finden.  Meist  werden  jedoch  auch  die  transparenten  Glasuren  als 
Majolikaglasuren  angesprochen,  wenn  dieselben  gefärbt  sind.  Bei 
der  Herstellung  derselben  geht  man  von  einer  Grundglasur  aus, 
die  man  nach  Belieben  färben  oder  auch  deckend  machen  kann, 
und  zwar  ist  es  ratsamer,  wenigstens  für  gewöhnliche  Sachen,  die 
bei  Segerkegel  010  hergestellt  werden  sollen,  die  färbenden  oder 
deckenden  Oxyde  erst  mit  dem  Miihlversatz  zuzugeben,  da  man  bei 
der  Herstellung  der  gefärbten  Fritten  zu  jeder  Farbe  einen  beson¬ 
deren  Schmelztiegel  nehmen  muß.  Man  wählt  vorteilhaft  eine  Fritte, 
welche  man  gleichzeitig  für  P  nkfarben  anwenden  kann.  Dieselbe 
kann  z.  B.  folgender  Zusammensetzung  entsprechen: 

40  kg  Mennige 

18  „  Quarz 

18  „  Borax,  entwässert 

8  „  Kreide  oder  Kalkspat 

16  „  Feldspat 

Für  Pink  setzt  man  dieser  Fritte  12 — 15  v.  H.  Pinkkörper  zu. 
während  man  zu  anderen  farbigen  (Blasuren  6 — 8  v.  H.  Kaolin  und 
d  e  übrigen  Farbkörper  zugibt.  Sämtliche  Farbtöne  hier  anzugeben, 
würde  zu  weit  führen,  da  man  doch  durch  Zugabe  verschiedener 
Mengen  der  färbenden  Metalloxyde,  allein  und  zusammen,  d.  h. 
untereinander  gemischt,  die  verschiedensten  Töne  zusammenstellen 
kann.  Um  die  Glasuren  deckend  zu  machen,  setzt  man  außerdem 
noch  zwischen  5 — 10  v.  H.  Zinnoxyd  zu. 

Zu  Frage  39.  Kreide  und  Sand  in  Steingutmassen.  Ein  bestimm¬ 
tes  Verhältnis  zwischen  Kreide  und  Sand  in  Steingutmassen  kann 
li  cht  angegeben  werden.  Die  Kalksteingutmassen  sind  noch  viel 
zu  wenig  wissenschaftlich  bearbeitet  worden,  als  daß  sich  hier  ir¬ 
gend  welche  Regeln  aufstellen  ließen.  Der  Kalk  der  Kreide  wirkt 
wahrscheinlich  hauptsächlich  auf  die  Tonsubstanz  ein.  Es  bilden 
sich  dabei  Calciumalumosilikate,  deren  leichtest  schmelzbares 
2  CaO  .  ALOs  .  2  Siös  ist  und  bei  etwa  1270°  (etwa  Segerkegel  9) 
schmilzt.  Dies  entspricht  einer  Mischung  von  43,6  Kreide  und  56,4 


Tonsubstanz.  Tatsächlich  sind  in  den  Steingutmassen  die  Verhält¬ 
nisse  aber  viel  verwickelter,  da  die  verwendeten  Jone  und  Kao¬ 
line  auch  Alkalien  in  wechselnden  Verhältnissen  enthalten.  Kalk¬ 
steingutmassen  werden  außerdem  stets  beträchtlich  unter  dein 
Schmelzpunkt  der  leicht  schmelzbarsten  Verbindungen  gebrannt, 
die  in  der  Masse  entstehen  können;  die  chemischen  Veränderungen 
werden  allerdings  schon  eingeleitet,  aber  nicht  zu  Ende  geführt. 
Der  zugesetzte  Sand  wirkt  wahrscheinlich  nur  als  Magerungsmittel 
und  erhöht  dabei  die  Standfestigkeit  der  Masse.  Man  kann  bei 
Kalksteingutmassen  nur  sagen,  daß  bei  steigendem  Kreidegehalt 
die  Brenntemperatur  erniedrigt  werden  muß  und  daß  mit  steigendem 
Sandgehalt  im  allgemeinen  die  Feuerbeständigkeit  zunimmt.  Diej 
stark  abweichende  Zusammensetzung  der  I  one  und  Kaoline  ist  da¬ 
bei  in  hohem  Grade  für  die  Massemischung  maßgebend.  Wie  die: 
Masse  in  jedem  Falle  am  besten  zusammenzusetzen  ist,  das  muß: 
empirisch  ausprobiert  werden. 

Zweite  Antwort.'  In  dieser  allgemeinen  Fassung  ist  Ihre  Frage 
nicht  leicht  zu  beantworten.  Steingutmassen,  die  nur  Kreide  als 
Flußmittel  enthalten,  von  Feldspat  aber  völlig  frei  sind,  werden 
heutzutage  nicht  mehr  häufig  zusammengesetzt.  Die  Mischungs¬ 
verhältnisse  sind  hierbei  stark  verschieden,  je  nach  der  Brenn¬ 
temperatur  und  nach  der  Eigenart  der  Tone,  die  zu  der  Masse  be¬ 
nutzt  werden.  Im  Allgemeinen  enthalten  gute  Steingutmassen  etwaj 
40—60  i.  H.  Quarzsand  und  etwa  3 — 7  i.  H.  Feldspat,  während  der 
Zusatz  von  Kreide  oder  Kalkspat  sich  etwa  in  den  Grenzen  zwi-j 
sehen  5  und  10  i.  H.  hält,  je  nach  der  Temperatur  des  Schrühbran- 
des.  Hierbei  ist  aber  noch  darauf  hinzuweisen,  daß  die  meisten! 
Steinguttone  schon  an  und  für  sich  20—40  i.  H.  Quarzsand  enthaU 
ten,  was  durch  die  „rationelle“  Analyse  genau  festgestellt  sein  mußJ 
Die  oben  genannten  40 — 150  i.  H.  Quarzsand  werden  also  jeweils  nun 
zu  einem  teil  eigens  zugemischt,  teilweise  sind  sie  schon  durch  den! 
Ton  in  den  Versatz  hineingebracht  worden.  Näheres  über  diese  Zah- 
lenverhältnisse  finden  Sie  in  „Pukall:  Keramisches  Rechnen“,  „Bol-j 
lenbach:  Laboratoriumsbuch“,  „Berdel:  Anleitung  zu  keramischen] 
Versuchen“. 

Zu  Frage  40.  Leichtschmelzbarste  Mischung  von  Magnesit  und 
Sand.  Beim  Zusammenschmelzen  von  Magnesit  und  Sand  bilden  sich 
Magnesiumsilikate,  von  denen  das  Orthosilikai,  Mg2Siö«  am  leich¬ 
testen  schmelzbar  ist  (etwa  bei  Segerkegel  16).  Dieser  Verbindung 
entspricht  eine  Mischung  von  73,7  Gew.-T.  Magnes't  und  26,3  Gew.- 
T.  Sand.  Vorausgesetzt  ist  dabei,  daß  der  Magnesit  reines  Magne-, 
siumkarbonat,  der  Sand  reine  Kieselsäure  ist.  Zu  beachten  ist  fer¬ 
ner,  daß  beim  Schmelzen  der  beiden  Bestandteile  das  Magnesium¬ 
silikat  erst  gebildet  werden  muß  und  daß  s:ch  dabei  nicht  allen' 
Magnesiumorthosilikat,  sondern  eine  Mischung  verschiedener  Sili¬ 
kate  bldet.  Infolgedessen  liegt  die  Schmelztemperatur  der  Mischung 
erheblich  höher  als  die  angegebene  Schmelztemperatur  des  Magne- 
siumorthosilikates.  Die  zum  Schmelzen  erforderliche  Temperatur 
ist  um  so  niedriger,  je  inniger  die  Mischung  und  je  feiner  die  Mah¬ 
lung  ist.  j 

Zweite  Antwort.  Am  leichtesten  schmelzbar  w  rd  die  Mischung 
von  Magnesit  und  Quarz  aller  Voraussicht  nach  dann  sein,  wenn  da: 
normale  Magnesiumsilikat  (Mgö  .  Siöa)  erreicht  wird.  Die  notwen 
dige  Mischung  hierfür  ist: 

60  Gew.-T.  Quarzsand 

84  „  Magnesit  (kohlensaure  Magnesia) 

oder 

60  „  Quarzsand 

40  „  Magnes;a  (geglühter  Magnesit). 

Zu  Frage  4L  Verhalten  einer  Kalksteingutmasse.  Die  rötlich« 

Färbung  der.  Steingutmasse  wird  durch  den  Eisengehalt  der  Masst 
hervorgerufen.  Die  färbende  Kraft  des  Eisens  steigt  mit  der  Tein 
peratur  und  wird  außerdem  durch  die  Feuerführung  beeinflußt.  Be 
reduzierender  Feuerführung  b  lden  sich  grüne  Fisenoxydulverbin 
düngen,  im  oxydierenden  Feuer  gelbe  bis  rote  Eisenoxydverbindiiti 
gen.  Mit  dem  Kalk  der  Masse  geht  das  Eisenoxyd  eine  gelb  gefärbt« 
Verbindung  ein.  Deshalb  brennen  sich  kalk-  und  csenhaltige  Tori' 
nicht  rot,  sondern  gelb  bis  braun.  Wirkt  auf  diese  gelbbraune  Kalk 
eisenverbindung  Schwefelsäure  ein,  die  aus  dem  Schwefelgehalt  de 
Kohle  stammen  kann,  so  wird  d:e  Kalkeisenverbindung  unter  Bil 
düng  von  Calciumsulfat  zersetzt  und  die  Masse  wird  durch  das  fre 
werdende  Eisenoxyd  rötlich  gefärbt. 

Daß  bei  höherer  Brenntemperatur  die  Glasur  Haarrisse  he 
kommt,  erklärt  sich  dadurch,  daß  stark  gesinterte  Massen  ganz  an 
dere  Ausdehnungsverhältnisse  haben,  als  ungesinterte.  Der  Ausdeh 
nungskoeffizient  steigt  und  fällt  nur  so  lange  regelmäßig,  wie  di 
Masse  die  gleiche  Struktur  beibehält.  Wird  die  Struktur  der  Massi 
durch  tiefgreifende  chemische  Einflüsse  geändert,  so  ändert  sic  ^ 
auch  der  Ausdehnungskoeffizient  derart,  daß  ein  Vergleich  nich 
mehr  möglich  ist. 

Zweite  Antwort.  Offensichtlich  ist  eines  Ihrer  Materialien  unj 
rein,  d.  h„  eisenhaltig.  Daß  dies  bei  niedriger  Temperatur  (Seger 
kegel  03)  noch  nicht  in  die  Erscheinung  tritt,  ist  nicht  verwunder, 
lieh,  denn  derartige  Färbungen  erscheinen  meistens  erst  dann.  wcn| 
durch  hohe  Temperatur  die  einzelnen  Substanzteichen  zum  Reagie 
ren  kommen.  Vorher  läßt  der  reichlich  vorhandene  Quarz  der  Stein) 
gutmasse  alles  mehr  oder  mmder  weiß  erscheinen.  —  Welche 
Ihrer  Materialien  an  dem  Fehler  schuld  ist,  läßt  sich  natürlich  ohni 
Augenschein  und  etwaige  Untersuchung  nicht  bestimmt  sagen,  t 
ist  aber  zu  vermuten,  daß  die  Schlämmkreide  wie  dies  häufig  vor 
kommt,  eisenhaltig  ist.  Machen  Sie  zur  Probe  eine  Mischung  g£ 


'jnau  wie  bisher,  aber  ohne  Kreide,  eine  zweite,  worin  Sie  die  Kreide 
dm  cli  feingemahlenen  reinsten  Marmor  oder  Kalkspat  ersetzen. 
[(Hierdurch  ist  sofort  zu  erkennen,  ob  die  angeführte  Vermutung  rich- 
M.**  'il'  ,  . 0  ^  e^er  trotzdem  noch  da,  so  müssen  Sie  nach  einander 
3in  Material  1  ^em  andern  probeweise  durch  ein  neues  erset- 
^n.  falls  Sie  nicht  vorziehen,  sie  sämtlich  untersuchen  zu  lassen, 
mal  ich  Wale  es  nicht  unmöglich,  daß  die  rötliche  Farbe  aus  einem 
|  \nflug  von  Flugasche  usw.  besteht.  Dies  können  Sie  dadurch  fest- 
itellen  und  gleichzeitig  vermeiden,  daß  Sie  einige  Stücke  vollstän- 
Jig  in  reinen  Ouarzsand  einpacken  und  mitbrennen. 

Was  nun  die  „Haarrisse“  anlangt,  so  ist  zu  bedenken,  daß 
>ei  Segerkegel  03  die  Schlämmkreide  noch  nicht  als  Flußmittel 
i  virkt,  dtr  Scherben  also  noch  viel  mehr  wirklichen  Ouarzsand  ent- 
iält  als  bei  Segerkegel  7,  wo  sehr  viel  Ouarzsand  bereits  in  kie- 
pelsauren  Kalk  übergeführt  wurde.  15  i.  H.  Schlämmkreide  sind 
lanihch  für  Segerkegel  7  reichlich  viel.  Versuche  mit  7 — 12  i.  H. 
ind  anzuraten,  wobei  gleichzeitig  der  Quarzgehalt  etwas  zu'er- 
löhen  wäre.  Endlich  sei  die  Verwendung  von  3—7  i.  H.  Feldspat 
■rnpfohlen,  wobei  erst  recht  der  Kreidegehalt  nicht  über  7  i.  H.  zu 
eben  brauchte.  Auf  Feldspatsteingut  halten  Glasuren  bekanntlich 
’iel  besser  als  auf  Kalksteingut. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  I  öpfer-Ehrenobermeister  Carl  Matzkowsky  in 
;  omgsberg  i.  Pr. 

Aussperrung  in  der  Porzellanindustrie.  Der  Schutzverein 
eutscher  Porzellanfabriken  sendet  uns  folgende  Mitteilung: 

Die  bereits  vor  Wochen  angekündigte  Ausperrung  aller  dem 
berliner  Porzellanarbeiter  -  Verbände  angehörigen  Arbeiter  seitens 
,2s  Schutzvereins  deutscher  Porzellanfabriken  ist  nunmehr  zur  Tat- 
iche  geworden.  Die  Entlassung  ist  mit  dem  26.  Februar  d.  Js.  all¬ 
gemein  in  Kraft  getreten.  Seit  diesem  Tage  wird  in  den  Fabriken 
-es  Schutzvei eins  kein  Arbeiter  mehr  beschäftigt,  welcher  dem 
erl.ner  Porzellanarbeiterverbande  angehört. 

Die  Ursache  dieser  für  die  Arbeitgeber  in  gleicher  Weise  wie 
r.  Ü1,e!-  orbeitnehmer  folgenschweren  Maßnahme  hat  ihren  Grund 
ijsschließl.ch  darin,  daß  die  Zentralstelle  der  Arbeiterorganisation 
Berlin  eine  gioße  Zahl  von  Arbeitern  zweier  Verbandsfabriken 
Qzwungen  hat,  die  Arbeit  wegen  Streikarbeit  aufzukündigen.  Die 
it  diese  Weise  bestreikten  Fabriken  haben  daraufhin  die  Hilfe  des 
rbeitgeber-Schutzverbandes  erbeten,  und  dieser  halt  sofort  be- 
i  hlossen,  den  bedrohten  Mitgliedern  Beistand  zu  leisten,  nachdem 
nwandfrei  festgestellt  war,  daß  der  für  die  Kündigung  angeführte 
rund  den  Tatsachen  nicht  entsprach.  Hiervon  ist  dem  Vorstand 
:s  Arbeiterverbandes  vor  erfolgter  Entlassung  der  Arbeiter  Kennt- 
s  gegeben. 

Keramische  Lehrwerkstätte  in  Straßburg.  Die  keramische  Ab- 
i  ilung  an  der  Städtischen  Kunstgewerbeschule  in  Straßburg  ist 
irch  größere  bauliche  Veränderungen  erweitert  und  zur  kerami- 
!  heil  Lehrwerkstätte  ausgebaut  worden.  Für  die  Lehrwerkstätte, 
reu  Leitung  dem  Keramiker  August  Herborth  übertragen  wurde, 
t  folgendes  Programm  aufgestellt: 

I.  Unterricht.  Die  Keramische  Lehrwerkstätte  verfolgt 
I  n  fuVeck’  Schüler  für  den  keramischen  Beruf  auszubilden,  damit 
!  eselben  in  künstlerischer  und  technischer  Hinsicht  selbständig 
Iren  Beruf  ausiiben  können.  1.  Durch  Entwerfen  von  Gebrauchs- 
i  genständen  und  Architektur-Keramik,  jeweils  nach  einer  be- 
|  mmten  Technik  und  Werkstoff.  2.  Werkstattarbeit  und  Aus- 
j  irung  der  Entwürfe.  3.  Zusammensetzung  von  Masse  und  Glasuren 
Übung  in  verschiedenen  Techniken,  ferner  Malen  in  Unter-  und 
ifglasur.  Glasieren  und  Brennen  der  Gegenstände  bei  ver- 
hiedenen  1  emperaturen.  5.  Porzellanmalerei  und  Entwerfen  von 
ikoren.  6.  Ornamentales  und  figürliches  Modellieren  für  das  Ma¬ 
ria!. 

I  II.  Hebung  des  Töpferhandwerks  durch  die 
2  h  r  w  e  r  k  s  t  ä  1 1  e.  Die  Keramische  Lehrwerkstätte  versucht, 

)  innige  Fühlung  mit  der  Industrie  im  Lande  zu  treten  und  för- 
'  rnd  für  die  Erhaltung  der  Elsässischen  keramischen  Volkskunst 
;  lzutreten:  1.  Durch  Abhaltung  von  Meisterkursen.  2.  Durch  Ver¬ 
waltung  von  Ausstellungen.  3.  Mit  Ratschlägen  in  technischer 
j  d  künstlerischer  Art  sowie  im  Interesse  der  Hebung  der  Industrie 
j  Durch  Anfertigung  von  Entwürfen  für  die  Kleinindustrie  (unent- 
j  hj.  5.  Die  Werkstätte  kann  von  Meistern  und  Gesellen  zu  deren 
eiterbildung  und  zum  Ausprobieren  von  Masse  und  Glasuren  be- 
tzt  werden.  6.  Für  talentvolle  Lehrlinge,  Gesellen  und  Meister 
nnen  zum  Besuch  der  Werkstätte  Stipendien  bewilligt  werden, 
enso  ist  den  Besuchern  der  Lehrwerkstätte  Gelegenheit  geboten, 
h  für  die  Meisterprüfung  vorzubereiten. 

i  Die  Werkstatträume  sind  vollständig  neu  mit  den  neuesten  Sy- 
men  von  Maschinen  und  Brennöfen  eingerichtet  und  setzen 
[h  zusammen  aus:  Zeichensaal,  Laboratorium  und  Werkstätte, 
ischinensaal  und  Brennraum. 

Anfragen  sind  zu  richten  an  den  Leiter  der  Lehrwerkstätte, 
ramiker  Aug.  Herborth  (Kunstgewerbeschule,  Akademiestr.  1). 

Fabrikation  von  Porzellan-Isolatoren  In  Australien.  Die  Impor- 
re  von  Porzellanisolatoren  können,  wie  British  Clay  Worker 


mitteilt,  der  Nachfrage  nicht  genügen.  Der  starke  Bedarf  hat  die 
Art  1  ottery  Company  in  Victoria  verlockt,  die  Fabrikation  von 
1  orzellamsolatoren  aufzunehmen. 

i  u^,te  Steinzeugfunde.  Über  einige  auf  dem  Eschweilerhof  in 
der  Rheni pfalz  gemachte  keramische  Funde  hat  der  Chemiker  der 
Komgl.  Keramischen  Fachschule  zu  Höhr,  Herr  Dr.  E  Berdel  fol¬ 
gendes  Gutachten  erstattet: 

„Die  mir  übergebenen  Scherben  habe  ich  technisch  und  che¬ 
misch  untersucht  und  bin  zu  folgendem  Resultat  gekommen:  Die 
ioten  glanzenden  Scherben  sind  ohne  Zweifel  terra  sigillata,  wohl 
aus  gallisch-römischer  Zeit.  —  Die  Röhren  sind'  richtige,  dicht  ge- 
b rannte  Stemzeugrohren  mit  Schamotte  ähnlichen  Einschlüssen  im 
sctierben.  Diese  Einschlüsse  sind  jedenfalls  Natursteine,  Schiefer 
usw;,  und  die  Masse  besteht  wahrscheinlich  aus  Mischungen  unge- 
schlammter,  feuerfester  Tone  mit  lehmartigen  und  Ziegel-Tonen, 
welch  letztere  das  Dichtbreimen  bewirken.  Die  Brenntempera¬ 
tur  beträgt  schätzungsweise  etwa  1100—1200°,  also  viel  höher 
„  Ziegelbrand  und  höher  als  man  bisher  meines  Wissens  bei 
römischen  Resten  feststellen  konnte.  Die  Glasur  im  Innen, 
der  Rohren  ist  farblos,  rissig,  etwas  weiß  deckend,  im  Allge¬ 
meinen  aber  durchsichtig.  Als  ihr  Hauptbestandteil  ist  Kali 
testgestellt,  so  daß  es  sich  entweder  um  Felaspat-  oder  um 
Holzasche-Glasur  handelt.  Eine  derartige  Glasur  ist  bisher  auf 
römischen  Waren  wohl  noch  nirgends  festgestellt  worden.  Sie  ist 
deshalb  wenn  anders  ein  archäologischer  Fachmann  die  Scherben 
wirklich  unzweifelhaft  als  römisch  feststellen  kann,  sowohl  technisch 
wie  historisch  von  höchstem  Interesse.  Andererseits  aber  gibt  sie 
eben  wegen  dieser  Einzigartigkeit  zu  Zweifeln  über  den  römischen 
Urspiung  Veranlassung.  Indessen  ist  die  Ware  zweifellos  sehr  alt. 
Die  primitive  Art  der  trichterförmigen  Öffnung,  in  welche  das 
Nachbarrohr  hineingesteckt  wird,  spricht  ebenfalls  für  ein  hohes 
Alter.  Leider  kann  an  den  kurzen  Bruchstücken  nicht  festgestellt 
werden,  °b  die  Röhren  frei  von  Hand  gedreht  sind,  wie  alle  römi¬ 
schen  Röhren,  bei  denen  die  wulstigen  Drelmefen  leicht  zu  beobach¬ 
ten  sind.  Soviel  sich  erkennen  läßt,  sind  die  Röhren  vielmehr  glatt 
und  auch  hierin  eigenartig.  —  Ein  Rohr  endlich  ist  echte  poriöse  rote 
Ziegelware,  auch  unglasiert,  sodaß  es  nicht  zu  dieser  Kollektion 
gehört.  Es  macht  einen  etwas  neueren  Eindruck.“ 

Porzellanfabrik  zu  Kloster  Veilsdorf.  In  1911  erhöhte  sich  der 
Gewinn  auf  Warenkonto  aiuf  440  806  (417  566)  M.  Nach  Absetzung 
der  Unkosten  und  53  052  (54  309)  M  Abschreibungen  stehen  zu¬ 
züglich  5308  (7298)  M  Vortrag  145  242  (132  911)  M  zur  Gewinnver¬ 
teilung  zur  Verfügung.  Die  Verwaltung  beantragt  45  000  M  ins 
Unternehmen  zurückzustellen  (i.  V.  35  000  M,  wovon  25  000  M  als 
Extra-Abschreibung  auf  Maschinen  verwendet  wurden).  Die  mit 
wieder  9  v.  H.  bezw.  .10  M  für  den  Genußschein  in  Vorschlag  ge¬ 
brachte  Dividende  erfordert  wiederum  78  000  M  ,  die  Vergütung  an 
die  Verwaltung  beansprucht  16  146  (14  602)  M,  auf  neue  Rechnung 
sollen  3446  (5308)  M  vorgetragen  werden.  Die  Verwaltung  stellt 
in  ihrem  Berichte  fest,  daß  sie  trotz  teilweise  noch  immer  recht  ge¬ 
drückter  Verkaufspreise  den  Umsatz  nicht  unwesentlich  habe  er¬ 
höhen  können.  In  das  neue  Jahr  sei  man  mit  reichlichem  Auftrags¬ 
bestände  eingetreten.  Sofern  die  augenblickliche  Konjunktur  anhaite, 
könne  man  ein  befriedigendes  Erträgnis  in  Aussicht  stellen.  Die 
Bilanz  weist  u.  a.  393  847  (407  989)  M  Waren-Debitoien.  354  857 
(336  356)  M  Bestände  und  andererseits  91  027  (54  957)  M  Kredi¬ 
toren  aus. 

Porzellanfabrik  Rauenstein.  Nach  dem  Geschäftsberichte  hatte 
die  Gesellschaft  im  Jahr  1911  unter  der  Dürre  des  letzten  Sommers 
insofern  stark  zu  leiden,  als  ihre  mit  Wasserkraft  betriebenen 
Mühlen  infolge  Wassermangels  nicht  genügend  Masse  und  Schlicker 
liefern  konnten,  wodurch  das  Unternehmen  in  der  Ausführung  der 
Aufträge  nicht  unwesentlich  behindert  wurde.  Nach  32  456  M  Ab¬ 
schreibungen  (33  340  M  i.  V.)  ergibt  sich  ein  Reingewinn  von  27  005 
M  (27  468  M  )  zu  folgender  Verteilung:  dem  Reservefonds  1139  M 
(744  Mt),  3  v.  H.  Dividende  (wie  i.  V.)  22  500  M  ,  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  3366  M  (4224  M).  Im  neuen  Jahre  ist  die  Gesellschaft 
gut  beschäftigt  und  die  Verwaltung  glaubt  hoffen  zu  dürfen,  am 
Schlüsse  desselben  ein  günstigeres  Ergebnis  vorlegen  zu  können. 

Sächsische  Ofen-  &  Chaniottewarenfabrik  vorm.  Ernst 
Teichert,  Meißen.  Der  Aufsichtsrat  beschloß,  nach  reichlichen 
Abschreibungen,  eine  Dividende  von  15  v.  H.  (i.  V.  11  v.  H.)  in  Vor¬ 
schlag  zu  bringen. 

Ordentliche  Generalversammlung:  27.  März,  Nachmittags 
4  Uhr  im  Ausstellungssaale  der  Fabrik. 

Max  Roesler  Feinsteingutfabrik  A.  G.  in  Rodach.  Die  Ver¬ 
waltung  wird  in  der  am  10.  März  d.  J.  stattfindenden  Generalver¬ 
sammlung  die  Verteilung  einer  Dividende  von  10  v.  H  in  Vorschlag 
bringen. 

Richard  Blumenfeld,  Veltener  Ofenfabrik.  Die  Generalver¬ 
sammlung  erledigte  ohne  Erörterung  die  Tagesordnung  nach  den 
Anträgen  der  Verwaltung.  Danach  gelangt  für  1911  eine  Dividende 
von  wieder  7  v.  H.  sofort  zur  Auszahlung.  Das  Geschäft  im  lau¬ 
fenden  Jahre  hat  sich  nach  Mitteilung  des  Vorstandes  bisher  normal 
entwickelt.  Von  dem  am  1.  Februar  d.  J.  gebildeten  Syndikat  der 
Veltener  Ofenindustrie,  dem  auch  die  Gesellschaft  beigetreten  ist, 
erhofft  man  einen  guten  Einfluß  auf  die  Preisbildung. 

Deutsche  Steinzeugwarenfabrik  für  Kanalisation  und  Chemi¬ 
sche  Industrie  in  Friedrichsfeld.  Die  Gesellschaft  schließt 
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das  abgelaufene  Geschäftsjahr  nach  Abzug  von  186  286  M  Ab¬ 
schreibungen  (i.  V.  130  776  M)  mit  einem  Reingewinn  von  490  374 
M  (453  059  M)  ab.  Die  Dividende  wird  mit  16  v.  H.  gegen  15  v.  H. 
im  Vorjahr  in  Vorschlag  gebracht.  50  OOOM  sollen  wieder  dem 
Spezialreservefonds  überwiesen  werden. 

Ordentliche  Generalversammlung:  15.  April  mittags  12  Uhr, 
im  Geschäftslokal  in  Friedrichsfeld. 

Tonwarenindustrie  Wlesloch.  Der  Aufsichtsrat  schlägt  7  v.  H. 
Dividende  gegen  6  v.  H.  im  Vorjahr  vor. 

Ordentliche  Generalversammlung:  16.  April  1912,  vorm.  11 
Uhr,  im  Geschäftslokale  in  Wiesloch. 

Roschützer  Porzellanfabrik  Unger  &  Schilde  A.-G.  General¬ 
versammlung:  23.  März  1912,  Vormittags  V>11  Uhr,  im  leservierten 
Zimmer  des  Hotel  Frommater  in  Gera. 

Porzellanfabrik  Günthersfeld,  A.-G.  zu  Gehren.  Ordentliche 
Generalversammlung:  23.  März  1912,  Mittags  1  Uhr,  im  Bahnhofs¬ 
hotel  zu  Arnstadt  i.  Th. 

Düsseldorfer  Thonwarenfabrik  A.-G ,  Diisseldorf-Reisholz. 

Ordentliche  Generalversammlung:  26.  März  1912,  Nachmittags  334 
Uhr,  im  Sitzungssaale  des  Bankhauses  C.  G.  Trinkaus  in  Düsseldorf. 

Tonwerke  Rändern.  Ordentliche  Generalversammlung: 
22.  März,  Vormittags  1134  Uhr,  in  Freiburg  im  Parkhotel.  Auf  der 
Tagesordnung  steht  u.  A.:  Erhöhung  des  Aktienkapitals. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Schramberg.  Neu  eingetragen  wurde:  Schramberger  Majolika- 
Fabrik,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstel¬ 
lung  von  Majol.kafabrikaten  sowie  aller  ähnlichen  und  verwandten 
Artikel.  Stammkapital:  20(100  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Le¬ 
opold  Meyer  (Mannheim),  Keramiker  Johannes  Bartel  (Schram¬ 
berg).  Zur  Zeichnung  der  Firma  ist,  wenn  mehrere  Geschäftsführer 
bestellt  sind,  die  Unterschrift  zweier  Geschäftsführer  oder  eines  Ge¬ 
schäftsführers  und  eines  Prokuristen  erforderlich.  Solange  Leopold 
Meyer  Geschäftsführer  ist,  ist  er  für  sich  allein  berechtigt,  die  Ge¬ 
sellschaft  zu  vertreten  und  die  Firma  zu  zeichnen.  Johannes  Bartel 
bringt  in  die  Gesellschaft  ein  alle  Schutzrechte,  welche  er  für  das 
Wort  „Rembrandt“  und  auf  3  Flächenmuster  für  Dekore  auf  Ge¬ 
brauchs-  und  Luxusartikel  vertragsmäßig  erlangt  hat.  und  die  Rechte 
aus  den  Verträgen,  die  er  mit  der  Firma  Villeroy  &  Boch  in  Schram¬ 
berg  abgeschlossen  hat.  Ebenso  tritt  derselbe  alle  Rechte  aus  dem 
mit  der  Königl.  Eisenbahnverwaltung  in  Stuttgart  abgeschlossenen 
Vertrage  bezüglich  des  in  Schramberg  gelegenen  Anwesens  der  ge¬ 
nannten  Verwaltung  an  die  neue  Gesellschaft  ab.  Gegen  Über¬ 
eignung  dieser  Schutzrechte  und  Verträge  gilt  seine  Stammeinlage 
von  500  M  als  beglichen.  Dem  Kaufmann  Moritz  Meyer  ist  Pro¬ 
kura  erteilt. 

Treptow.  Neu  eingetragen  wurde:  Wächter  &  Co.  Gesell¬ 
schafter:  Keramiker  Wilhelm  Wächter  (Neukölln)  und  Kaufmann 
Carl  Ruhnke  (Treptow).  Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  ist  nur  der 
Gesellschafter  Carl  Ruhnke  ermächtigt. 

Neugersdorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Carl  Rößler.  Inhaber: 
Kaufmann  Carl  Rößler  (Neugersdorf).  Angegebener  Geschäfts¬ 
zweig:  Verkauf  von  Glas-,  Porzellan-  und  Luxuswaren. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Leonhard  Elkan.  Muster¬ 
lager  der  Firma  Ernst  Wahliß  Turn-Teplitz-Wien.  Inhaber:  Kauf¬ 
mann  Leonhard  Elkan  (Schöneberg). 

Beiersdorf  b.  Grimma.  Thonwarenfabrik  und  Dampfziegelei 
H.  u.  P.  Wießner.  Die  Firma  ist  in  Mosaikplattenfabrik  Paul 
Wießner  geändert  worden. 

Berlin.  Ofenbaugeschäft  Paul  Mahnkopf  &  Co.  Die  Firma  ist 
erloschen. 

Hamburg.  Schutzverband  der  Plattenhändler  G.  m.  b.  H. 
ln  der  Versammlung  der  Gesellschafter  ist  die  Änderung 
des  Gesellschaftsvertrags  sowie  die  Erhöhung  des  Stammkapi¬ 
tals  um  3000  M  auf  28  000  M  beschlossen  worden.  Der  Geschäfts¬ 
führer  FI.  Haenlein  ist  aus  seiner  Stellung  ausgeschieden.  Kaufmann 
Theodor  Heinrich  Friedrich  Homburg  (Hamburg)  ist  zum  Geschäfts¬ 
führer  bestellt  worden. 

Wien.  Erste  Schattauer  Tonwarenfabrik  A.-G.  (vorm.  C. 
Schiimp).  Zentraldirektor  Gustav  Edler  von  Baldass,  Hofrat  Dr. 
Friedrich  Ploj  und  Kaufmann  August  Hansel  sind  als  Mitglieder 
des  Verwaltungsrates  gelöscht.  Robert  Reiner,  Sekretär  der 
Exzell.  Alexander  Markgraf  Pallavicinischen  Zentralkanzlei,  Archi¬ 
tekt  Erich  Schiimp  und  Zentralinspektor  Karl  Breycha  sind  als  Mit¬ 
glieder  des  Verwaltungsrates  eingetragen.  _ _ 

Frankfurt  a.  M.  Tonindustrie  Offstein  Albertwerke  G.  m.  b. 
H.  und  Tonindustrie  Klingenberg  Albertwerke  G.  m.  b.  H.  Der  Ge¬ 
neraldirektor  Ernst  Albert  (Frankfurt  a.  M.)  ist  als  Geschäftsführer 
ausgeschieden.  Der  Kaufmann  Walter  van  Endert  ist  zum  weiteren 
Geschäftsführer  bestellt. 

Bremen.  Friedrich  Henseler,  Glas-  und  Porzellanhandlung. 
Friedrich  Henseler  ist  verstorben.  Seitdem  führt  dessen  Witwe, 
Auguste  Louise  geb.  Helling,  das  Geschäft  unter  unveränderter 
Firma  fort,  Wilhelm  Neufang  ist  Prokura  erteilt. 

Auma.  Porzellan-Industrie-Gesellschaft  Berghaus.  Dem  Kauf¬ 
mann  Ernst  Kurzweg  (Auma)  ist  Prokura  erteilt. 

Rathenow.  Rathenower  Ofen-  und  Thonwaren-Fabrik,  Inhaber 
Emil  Brucks.  Dem  Kaufmann  Fritz  Brucks  (Rathenow)  ist  Prokura 
erteilt. 


Hirschen  (Böhmen).  Gebr.  Kasseker,  Porzellanfabrik.  Die 
Prokura  der  Marie  Reinl  ist  gelöscht.  Prokura  ist  erteilt  der  Rosa 
Reinl. 

Konkurs.  Ofensetzer  Ernst  Morgenstern  in  Schopfheim,  Kon¬ 
kursverwalter:  Kaufmann  Emil  Bischoffberger  (Schopfheim).  An¬ 
meldefrist:  16.  März  1912.  Wahl-  und  Prüfungstermin:  27.  März 
1912,  Nachmittags  5  Uhr.  Offener  Arrest  und  Anzeigefrist  12.  März 
1912. 


Glasindustrie. 

Totenschau.  Glaswarenfabrikant  Robert  Rüger  in  Saalfeld. 

Glas-  und  Spiegel-Manufaktur,  A.-G.,  Gelsenkirchen-Schalke. 

im  Geschäftsjahre  1911  erzielte  die  Gesellschaft  nach  Abschrei¬ 
bungen  von  219  948  (i.  V.  242  173)  M  einschließlich  186  589  (103  760) 
M  Vortrag  einen  Reingewinn  von  927  934  (839  985)  M  zu  folgender 
Verwendung:  Tantiemen  104  215  (103  396)  M,  16  (15)  v.  H.  Divi¬ 
dende  gleich  576  000  (540  000)  M,  Beamten-  und  Arbeiterfonds  15  000 
(10  000)  M  und  Vortrag  auf  neue  Rechnung  232  720  (186  589)  M.  Zu 
diesem  Ergebnis  führt  der  Vorstand  in  seinem  Bericht  aus:  Auf  das 
abgelaufene  Geschäftsjahr  könne  man  mit  Befried. gung  zurück¬ 
blicken.  Obschon  die  Gesellschaft  infolge  der  von  der  Internationa¬ 
len  Konvention  auferlegten  Einschränkung,  welche  in  den  letzten 
Monaten  des  abgelaiufenen  Jahres ‘noch  verstärkt  werden  mußte, 
ihre  Produktionsmittel  nicht  voll  und  ganz  ausnutzen  konnte,  habe 
sich  doch  die  Maßnahme  derselben,  Produktion  und  Bedarf  stets  in 
ein  richtiges  Verhältnis  zu  bringen,  wiederum  sehr  gut  bewährt. 
Der  im  vorigen  Bericht  erwähnte  Umbau  der  Gießerei-Einrichtungen 
sei  gegen  Mitte  vorigen  Jahres  beendet  und  die  Neuanlage  dem  Be¬ 
trieb  übergeben  worden.  Die  Neueinrichtungen  arbeiteten  gut  und 
hätten  schon  auf  das  Ergebnis  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres 
günstig  eingewirkt.  Mit  Ausnahme  einiger  Transport-  und  Verlade- 
Vorrichtungen,  welche  sich  noch  im  Bau  befänden,  könne  der  Um¬ 
bau  der  Werke  als  abgeschlossen  angesehen  werden,  und  man 
hofft,  im  laufenden  Jahre  die  Vorteile  hiervon  voll  zu  genießen. 
Nach  der  Bilanz  betragen  bei  einem  Aktienkapital  von  unverändert 
3,6  Mill.  M  und  bei  75(1  000  M  Anleiheschulden  die  laufenden  Ver¬ 
bindlichkeiten  349  412  (336  840)  M,  und  demgegenüber  stehen  bei 
Schuldnern  aus  1  227  837  (1  732  154)  M,  darunter  528  705  (1  045  330) 
M  Bankguthaben. 

W.  Hirsch  A.-G.  für  Tafelglasfabrikation,  Radeberg.  Der  Vor¬ 
stand  bezeichnet  in  seinem  Rechenschaftsberichte  den  Geschäftsgang 
im  abgelaufenen  Jahre  im  allgemeinen  als  zufriedenstellend.  Bei 
reger  Nachfrage  nach  den  besseren  Qualitäten  während  des  größeren 
Teiles  des  Jahres  war  der  Versand  etwas  größer  als  im  Vorjahre. 
Nicht  im  Einklang  zur  Beschäfigung  und  zu  den  Produktionskosten 
standen  die  Verkaufspreise.  Diese,  vom  Verein  deutscher  Tafel¬ 
glashütten  G.  m."  b.  H.  in  Kassel  festgesetzt,  ließen  zu  wünschen 
übrig;  sie  wurden  gegenüber  dem  Vorjahre  wesentlich  herabgesetzt, 
um  den  Preisunterbietungen  der  Konkurrenzfirmen  zu  begegnen, 
die  dem  Verein  nicht  bezw.  nicht  mehr  angehören.  Der  Gewinn  ist 
ferner  geschmälert  worden  durch  die  außergewöhnliche  Hitze  des 
vergangenen  Sommers,  die  andauernd  nachteilig  auf  die  Produktion 
eingewirkt  hat,  sowie  durch  höhere  Löhne  und  Gehälter.  Am  1. 
August  1912  laufen  die  Verträge  der  Gesellschaft  mit  dem  vorge¬ 
nannten  Verein  in  Kassel  und  dem  Verein  sächsischer  Tafelglas¬ 
hütten  G.  m.  b.  H.,  Dresden,  ab.  Es  schweben  zurzeit  Verhand¬ 
lungen  wegen  Erneuerung  dieser  Verträge  bezw.  wegen  eines  wei¬ 
teren  Zusammenschlusses  der  Tafelglashütten  untereinander;  es  läßt 
sich  heute  noch  nicht  sagen,  zu  welchem  Ergebnis  die  Verhand¬ 
lungen  führen  werden.  Der  Gewinn  beträgt  einschließlich  58  510  M 
Vortrag  aus  1910  175  844  M  (213  918  M  i.  V.),  der  wie  folgt  ver¬ 
wendet  werden  soll:  zu  Abschreibungen  59  668  M  (62  110  M),  Re¬ 
servefonds  2883  M  (5236  M),  7  v.  H.  Dividende  (10  v.  H.)  52  500  M 
(75  000)  M,  Tantieme  an  den  Vorstand  2403  M(8874  M),  für  den  Auf¬ 
sichtsrat  3000  M  (3437  M),  Rückstellung  für  Talonsteuer  750  M 
(750  M),  Vortrag  54  640  M. 

Sächsische  Glasfabrik,  A.-G.  in  Radeberg.  Der  Aufsichtsrat  be¬ 
schloß,  der  Generalversammlung  die  Verteilung  einer  Dividende  von 
16  (20)  v.  H.  vorzuschlagen. 

Glashüttenwerke  Adlerhütten  A.-G.  In  der  Aufsichtsratssitzung 
wurde  beschlossen,  der  auf  den  25.  März  einzuberufenden  General¬ 
versammlung  die  Verteilung  einer  Dividende  von  11  v.  H.  (wie  i.  V.) 
nach  reichlichen  Abschreibungen  vorzuschlagen.  Das  laufende  Ge¬ 
schäftsjahr  läßt  eine  Fortsetzung  der  giinsigen  Entwicklung  er¬ 
hoffen. 

Oldenburgische  Glashütte.  Die  Hütte  wird  für  das  verflossene 
Geschäftsjahr  eine  Dividende  von  6  v.  H.  verteilen. 

Deutsche  Spiegelglas-A.-G.  zu  Freden.  Von  der  ordentlichen  | 
Hauptversammlung  wurden  die  Vorlagen  genehmigt  und  der  Ver¬ 
waltung  Entlastung  erteilt.  Die  Dividende  beträgt  25  v.  H.  Der  Vor¬ 
sitzende  bemerkte  dann,  daß  es  verfrüht  gewesen  sei,  im  vorigen 
Jahre  schon  von  einer  Kapitalserhöhung  zu  sprechen.  Man  habe 
einstweilen  liquide  Mittel  genug,  um  die  umfangreichen  Erweite- ; 
rungen  in  Freden  durchführen  zu  können.  Wenn  man  in  zwei  bis  I 
drei  Jahren  sehe,  daß  man  nicht  ganz  auskomme,  so  brauche  man  | 
auch  noch  keine  Kapitalserhöhung  vorzunehmen,  sondern  könne  | 
vielleicht  eine  Anleihe  aufnehmen.  Generaldirektor  Dr.  Krippen¬ 
dorf,  der  nach  dem  Rücktritt  der  Direktoren  Heyser  und  Mundt 
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allein  die  Oberleitung  der  Werke  übernimmt,  erklärte  auf  eine  An¬ 
frage  wegen  der  Euphosgläser,  daß  diese  Erfindung  der  bisher  beste 
H  Schutz  für  die  Augen  sei,  daß  das  Geschäft  in  dem  Artikel  infolge 
eines  Streites  zwischen  den  Erfindern  aber  nicht  den  erhofften 
Aufschwung  genommen  habe. 

i  ßr°ckwitz.  Ordentliche  Generalversamm¬ 

lung:  26.  Marz  1912,  Nachmittags  3K  Uhr,  im  „Hamburger  Hof“  zu 
Meißen. 

Thüringische  Glas-Instrumenteii-Fabrik  Alt,  Eberhardt  & 
Jager  A.-G.  in  Ilmenau.  Ordentliche  Generalversammlung:  28.  März 
d.  J„  Nachmittags  2Y*  Uhr,  im  „Sächsischen  Hof“  zu  Ilmenau. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Stockheim.  Neu  eingetragen  wurde:  Glasfabriken  Stockheim 
und  Homburg,  Gebrüder  Sigwart  &  Möhrle  mit  Zweigniederlassung 
zu  Homburg  i.  Pfalz.  Gesellschafter:  Karl  Friedrich  Sigwart  senior 
Franz  Anton  Sigwart,  Karl  Friedrich  Sigwart  junior,  Adolf  Heinrich 
*i-^rSJein,nch  s'£wart  junior  (alle  in  Stockheim),  Hermann 
Mohr  e  (Homburg  i.  Pf.),  Adolf  Sigwart  (Homburg  i.  Pf.)  Otto 
Mohrle  (Rothenkirchen)  und  Apotheker  Karl  Möhrle  (München). 
Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  sind  nur  die  Gesellschafter  Karl 
Friedrich  Sigwart  junior,  Hermann  Möhrle,  Heinrich  Sigwart  junior 
und  Adolf  Sigwart  ermächtigt,  und  zwar  jeder  für  sich  allein;  alle 
übrigen  Gesellschafter  sind  von  der  Vertretung  der  Gesellschaft 
ausgeschlossen. 

Gablonz  a.  d.  N.  Neu  eingetragen  wurde:  Nathan  Mantel. 
Export  von  Bijouterie-,  Zelluloid-  und  Glaswaren. 

Altona.  Hamburg-Altonaer  Glas-  und  Spiegel-Manufaktur  G 
m  b.  H  Die  Vertretungsbefugnis  des  Liquidators  Hinrich  Ehlers 
ist  beendet.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Zabrze.  Wilhelm  Eisner,  Glasfabrik.  Die  Witwe  Friederike 
Eisner  ist  ausgeschieden  und  der  Kaufmann  Louis  Eisner  als  per¬ 
sönlich  haftender  Gesellschafter  eingetreten.  Zur  Vertretung  der 
jj  Gesellschaft  ist  jeder  Gesellschafter  einzeln  ermächtigt. 

. Straßburg.  Bau-  und  Dekorationsmalerei  und  Glas-  Firmen- 
(j  Schilderfabrik,  August  Schüler,  G.  m.  b.  H.  Der  Kaufmann  Robert 
Ertner  ist  zum  weiteren  Geschäftsführer  bestellt. 

Dresden.  A.-G.  für  Glasindustrie  vorm.  Friedr.  Siemens  Max 
Herrmann  ist  nicht  mehr  Mitglied  des  Vorstandes. 

Wien.  Glas-Fabriken  und  Raffinerien  Josef  Inwald  A -G  mit 
Zweigniederlassung  in  Prag.  Dr.  Adolf  Tritsch  und  kais.  Rat  Karl 
bucliy  sind  als  Mitglieder  des  Verwaltungsrates  gelöscht. 

,  Langenthal  (Kt*  Bern).  Rud.  Geiser.  E'sen-  und  Glaswaren- 
nandlung.  Joseph  Hausei  wurde  Einzelprokura  erteilt. 


Emailindustrie. 

Sächsische  Emaillier-  und  Stanzwerke  vorm.  Gebr.  Gniichtel, 
A.-G.,  in  Lauter.  Das  Warenkonto  erbrachte  in  1911  595  188  M 
j  (538  846).  Die  Unkosten  stellten  sich  auf  212  557  M  (195  825)  und  Ab¬ 
schreibungen  erforderten  124  688  M  (97  224)  M.  Von  dem  ver¬ 
bleibenden  Reingewinn  von  268  050  M  (258  926)  sollen,  wie  bereits 
gemeldet,  wiederum  10  v.  H.  Dividende  verteilt,  65  000  M  (60  000) 
der  Sonderrücklage,  5000  M  (w.  i.  V.)  dem  Talonsteuerkonto,  20  000 
M  (w.  i.  V.)  dem  Verfiigungsbestand  überwiesen  werden,  während 
46  361  M  (42391)  als  Gewinnanteile  und  Belohnungen  dienen  sollen 
Zum  Vortrag  gelangen  6698  M  (6534).  In  der  Jahresrechr.ung  werden 
ausgewiesen  die  Verbindlichkeiten  mit  105  262  M  (179  307),  Außen¬ 
stände  M  433  360  (430  815),  Waren  mit  M  132  678  (119  557),  Bank¬ 
guthaben  mit  M  449  898  (303  065)  und  Maschinen  mit  M  50  000 
i  J00  000). 

|  Ordentliche  Generalversammlung:  15.  März  1912,  vorm.  10Y 
|Jhr  im  Geschäftslokal  der  Allgemeinen  Deutschen  Credit-Anstalt 
Abteilung  Becker  &  Co.,  Leipzig,  Hainstr.  2. 

Eisenhüttenwerk  Thale  A.-G.  Der  Abschluß  für  1911  ergibt 
Einschließlich  des  Vortrages  von  262  060  M  (i.  V.  226  5G8)  einen  Be- 
riebsiiberschuß  von  4  422  557  M  (i.  V.  3  457  604).  Nach  Abzug  der 
dlgemeinen  Geschäftsunkosten  von  711089  M  (737  848).  der  Ab¬ 
schreibungen  auf  Anlagen  von  743  713  M  (657  387)  und  der  Abschrei- 
»ungen  auf  Außenstände  von  24  722  M  (14  494)  verbleibt  ein  Rein- 
:  rewinn  von  2  942  973  M  (i.  V.  2  047  873  M).  Der  Generalversamm- 
ung  soll  bei  Rücklagen  von  357  625  M  und  Überweisung  von  145  000 
M  (15  000)  an  die  Arbeiterwohlfahrtskassen  die  Ausschüttung  einer 
Dividende  von  18  v.  H.  (i.  V.  12  v.  H.)  vorgeschlagen  werden. 
'90  010  M  gelangen  zum  Vortrag  auf  neue  Rechnung.  Die  derzeitige 
Beschäftigung  der  Gesellschaft  ist,  wie  die  Verwaltung  mitteilt,  in 
ulen  Abteilungen  reichlich. 

Alexanderwerk  A.  von  der  Nahmer  in  Remscheid.  Die  außer- 
rdentliche  Generalversammlung  genehmigte  die  Kapitalserhöhung 
m  JA  Mill.  M.  Die  neuen  Aktien  werden  zu  110  v.  H.  von  dem 
( Schaffhausenschen  Bankverein  übernommen  und  den  Besitzern 
Iter  Aktien  im  Verhältnis  von  5:2  zu  114  v.  H.  angeboten.  Zur  Be¬ 
gründung  der  Kapitalserhöhung  wurde  von  der  Verwaltung  er- 
i  lärt,  die  Gesellschaft  habe  Geldbedarf  zur  Beschaffung  von  Vor- 
üten,  und  im  Interesse  einer  gesunden  Finanzwirtschaft  liege  es, 
Micht  mehr  mit  so  hohen  Bankkrediten  zu  arbeiten. 


a  n  Narnberßer  Metall-  &  Lackierwarenfabrik  vorm.  Gebr.  Bing 
A.-Ü.  Die  Verwaltung  schlägt  eine  Dividende  von  12  v.  H.  (11  v 
H.  im  Vorjahre)  vor. 


ciusstellungen. 

Internationale  kunstgewerbliche  Ausstellung  Paris  1915  Zur- 

dStf?i‘rna  W1re  uder,nn^-  ,T-  berichtet  wird,  Erwägungen  im  Gange,  ob 
die  tut  das  Jahr  1915  in  Paris  geplante  Internationale  kunstgewerb¬ 
liche  Ausstellung  verschoben  werden  soll.  Mit  dieser  Prüfung  hat 
aas  iranzösische  Handelsministerium  nunmehr  eine  besondere  Kom¬ 
mission  beauftragt,  deren  abschließendes  Gutachten  in  einigen  Mo¬ 
naten  bekanntgegeben  wird.  Inzwischen  haben  der  „Werkstatt  der 
Kunst  zufolge  auch  eine  Anzahl  von  Deputierten  einen  Gesetzes¬ 
vorschlag  eingebracht,  wonach  unter  Verzicht  auf  weitergehendc 
Plane  einer  Weltkunstausstellung  im  Jahre  1915  in  Paris  eine  Interna¬ 
tionale  Ausstellung  der  modernen  dekorativen  Künste  veranstal- 
tet  werden  soll.  Dieser  Plan  geht  aus  von  der  Union  Centrale  des 
Arts  decoratifs,  deren  Vorsitzender  der  Deputierte  Carnot  ist,  und 
der  bociete  d’encouragement  ä  Part  et  ä  l’industrie  und  soll  die  Bil¬ 
ligung  des  Unterstaatssekretariats  der  Schönen  Künste  gefunden 

IlciDCIl. 


Verschiedenes. 

Meßmuster-Verkauf.  Der  Reichsverband  Deutscher  Spezial¬ 
geschäfte  in  Porzellan-,  Glas-,  Haus-  und  Küchengeräten  E.  V.  er¬ 
sucht  die  Meß-Aussteller,  sich  ehrenwörtlich  zu  verpflichten,  keine 
Meßmuster  und  Waren  an  Privatpersonen  zu  verkaufen. 

.  ,  Deutscher  Werkmeister-Verband.  Der  Deutsche  Werkmeister- 
Verband  (Sitz  Düsseldorf),  der  zurzeit  56  000  Mitglieder  zählt 
zahlte  m  den  Monaten  Januar  und  Februar  1912  270  000  M  an  seine 
invaliden  Mitglieder,  die  dem  Verbände  20  Jahre  und  länger  ange- 
horen.  Daneben  kamen  in  der  gleichen  Frist  an  stellenlose  und  be¬ 
dürftige  Mitglieder  weitere  54  607  M  zur  Auszahlung. 

Höhere  Preise  für  Ledertreibriemen.  Der  Verband  der  Leder- 
treibriemen-Fabrikanten  Deutschlands  zu  Berlin,  hat  für  seine  Mit¬ 
glieder  und  andere  Interessenten  zur  Weitergabe  an  die  Kund- 
schaft  Karten  hersteilen  lassen,  auf  denen  die  Notwendigkeit 
höherer  Preise  für  Ledertreibriemen  an  der  Hand  der  Berliner 
Auktionspreise  für  rohe  Ochsenhäute  graphisch  und  textlich  erläu¬ 
tert  wird.  Seit  dem  Bestehen  der  Berliner  Häuteauktionen,  d.  h 
in  der  kurzen  Frist  vom  Jahre  1903  bis  zum  Jahre  1911,  sind  — 
ganz  abgesehen  von  der  sonstigen  Erhöhung  der  Gestehungskosten 
—  die  Preise  für  rohe  Häute  um  nicht  weniger  als  45  v.  H.  gestiegen. 
Die  deutschen  Ledertreibriemenfabrikanten  würden  sich  daher  ge¬ 
zwungen  sehen,  geradezu  mit  Verlust  zu  arbeiten,  wenn  es  ihnen 
nicht  gelingen  sollte,  durch  eine  Aufbesserung  der  unlohnenden 
I  reise  für  das  Fertigfabrikat  wenigstens  annähernd  einen  Ausgleich 
zu  schaffen.  Da  auch  die  letzten  Auktionspreise  eine  steigende 
1  endenz  aufgewiesen  haben,  so  wird  vor  niedrigen  Angeboten 
in  Ledertreibriemen  dringend  gewarnt,  da  sich  dieselben  lediglich 
auf  Kosten  der  Qualität  ermöglichen  lassen  würden 

Vorträge  des  Hansabundes.  Der  Ortsverband  Groß-Berlin  des 
Hansa-Bundes,  der  mit  so  gutem  Erfolge,  wie  die  Beteiligungsziffer 
bewies,  im  vergangenen  Jahre  eine  volkswirtschaftliche  Vortrags¬ 
reihe  veranstaltete,  läßt  den  gleichen  Cyklus  in  diesem  Jahre 
wiederholen.  Die  Vorträge  finden  statt  in  den  „Kammersälen“, 
Bellealliancestr.  5. 

Die  Themata  der  Vorträge  sind:  7.  März:  Hundert  Jahre 
Handel  und  Gewerbe  in  Berlin.  14.  März:  Die  Lebensmittelver¬ 
sorgung  der  Reichshauptstadt.  21.  März:  Berlin  als  Produzent 
28.  März:  Schutzzoll  und  Freihandel.  4.  April:  Die  Börse.  Außer¬ 
dem  wird  ein  Vortrag  abgehalten  über  „Kalenderrefoim“  und  das 
neue  Gesetz  über  die  „Privatbeamtenversicherung“.  Auch  Nichtmit¬ 
glieder  und  Damen  sind  zu  diesen  für  die  Teilnehmer  völlig  kosten¬ 
freien  Hansa-Bund-Lehrgängen  willkommen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Unterpörlitz.  Thüringer  Glasröhrensandwerk  Unterpörlitz,  G. 
m.  b.  H.  Der  Kaufmann  Hermann  Jahn  (Oberpörlitz)  ist  seines 
Amtes  als  Geschäftsführer  enthoben.  Der  Bürgermeister  Hermann 
Grob  (Unterpörlitz)  ist  als  Geschäftsfühl  er  bestellt  worden.  Dieser 
sowohl,  als  auch  der  bisherige  Geschäftsführer  Georg  Höfler  sind 
berechtigt,  von  jetzt  ab  die  Gesellschaft  je  allein  zu  vertreten  und 
zu  zeichnen. 

Weißenburg  i.  B.  Quarzsandwerk  Pleinfeld,  Gutmann,  Lacher 
&  Co.  Privatiere  Maria  Lacher  ist  aus  der  Gesellschaft  ausge¬ 
treten. 

Kernmlitz.  Kemmlitzer  Kaolinwerke,  vorm.  F.  Max  Wolf  G 
m.  b.  H.  Die  dem  Inspektor  Ernst  Paul  Wolf  (Kernmlitz)  erteilte 
Prokura  ist  erloschen. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


20.  Jahre.  1912. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  Sa. 


% 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck -Tafeln 


für  die  Keramische  Industrie  in  jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


Trommelmühlen, 
Büchsenmühlen 

aus  Hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 
Ernst  Teiehent®  £Meissen* 


9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 


9 


Qrödener  Ton- 

Werke  Richter  &  Weichelt,  Dresden-A.,  Anton  Graffstr.  8, 

liefern  aus  eigenen  Gruben  anerkannt  vorzügliche  Hafen- 
Steingut-,  Kachel-,  Chamotte-,  Kapsel-  und  Cupol- 

ofentone  in  stets  gleichmäßig  bleibender  Qualität. 

Mit  Analysen,  Proben  und  Referenzen  stehen  zu  Diensten. 


Alteingeführtes 

Exportagentur-Gefchäft  Baniburgs 

mit  zahlreicher  Ia  Kundschaft  (Hamburg.  Exporteure) 
übernimmt  noch  einige  gute  Vertretungen. 

Ausstellungsräume  f.  Muster  geg.  mäßige  Vergütung  z.  Verfügung. 
Angebote  unt.  R  N  884  an  die  Keramische  Rundschau,  Berlin  NW  21. 


Schmelzfarben 

empfiehlt 

A.  Neidhart,  Fabrik  keramischer  Farben, 
Granesau  b.  Elbogen,  Post  Neusattl  i.  Böhmen. 


Gebr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 

Einrichtungen  für  keram.  Fabriken 
Maschinen  für  Die  Glas- 
unö  Porzellan- Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
-  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  - “ 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit4,415,418. 

XX.  Jahrgang,  Nr.  11. 


Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen» 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  14.  März  1912. 


Verkundigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
und  des  v”'rlr5  ^^”£11^^'  Verban<leS  des  Vereins  deu.scher  EmaUHerwerke 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Schmelzglasur. 

Von  Emil  Kralapp. 

Bei  der  Zubereitung  und  Behandlung  weißer  Schmelzglasur 
beobachte  man  der  blendend  weißen  Earbe  wegen  die  peinlichste 
Sauberkeit.  Farbige  Schmelzglasur  wird  wenig  erzeugt,  nur  in 
letzter  Zeit  ist  sie  etwas  mehr  in  Aufnahme  gekommen.  Früher 
machte  man  aus  unreinem  Schmelz  und  Abfallschmelz  farbige  Gla¬ 
suren,  was  wohl  auch  in  vielen  Fabriken  heute  noch  geschieht.  Die 
daraus  erzeugten  Öfen  sind  auch  billiger.  Bei  den  liier  mitgeteilten 
Versätzen  übernehme  ich  keine  Bürgschaft,  daß  sie  auf  jedem  Ton 
haarrissefrei  und  fest  haften;  UniversaJrezepte  gibt  es  nicht,  jeder 
\eisatz  muß  durch  Versuche  im  Betriebe  den  Arbeitsverhältnissen 
angepaßt  werden. 

Die  erste  Arbeit,  um  eine  Schmelzglasur  anzufertigen,  ist  das 
Aschern  von  Zinn  und  Blei.  Im  allgemeinen  wird  Banca-Zinn  und 
Harzer  Blei,  auch  spanisches  Blei  oder  beides  zusammen  ver- 
wendet.  Jedes  Metall  wird  für  sich  in  einem  sauberen  eisernen 
l  Kessel,  welcher  wie  jeder  Waschkessel  eingebaut  ist,  geschmolzen 
und  in  kleine  eiserne  Formen  gegossen,  welche  auf  einer  Wage 
stehen,  um  ein  bestimmtes  Gewicht  zu  haben.  Jedes  ausgegossene 
Stück  Zinn  muß  3lA  kg  wiegen,  jedes  Stück  Blei  dagegen  14  kg. 
Manche  Fabrikanten  nehmen  mehr  Zinn,  andere  wieder  mehr  Blei. 
Mehr  Zinn  macht  die  Glasur  weißer,  mehr  Blei  macht  sie  leichtflüs¬ 
siger.  Wenn  Zinn  und  Blei  abgewogen  ist,  kommt  je  1  Stück  Zinn  und 
1  Stück  Blei  in  den  Äscherofen.  Das  Blei  legt  man  etwas  später 
ein,  denn  es  schmilzt  leichter.  Ist  Zinn  und  Blei  geschmolzen  und 
genügend  heiß,  was  man  daran  erkennt,  daß  sich  auf  dem  flüssigen 
|f  Metall  glühende  Brocken  oder  Funken  bilden,  so  wird  die  Masse 
mit  einer  eisernen  Krücke  mit  langem  Holzstiel  recht  vorsichtig  hin- 
L  und  herbewegt,  so  daß  nirgends  etwas  liegen  bleibt,  bis  alles  flüssige 
Metall  in  eine  glühende  goldgelbe  bis  orangegelbe  Asche  ver¬ 
wandelt  ist.  Das  Rühren  muß  lVs  bis  2  Stunden  ununterbrochen 
fortgesetzt  werden,  bis  der  Äscher  durchweg  ein  feinkörniges  Pul¬ 
ver  ist  und  kein  flüssiges  Metall  mehr  zu  sehen  ist.  Man  knicke  aber 
sehr  vorsichtig,  damit  von  der  Schamottemuffel  wie  von  der 
eisernen  Krücke  nichts  abgekratzt  wird,  denn  beides  verunreinigt 
die  Glasur.  Ist  der  Äscher  fertig,  so  nehme  man  ihn  schnell  heraus 
und  lasse  ihn  auf  einer  Platte  erkalten;  bleibt  er  länger  im  Ofen 
stehen,  so  ballt  er  sich  zu  einer  harten  Kruste  zusammen  und  ver¬ 
brennt.  Die  Glasur  von  zu  scharf  gebranntem  Äscher  wird  unrein. 

*  £rau  und  porig.  Das  Gewicht  der  Asche  ist  jetzt  um  etwa  15  v.  H. 

I*  Segen  das  eingelegte  Metall  gestiegen.  Das  Mehrgewicht  ist  ent¬ 
standen  durch  Verbindung  des  oxydierenden  Metalles  mit  dem  in  der 
Luft  befindlichen  Sauerstoff. 


Es  gibt  heute  maschinelle  Einrichtungen,  den  Äscher  in  Be¬ 
wegung  zu  halten,  doch  haben  sich  diese  noch  nicht  überall  einge¬ 
führt.  Die  Maschinenkrücke  hat  feststehende  Lager  und  wird  immer 
m  bestimmter  Richtung  bewegt;  am  Boden  und  an  den  4  Seiten  der 
Muffel  setzt  sich  deshalb  der  schwere  Äscher  fest  und  bildet  eine  harte 
Ki  liste,  die  zum  größten  Ieil  aus  verbranntem  Äscher  bestellt. 
Entfernt  man  den  festgebrannten  Äscher  nicht,  so  schleift  die 
Ki  ficke  daran  entlang,  und  das  abgeschliffene  Eisen  verunreinigt 
die  Glasur.  Das  Äschern  durch  Arbeiter  habe  ich  bis  jetzt  noch  am 
sichersten  und  vorteilhaftesten  gefunden.  Der  Mann  kann  die 
Krücke  überall  hinbewegen  wo  es  nötig  ist.  Durcli  das  Rühren  des 
heißen  Äschers  entwickelt  sich  ein  schädlicher  Staub,  welcher 
durch  die  Hitze  und  Luftbewegung  im  Arbeitsraum  herumfliegt. 
Man  sorge  deshalb  bei  einer  solchen  Anlage  für  genügend  frische 
Luft  und,  was  die  Hauptsache  ist,  für  eine  Saugevorrichtung  mit 
Ventilator,  der  den  Staub  in  der  Nähe  der  Entstehungsquelle  auf¬ 
saugt  und  in  die  Filter  treibt,  wo  er  sich  wieder  ablagern  kann,  ich 
habe  bei  600  kg  Asche  ungefähr  8  kg  Staub  gesammelt,  bestehend 
aus  reiner  Zinn-  und  Bleiasche.  Ganz  wird  sich  die  Staubentwicke¬ 
lung  beim  Äschern  jedoch  nicht  beseitigen  lassen. 

Ist  genügend  Äscher  fertig,  so  wird  die  Glasur  gemischt. 
Voraussetzung  dabei  ist,  daß  sämtliche  Versatzstoffe  gut  trocken 
und  sehr  fein  gemahlen  sind,  um  ein  inniges  Mischen  zu  ermöglichen. 


Versatz 

I. 

II. 

III. 

Äscher 

79  kg 

70  kg 

54  kg 

Sand 

82  „ 

74  „ 

46  „ 

Salz 

24,5  „ 

23  „ 

30  „ 

Feldspat 

10  „ 

9  „ 

Porzellanscherben 

— 

16  ., 

_ 

Kaolin,  roh 

- - 

8  „ 

Salpeter 

2,5  „ 

3  „ 

Magnesia 

250  g 

_ 

Zaffer 

60  „ 

— 

_ 

Antimonoxyd 

25  „ 

15  g 

_ 

Smalte 

salpetersaures 

— 

25  „ 

— 

Kobaltoxyd  —  —  15  g 

Zu  vorstehenden  Glasuren  wurde  Fiirstenwalder  Glasursand, 
Ia  norwegischer  Feldspat,  Porzellanglühscherben  und  Zettlitzer  Ka¬ 
olin  verwendet.  Es  soll  liier  nicht  gesagt  sein,  daß  man  nur  allein 
mit  diesen  Rohstoffen  eine  Schmelzglasur  anfertigen  kann.  Beim 
Ersatz  derselben  durch  andere  ist  jedoch  die  etwa  abweichende 
chemische  Zusammensetzung  zu  berücksichtigen. 

Versatz  III  besteht  nur  aus  russischen  Rohstoffen,  und  ich  habe 
damit  7  Jahre  lang  erstklassige  Ware  erzeugt. 


Die  Äschermuffel,  ein  rechteckiger  Kasten  von  ungefähr  80  cm 
Länge,  35  cm  Breite  und  30  cm  Höhe,  muß  von  allerbestem  Scha¬ 
mottematerial  sein.  70 — 80  cm  unter  der  Äschermuffel  ist  eine  Feue¬ 
rung.  Das  Feuer  streicht  in  etwa  10  cm  breiten  Kanälen  um  die 
Muffel.  Damit  das  Feuer  die  Muffel  am  Boden  nicht  zu  stark  an- 

!  greift,  ist  zum  Schutz  eine  schwache  Schamotteplatte  untergelegt. 
Sollte  die  Muffel  Risse  bekommen,  so  sind  dieselben  mit  feuerfestem 
Kitt,  bestehend  aus  feinem  Schamottemehl,  feuerfestem  Ton  und 
etwas  Borax,  sorgfältig  zuzustreichen.  In  verschiedenen  Schmelz- 
!  ofenfabriken  habe  ich  2  bis  4  Muffeln  mit  einer  Feuerung  geheizt 
und  durch  Schieber,  welche  über  der  Muffel  angebracht  waren,  jede 
einzelne  genau  geregelt.  Dadurch  wurde  sehr  viel  Brennstoff  und 
Platz  erspart.  Der  Äscher  wurde  schneller  fertig,  ein  Verbrennen 
kam  me  vor  und  wenn  mal  eine  Muffel  entzwei  ging,  so  störte  das 
den  Betiieb  nicht. 


Durch  Hinzutun  von  Flußmitteln  oder  durch  Fortlassen  der¬ 
selben  kann  man  die  Glasur  weicher  und  strengflüssiger  machen. 
Durch  mehr  oder  weniger  Magerungsmittel  kann  man  die  Glasur 
ebenfalls  ändern.  Die  verschiedenen  Versatzstoffe  müssen,  ehe  sie 
in  den  Ofen  kommen,  sehr  gut  gemischt  werden,  was  am  Besten  in 
einer  Mischtrommel  geschieht.  Diese  muß  vollständig  staubdicht 
sein  und  möglichst  über  dem  Schmelzofen  stehen,  damit  der  ge¬ 
mischte  Versatz  nicht  transportiert  zu  werden  braucht.  Der 
I  ransport  läßt  sich  vermeiden,  wenn  man  den  Sammelkasten  der 
I  rommel  mit  einem  durch  einen  Schieber  verschließbaren  Rohre 
verbindet,  weiches  in  den  Ofen  mündet. 

Der  Schmelzofen  soll  nicht  zu  klein  gebaut  werden,  denn 
durch  jedesmaliges  Anwärmen  geht  viel  Brennstoff  verloren.  Vor¬ 
teilhafter  sind  kontinuierliche  Schmelzöfen.  Eine  Hauptbedingung 
beim  Bau  eines  Schmelzofens  ist  allerbestes  Schaniotteinaterial  und 
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starker  Zug.  Der  Schmelzraum  kann  4  mm  lang,  1,60 — 1,80  m  breit 
sein,  die  Wandung  60 — 70  cm,  die  Mitte  des  Gewölbes  95 — 105  cm 
betragen.  Die  Feuerkammer  ist  1,20—1,30  m  lang.  Zwischen  Feuer¬ 
kammer  und  Schmelzraum  ist  eine  feste  Wand,  die  Feuerbrücke. 
An  der  Vorderseite  befinden  sich  zwei  Feuerungen,  welche  durch 
leichtbewegliche  Schamotteplatten  geschlossen  werden  können.  Die 
entgegengesetzte  Wand  ist  offen,  um  die  Glasur,  wenn  sie  fertig  ge¬ 
schmolzen  ist,  herauszunehmen,  und  wird  während  des  Schmelzens 
zugemauert.  Um  den  Brand  beobachten  zu  können,  mauert  man  ein 
Schaurohr  ein,  welches  mit  einer  Glimmerplatte  verschlossen  wird, 
damit  man  hineinsehen  kann,  ohne  kalte  Luft  einzulassen.  Gebrannt 
wird  mit  Holz  und  guter  langflammiger  Steinkohle.  Die  Brennzeit 
beträgt. für  95  Ctr.  fertigen  Schmelz  45 — 50  Stunden.  Das  in  den 
Ofen  gebrachte  Glasurgemisch  wird  während  des  Schmelzens  um 
das  Gewicht  der  flüchtigen  Bestandteile  leichter. 

Ehe  das  Glasurgemisch  aus  der  Mischtrommel  in  den  Ofen 
kommt,  muß  derselbe  an  den  vier  Seiten  und  am  Boden  mit  mög¬ 
lichst  feuerfestem  Sand  2- — 3  cm  dick  ausgelegt  werden,  der  fest¬ 
geklopft  wird.  Über  den  Sand  klopft  man  eine  dünne  Lage  Infuso¬ 
rienerde  oder  Schlämmkreide,  welches  ein  leichtes  Ablösen  der  Gla¬ 
sur  bewirkt.  In  vielen  Werken  verwendet  man  zum  Auslegen  des 
Schmelzraumes  Asbestpappe,  welche  ebenfalls  sehr  vorteilhaft  ist 
und  das  Abputzen  der  Glasur  zu  einer  geringen  Arbeit  macht. 
Die  Arbeit  des  Auslegens  des  Schmelzraumes  mit  Asbestpappe  ist 
auch  schneller  gemacht  als  mit  Sand.  Nachdem  das  Glasurgemisch 
in  den  fertig  bereiteten  Ofen  gebracht  ist,  wird  überall  sorgfältig 
geschlossen,  die  Schieber  geöffnet,  und  der  Brand  kann  beginnen. 

5 — 8  Stunden  lang  feure  man  langsam,  damit  der  Ofen,  besonders 
das  Gewölbe,  nicht  zu  sehr  auseinander  getrieben  wird,  später 
steigere  man  das  Feuer  allmählich,  bis  nach  ungefähr  30 — 35  Stunden 
Weißglut  erreicht  ist.  Man  lasse  das  Feuer  nie  zurückgehen,  son¬ 
dern  feure  immer  schärfer,  bis  die  Oberfläche  der  Glasur  glühend 
erscheint  und  spiegelglatt  ist.  Solange  sich  noch  Blasen  bilden,  ist 
die  Glasur  nicht  fertig.  Um  sich  zu  überführen,  ob  die  Glasur  gut 
durchgeschmolzen  ist,  holt  man  mit  einer  Eisenstange  etwas  Glasur 
heraus.  Die  Probe  soll  ganz  glatt  und  glasig  sein  und  darf  keine 
kleinen  Knötchen  mehr  enthalten,  und  beim  Herausziehen  muß  die 
Glasur  lange  feine  Fäden  ziehen,  welche  ganz  glatt  sein  müssen. 
Ist  dies  erreicht,  so  ist  es  Zeit,  den  Ofen  zu  schließen.  Man  läßt 
dann  ruhig  ausbrennen,  schmiert  mit  sandigem  Lehm  Feuer-  und 
Aschelöcher  zu  und  läßt  langsam  abkühlen.  Die  Schieber  schließe 
man  nicht  ganz,  da  die  sich  noch  entwickelnden  Chlordämpfe  ab- 
ziehen  müssen.  Ein  zu  schnelles  Abkühlen  schadet  dem  Ofen,  es 
bilden  sich  Risse  im  Gewölbe  und  an  den  Seiten,  welche  bei  jedem 
Brande  größer  werden.  Ein  Verschmieren  derselben,  besonders  im 
Gewölbe,  hat  gar  keinen  Zweck,  denn  wenn  wieder  geschmolzen 
wird,  dehnt  sich  der  Ofen  aus,  die  Risse  werden  größer,  und  der 
Mörtel  fällt  obendrein  in  die  Glasur. 

Wenn  der  fertig  gebrannte  Schmelz,  welcher  jetzt  eine  harte 
glasige  Masse  geworden  ist,  kalt  genug  ist,  wird  er  in  einzelnen 
Stücken  herausgebrochen,  was  vorsichtig  geschehen  muß,  um  die 
Sohle  des  Ofens  zu  schonen.  Alsdann  wird  der  Schmelz  mit  scharfen 
Spitzhammern  von  Unreinigkeiten  befreit,  mit  einer  recht  scharfen 
Bürste  nachgeputzt  und  in  kleine  Stücke  zerschlagen,  um  unter  dem 
Koller  weiter  zerkleinert  zu  werden.  Der  Boden,  sowie  die  Läufer 
des  Kollers  müssen  aus  allerbestem,  härtestem  Material  bestehen, 
damit  sie  sich  äußerst  wenig  abnutzen.  Während  des  Kollerns  wird 
der  Schmelz  ständig  durch  ein  Sieb  von  9  Maschen  auf  den  Quadrat- 
zentimeter  abgesiebt.  Die  übrig  bleibenden  größeren  Stücke  kommen 
wieder  unter  den  Koller.  Das  Absieben  des  Schmelzes  ermöglicht 
ein  schnelleres  und  leichteres  Vermahlen  der  Glasur  auf  der  Mühle. 

In  vielen  Fabriken  wird  zum  Zerkleinern  der  Glasur  ein 
Steinbrecher  mit  Walzwerk  benützt,  dies  hat  den  Vorteil,  daß  der 
Schmelz  schneller  zerkleinert  wird.  Vielfach  hört  man  aber  auch, 
daß  dabei  Eisenteilchen  und  Rost  die-  Glasur  verunreinigen.  Die 
aus  dem  Ofen  gebrochene  Glasur  hat  immer  noch  etwas  Salzge¬ 
halt,  der  beim  Zerkleinern  auf  dem  Steinbrecher  ein  baldiges  Rosten 
der  Eisenteile  verursacht.  Ich  habe  bereits  mit  beiden  Hilfs¬ 
maschinen  gearbeitet,  ziehe  aber  den  Kollergang  vor. 

Der  abgesiebte  Schmelz  kommt  jetzt  in  die  Glasurmühlen,  um 
den  letzten  Gang  der  Zubereitung  durchzumachen.  Die  Glasur¬ 
mühlen  sind  meistenteils  noch  die  Schlepp-  oder  Kübelmühlen.  Es 
sind  dies  gradwandige  große  Holzkübel  mit  Granit  oder  Quarzit  von 
25—40  cm  Stärke  in  der  Größe  des  inneren  Durchmessers  des  Kü¬ 
bels  als  Bodenstein.  Auf  diesem  wird  ein  anderer  Stein,  der  Läufer, 
drehend  bewegt.  Der  Läuferstein  ist  an  beiden  Seiten  stark  abge¬ 
flacht,  um  Platz  für  die  Glasur  zu  lassen.  Die  beiden  Steine  sind  an 
ihren  Laufflächen  mit  Rillen  versehen,  diese  bewirken,  daß  sich  die 
zu  mahlende  Glasur  zwischen  die  Steine  schiebt.  Äußerst  bequem 
und  sauber  sind  die  Trommelmühlen  zum  Feinmahlen  von  Glasur. 
In  diesen  Mühlen  ist  die  Glasur  gegen  Staub  und  Eisenteilchen  voll¬ 


ständig  geschützt.  Das  Entleeren  und  Füllen  ist  sehr  bequem,  und 
bei  Anwendung  großer  Mühlen  kann  man  mehrere  Zentner  auf  ein¬ 
mal  mahlen.  Der  Verschleiß  ist  bei  richtiger  Behandlung  sehr  ge¬ 
ring,  und  ein  Schärfen  der  Steine,  wie  bei  den  Kübelmühlen,  gibt 
es  nicht. 

Manche  Ofenfabrikanten  sagen,  daß  die  auf  der  Trommelmühle 
gemahlene  Glasur  nicht  so  glatt  ausfließe  Demgegenüber  muß  ich 
feststellen,  daß  ich  gar  keinen  Unterschied  hinsichtlich  Glanz  und 
Feinheit  der  Glasur  gefunden  habe.  Ich  habe  jahrelang  mit  Trom¬ 
mel-  und  Schleppmühlen  Schmelzglasuren  gemahlen,  auch  kenne 
ich  Glasurfabriken,  welche  ihre  Schmelzglasur  nur  in  Trommel¬ 
mühlen  mahlen  und  eine  schöne  glatte  Glasur  erzeugen. 

Sollte  die  Glasur  auf  der  Kachel  porig  oder  sonstwie  nicht 
schön  sein,  so  liegt  das  nicht  an  den  Mühlen  sondern  am  Mahlen; 
die  Glasur  war  dann  zu  grob  oder  zu  fein  gemahlen.  Der  Fehler 
kann  auch  in  der  Glasur  oder  am  Scherben  liegen.  Es  kommt  vor, 
daß  der  Scherben  Bestandteile  enthält,  welche  sich  mit  der  Glasur 
verbinden  und  sie  unansehnlich  machen.  Feingemahlene  Schmelz¬ 
glasur  soll  durch  ein  Sieb  von  1200 — 1300  Maschen  auf  den  Quadrat¬ 
zentimeter  gehen.  Zu  fein  gemahlene  Glasur  reißt  während  des 
Brandes  auf  dem  Scherben  leicht  auseinander  und  erzeugt  Wulste 
und  bucklige  Flächen.  Das  Mahlen  der  Glasur  soll  möglichst  immer 
von  ein  und  demselben  Mann  besorgt  werden,  denn  dieser  bekommt 
darin  Sicherheit,  was  bei  öfterem  Wechsel  ausgeschlossen  ist.  Die 
Menge  des  Wassers  zum  Mahlen  der  Glasur  soll  möglichst  immer 
gleich  bleiben.  Dicker  kann  die  Glasur  sein,  aber  nicht  dünner,  denn 
beim  Abgießen  des  Wassers  von  der  Glasur  gießt  man  die  in  der 
Glasur  enthaltenen  im  Wasser  löslichen  Salze  mit  fort,  was  manch¬ 
mal  der  Glasur  zum  Schaden  gereicht.  Manche  Fabrikanten  gießen 
wieder  das  Wasser  von  der  Glasur  mehreremal  ab  und  sagen,  die 
Glasur  werde  dadurch  besser.  Was  hier  das  Richtige  ist,  muß  jeder 
selbst  versuchen,  jeder  hält  sein  Verfahren  für  das  Beste,  weil  seine 
Kacheln  glatt  und  blank  werden.*)  Ehe  die  Glasur  weiter  ver¬ 
arbeitet  wird,  wird  dieselbe  in  vielen  Werken  über  Magnete  ge¬ 
lassen,  um  etwaige  Eisenteile  zu  entfernen.  Die  Schmelzglasur  hat 
wie  alle  anderen  das  Bestreben,  sich  zu  setzen,  und  je  länger  sie 
steht,  desto  fester  wird  sie.  Man  kann  dies  verhüten,  indem  man 
einen  Holzquirl  in  dem  Faß  anbringt,  worin  die  Glasur  aufbewahrt 
wird,  der  sich  beständig  dreht  und  die  Glasur  in  Bewegung  erhält. 
Die  Glasurschicht  auf  der  eben  frisch  glasierten  Kachel  soll  unge¬ 
fähr  1 14  mm  betragen.  Saugt  der  Scherben  stark  an,  so  muß  etwas 
stärker  glasiert  werden.  Saugt  dagegen  der  Scherben  weniger  an, 
so  wird  man  mit  der  angegebenen  Stärke  auskommen;  vorsichts¬ 
halber  mache  man  aber  einige  Proben.  Stark  verziertes  Simszeug 
wird  stets  stärker  glasiert,  da  die  Glasur  an  den  hohen  Stellen  ab¬ 
läuft  und  diese  dadurch  rötlich  erscheinen. 

Farbige  Schmelzglasuren  werden  ebenso  wie  der  weiße 
Schmelz  behandelt,  nur  setzt  man  dem  Glasurgemisch,  ehe  es  in 
den  Schmelzofen  kommt,  die  färbenden  Oxyde  zu.  Um  mehrere 
Farben,  wovon  man  nicht  viel  braucht,  in  einem  Ofen  zu  schmelzen, 
teilt  man  den  Schmelzraum  durch  Steine  in  entsprechend  große 
Kasten.  Diese  Kasten  belege  man  aber,  wie  den  ganzen  Schmelz¬ 
raum,  überall  mit  Sand  oder  Asbestpappe.  Weiße  Schmelzglasuren 
geben  in  Verbindung  mit  farbiger  Matt-  oder  zinnfreier  Majolika¬ 
glasur  auf  Ofenkacheln,  sowie  auf  Vasen  und  sonstigen  Kunstgegen¬ 
ständen  bei  richtiger  Verwendung  oft  sehr  schöne  Farbwirkungen. 
Auch  lassen  sich  einzelne  Flächen  mit  Schmelzglasur  gut  dekorieren, 
da  dieselbe,  wenn  nicht  übermäßig  stark  gefeuert  wird,  nicht 
leicht  abläuft,  denn  sie  ist  sehr  zähflüssig. 


Schmelzversuche  mit  Bisilikaten 
und  Sitanaten. 

S.  Smolensk  y**)  hat  in  einer  jüngst  erschienenen  Arbeit 
die  Kristallisation  einiger  Bisilikate  und  der  entsprechenden  Tita- 
nate  aus  gemeinsamen  Schmelzen  näher  untersucht.  Folgende  Ge¬ 
mische  wurden  untersucht;  Ca  SiÜ3  —  CaTiOs;  Ba  Si03  —  BaTiOs 
und  Mn  SiOs  —  Mn  TiOs. 

Titanverbindunge-n  kommen  in  der  Natur  sehr  häufig  vor; 
1.  als  Titansäure,  die  die  polymorphen  Mineralien  Anatas,  Brookit 
und  Rutil  bildet.  2.  als  Verbindungen  von  TiÜ2  mit  CaO,  MgO,  MnO 
und  FeO.  Durch  Vereinigung  der  Titansäure  mit  Ca  SiOs  entsteht 


*)  Da  eine  Schmelzglasur  stets  Kochsalz  enthält,  ist  ein  sorg¬ 
fältiges  Auswaschen  derselben  zu  empfehlen,  denn  das  Kochsalz 
scheidet  sich  sonst  in  der  aufgeschmolzenen  Glasur  aus  und  macht 
deren  Oberfläche  matt.  Die  Schriftleitung. 

**)  Zeitschr.  f.  anorgan.  Chemie  Bd.  73  (1912)  293 — 303. 
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Grund '  der^  :ifDie /olg®rungen  vorliegender  Arbeit  sind  auf 

d  der  mit  Hilfe  des  Regntrierpyrometers  aufgenommene 

hnnn^n-ffSrammmUnd  ai'f  Qrund  der  °Ptischen  Untersuchung  der 
mm  schliffe  sowohl hm  polarisierten  als  auch  im  einfachen  licht 
abgeleitet  worden.  Die  Herstellung  der  Präparate  geschah  in  Gra 
phittiegeln  im  elektrischen  Kryptolofen.  Als  Ausgangsmaterialien 
dienten  che  reinen  Produkte  von  Kahlbaum. 

Das  System  Ca  SiOa  —  Ca  TiOs. 

Die  Ergebnisse  der  Schmelzversuche  sind  in  der  Tabelle  I  wie- 
wurdTben’  naCh  dCr  daS  Schmelzdiagramm  Bild  1  gezeichnet 

Tabelle  I. 

Die  Schmelztemperaturen  des  Systems  Ca  Si03   Ca  TiOs. 


'Zusammensetzung 

in  Mol. -Prozenten 


CaSiOs 


100 

88.5 
77,4 

66.6 

56.2 

46.8 

36.3 

26.8 


CaTiOa 

0 

11.5 

22.6 
33,4 
43,8 

53.2 
63,7 

73.2 


Kristallisationstemperatur 


1.  Erstarrungs¬ 
punkt 


2.  Zerfalls¬ 
punkt 


1512° 

1444 

1430 

1420 

1436 

1452 

1472 

1484 


1186° 

1315 

1329 

1350 

1246 


.  ,  wm  °^6re  ,KurVe  ?es  Diagramms  entspricht  der  Erstarrung  der 

und  Ca  7äOderT  Lo,SU"§en  der  beiden  Komponenten  Ca  SiOs 

Wv  A  Ur!  6  Ste^  die  Zerfallskurve  dieser  Mischkristalle 
dar.  Wm  häben  also  im  Teil  «  des  Diagrammes  ein  homogenes 

MUSS1MeS  pf.misch  beider  Komponenten.  Im  Gebiet  ß  haben  wir 
Mischkristalle;  jm  Gebiet  7  unterhalb  der  Zerfallskurve  bestehen 
eder  die  beiden  Komponenten  nebeneinander.  Die  Schmelzkurve 

r  T-n  blS  lU  73’2  MolekuIarProzenten  Ca  TiOs  verfolgt,  weil  die 
Ca  T^-remheren  Schmelzen  schwer  schmelzbar  und  außer- 

bestä tivfdif S6mSind^  Die  optische  Untersuchung  der  Dünnschliffe 

Analysfkommf  USSe>  ZU  060611  0130  3Uf  °rUnd  der  pyrometrischen 

Das  System  Mn  SiOs  —  Mn  TiOs. 

oi,  aDaa  Erstarrungsdiagramm  dieses  Systems  ist  komplizierter, 
als  das  des  vorigen.  Die  enthaltenen  Werke  sind  in  der  Tabelle  II 

gebenmenSeSt6 Ht  U”d  ^  Diagramm  Bild  2  graphisch  wiederge- 


Tabelle  II. 

^Schmelztemperaturen  der  Gemische  Mn  SiOs 


Zusammensetzung  in 
Mol. -Prozenten 

MnSiO«  |  MnTi03 


Mn  TiOs. 


Kristallisationstemperaturen 


Beginn 

-liquidus 


100 

88.7 

83.2 

77.7 
67 

61.7 

56.6 
46,5 

36.7 

27.2 
17,9 
8,8 

0 


0 

11.3 

16,8 

22.3 
33 

38.3 

43.4 

53.5 
63,3 
72,8 
82,1 
91,2 

100 


1218° 

1211 

1175 


1170 

1189 

1215 

1256 

1284 

1311 

1346 

1370 

1404 


Ende 

ß-solidus 


Eutektische 

Haltepunkte 


Zerfalls¬ 

temperatur 


1155° 

1189 

1250 

1264 

1310 


1126o 

1122 

1120 

1121 

1118 


1060' 

1060 

1055 

1053 

1050 

1048 

1044 


In  diesem  Diagramm  liegt  sowohl  ein  Eutektikum  wie  auch 
eine  feste  Lösung  vor,  die  bei  tieferen  Temperaturen  wieder  in  ihre 
;  Komponenten  zerfällt.  Wir  haben  also  im  Gebiet  «  eine  flüssige 
Phase,  in  ß  eine  flüssige  und  feste  Phase,  in  7  eine  homogene  feste 
Phase  zweier  Komponenten,  endlich  im  Gebiet  <5  feste  Lösungen 
m  Stadium  des  Zerfallens. 

Das  System  Ba  SiOs  —  Ba  TiOs. 

[  Infolge  polymorpher  Umwandlungen  des  Bariumsilikates  beim 
i\bkühlen  ist  dies  System  so  kompliziert,  daß  es  noch  nicht  genü¬ 
gend  gedeutet  werden  konnte.  Es  sei  hier  nur  die  Tabelle  der 
.  Schmelztemperaturen  wiedergegeben. 


RUNDSCHAU. 


Ca  Si 


/Wl  O  Zasi-  jorv^ 


Bild  1. 


Bild  2. 


Tabelle  III. 

Schmelztemperaturen  der  Gemische  Ba  SiOs  —  Ba  TiQ3. 


Zusammensetzung 
in  Mol. -Prozenten 

BaSi03  |  BaTiOa 

Kristallisationstemperatur 
(obere  Erstarrungskurve) 

100 

0 

1470° 

89,2 

10,8 

1461 

78,6 

21,4 

1450 

68,1 

31,9 

1420 

57,9 

42,1 

1405 

47,8 

52,2 

1376 

37,9 

62,1 

1384 

28,2 

71,8 

1409 
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Außer  dem  Studium  der  hier  angeführten  Systeme  wurde  noch 
der  Titanit  künstlich  hergestellt.  Es  ist  bemerkenswert,  daß  alle 
künstlich  hergestellten  Titanminerale  blau  sind. 

— wbo — 


Glasbiegerei. 

Von  Carl  Wetzel. 

Die  Glasbiegerei  hat  sich  mit  der  Zeit  mehr  ausgebreitet. 
Dieselbe  wird  in  Spiegel-  und  Tafelglasfabriken,  Glasschleifereien 
und  Glasverarbeitungswerkstätten  zur  Ausführung  gebracht.  Ge¬ 
bogene  Scheiben  werden  aus  fertigem  Tafelglas  hergestellt.  Zur 
Ausführung  von  Glasbiegungen  sind  Biegeformen,  Anwärme-  und 
Kühlöfen  nötig.  Zur  Verwendung  kommen  Biegeformen  aus  Guß¬ 
eisen  und  aus  starkem  Eisenblech.  Die  Öfen  werden  zweckmäßig 
nach  der  Größe  der  zu  biegenden  Glasscheiben  eingerichtet,  um  die 
erzeugte  Wärme  gut  ausnutzen  zu  können.  Vierden  in  einem  Be¬ 
triebe  verschiedene  große  Glastafeln  gebogen,  so  ist  es  vorteilhaft, 
mehrere  Öfen  in  Betrieb  zu  setzen,  in  die  man  die  Tafeln  nach  der 
Größe  einbringt.  Bei  ständiger  Belegung  dieser  Öfen  ist  es  möglich, 
die  zum  Glasbiegen  nötige  Temperatur  durch  Aufwendung  von 
wenig  Brennstoff  zu  unterhalten.  Zum  Biegen  des  Glases  werden 
die  bekannten  Strecköfen  und  andere  zu  diesem  Zwecke  besonders 
konstruierte  Öfen  verwendet. 

Um  die  Temperatur  im  Ofenraum  auf  beiden  Seiten  der  einge- 
brachten  Glasbiegeform  gleichmäßig  zu  verteilen,  werden  letztere 
mit  der  aufliegenden  Glastafel  auf  Schienen  gelegt.  Nach  dem  Ein¬ 
schieben  der  Form  in  den  Ofen  wird  das  Glas  allmählich  erwärmt 
und  dann  auf  die  zum  Biegen  erforderliche  Temperatur  erhitzt.  Die 
bis  zum  Erweichen  erhitzte  Glastafel  senkt  sich  in  die  Vertiefungen 
der  Form  und  bedeckt  nach  diesem  die  volle  Formfläche.  Das  aiuf 
diese  Weise  gebogene  Glas  wird  nach  genügendem  Erhärten  aus 
der  Form  genommen.  Die  Abkühlung  des  geformten  Glases  erfolgt 
ganz  allmählich. 

Das  Einbringen  der  Form  mit  daraufliegender  Glastafel  erfolgt 
auf  Rollen.  Damit  die  in  Bewegung  befindliche  Form  an  der  zum 
Erwärmen  des  Glases  im  Ofen  bestimmten  Stelle  zum  Halten  ge¬ 
bracht  wird,  werden  Vorleger  auf  die  Rollbahn  gelegt,  die  von  der 
hinteren  Seite  abgenommen  werden,  sofern  die  gebogene  Glastafel 
nicht  im  Biegeofen,  sondern  in  einem  daneben  befindlichen  Raum 
abgekühlt  werden  soll.  Bei  dieser  Einrichtung  ist  es  möglich,  nach 
Abführung  der  Form  aus  dem  Biegeofen  gleich  eine  andere  Form 
einschieben  zu  können.  Ferner  ist  es  in  Glasbiegereien  für  unun¬ 
terbrochenen  Betrieb  zweckmäßig,  die  nächste  Form  und  Glastafel 
vor  Einführung  in  den  Biegeraum  in  einem  Vorraum  allmählich  zu 
erwärmen. 

Die  Temperatur  im  Ofen  kann  durch  Meßapparate  bestimmt 
und  geregelt  werden.  Die  Biegung  des  Glases  und  die  Beendigung 
derselben  ist  erkenntlich  durch  ein  Schauloch  an  der  Seite  des 
Ofens.  Sind  die  Vorwärme-,  Biege-  und  Kiihlöfen  hintereinander  an¬ 
gebracht,  so  ist  es  möglich,  die  Form  aus  einem  Ofen  in  den  anderen 
zu  ziehen.  Wird  die  Form  aus  dem  Biegeofen  in  den  Kühlofen  ge¬ 
zogen,  so  wird  gleichzeitig  die  im  Vorwärmeofen  befindliche  Form 
in  den  Biegeofen  bewegt.  Die  Zugvorrichtung  ist  in  diesem  Falle 
an  der  hinteren  Seite  des  Kühlraumes  angebracht,  und  da  dieselbe 
fahrbar  eingerichtet,  können  die  vorgezogenen  Formen  nötigen¬ 
falls  mit  dieser  in  die  Kühlöfen  befördert  werden. 

Der  Kühlraum  hinter  dem  Biegeofen  ist  ebenso  fahrbar  einzu¬ 
richten,  wenn  es  sich  darum  handelt,  das  Glas  während  der  Bewe¬ 
gung  in  den  Kühlofen  vor  zu  großer  Abkühlung  zu  schützen.  Der 
Wagen  mit  Zugvorrichtung  wird  in  den  Kühlraum  zur  Aufnahme  der 
Form  geschoben.  Die  Kiihlöfen  können,  wenn  es  die  örtlichen  Ver¬ 
hältnisse  ermöglichen,  an  der  Seite  des  fahrbaren  Kühlraumes  oder 
des  Wagens  mit  Zugvorrichtung  angeordnet  werden.  Man 
kann  auch,  um  die  Überführung  des  Glases  in  die  Kiihlöfen  zu  er¬ 
leichtern,  Drehscheiben  oder  andere  Vorrichtungen  verwenden. 

Die  Kühlung  der  geformten  Glastafeln  dauert  gewöhnlich  12 
bis  18  Stunden.  Jedenfalls  ist  die  erforderliche  Kühlzeit  nach  der 
Größe  der  geformten  oder  gebogenen  Glastafeln  beachtenswert. 
Man  wird,  wo  es  der  Betrieb  erfordert,  genügend  kleinere  Kühl¬ 
räume  verwenden.  Nach  der  Kühlzeit  werden  die  Öfen  allmählich 
geöffnet,  wenn  es  nötig  ist,  die  Temperatur  langsam  zu  vermindern. 

Die  Vorwärme-  und  Biegeöfen  werden  nicht  zu  hoch  und  zu 
weit  hergestellt,  um  die  Erwärmung  leicht  und  rasch  mit  wenig 
Brennstoff  zu  ermöglichen.  Die  in  neuester  Zeit  zur  Ausführung  ge¬ 
kommenen  Biegeöfen  von  größeren  Abmessungen  können  mit  Gas¬ 
feuerungen.  Halbgas-  und  einfachen  Rostfeuerungen  betrieben  wer¬ 
den.  Eine  gleichmäßige,  andauernde  Erwärmung  der  Formen  sucht 
man  in  Muffelöfen  zu  erzielen.  Es  können  zu  diesem  Zwecke  Muf¬ 
felöfen  mit  verschiedener  Feuerführung  benutzt  werden.  Man  hat 


Muffeln,  in  welchen  die  Feuergase  in  der  Länge  des  Ofens,  an  beiden 
Seiten  der  Muffel  in  die  Höhe  und  über  der  Muffeldecke  nach  der 
hinteren  Seite  des  Ofens  ziehen,  wo  sie  in  den  Abzugskanal  bewegt 

werden.  _ 

In  Glasbiegereien,  wo  noch  während  des  Erwärmens  der  ror- 
men  und  des  Glases  die  Beschickung  von  Öfen  ohne  Unterbrechung 
fortgesetzt  werden  soll,  sind  zwei  oder  mehr  Muffelöfen  nötig.  Bei 
zwei  Muffelöfen  können  die  Feuerungen  an  den  freiliegenden  Seiten 
angeordnet  werden.  Der  Durchzug  der  Form  wird  bei  diesen  Ein¬ 
richtungen  nicht  aufgehalten.  Sind  mehrere  Öfen  erforderlich,  so 
befindet  sich  zwischen  zwei  Doppelöfen  ein  genügend  großer  Be¬ 
schickungsraum  der  Ofenfeuerungen. 

Bei  Biegeöfen  für  große  Glastafeln  mit  der  Feuerung  an  einer 
Seite  können  die  Feuergase  unter  der  Ofensohle  an  die  andere 
Seite  und  dann  über  der  Decke  zurück  an  die  Feuerungsseite  be¬ 
wegt  werden.  Es  können  aber  nach  der  Größe  der  Öfen  zur  besseren 
Ausnutzung  der  Feuergase  noch  andere  Zugeinrichtungen  Verwen¬ 
dung  finden. 

In  Bild  1  ist  ein  Biegeofen  dargestellt,  in  welchem  das  Ende 
einer  großen  Schaufensterscheibe  s,  wie  sie  in  neuester  Zeit  an  der 
Eingangsseite  von  Verkaufsläden  zur  Verwendung  kommen,  auf  der 
eisernen  Form  z  durch  Erhitzung  gebogen  wird.  Der  Ofen  ist  für 
Holzfeuerung  eingerichtet.  Die  im  Feuerungsraum  a  aufsteigende 
Flamme  berührt  die  Form  und  Glasscheibe.  Die  Rauchgase  werden 
in  der  Ofendecke  durch  den  Abzug  n  bewegt.  Zur  Unterstützung 
der  Form  sind  Träger  k  angeordnet,  zwischen  welchen  das  Feuer 
in  die  Höhe  zieht.  Es  wird  der  vordere  Teil  der  Form,  soweit  die 


Biegung  der  Glasscheibe  durch  Erweichen  ausgeführt  werden  soll, 
in  den  Ofen  gebracht.  Der  hintere  Teil  liegt  außerhalb  des  Ofens 
auf  einem  Ständer  q.  Derselbe  kann  auf  einen  Tisch  m  oder  dergl. 
gestellt  werden.  Da  man  nach  Einführung  der  Form  die  Öffnung  im 
Ofen  auf  leichteste  Art  mit  anlegbaren  Platten  c  schließt,  sind  an  den 
Seiten  der  Öffnung  Falze  zum  Anlegen  der  Platten  angebracht.  An 
der  vorderen  Seite  des  Ofens  kann  man  das  Biegen  des  Glases  durch 
ein  Schauloch  v  beobachten.  Das  bis  zürn  Erweichen  erwärmte 
Glas  senkt  sich  allmählich  von  w  bis  an  den  unteren  Rand  der 
Form. 

Nachdem  die  Glasscheibe  an  der  Form  anliegt,  wird  letztere 
aus  dem  Ofen  gezogen  und  gegen  zu  schnelle  Abkühlung  mit  einer 
passenden  Blechform  überdeckt.  Letztere  kann  zur  besseren 
Wärmehaltung  auf  der  äußeren  Seite  mit  einer  Isolierschicht  ver¬ 
sehen  werden.  Dieselbe  kann  mit  der  Glasform  auf  die  Seite  ge¬ 
schoben  werden.  Nach  diesem  ist  es  möglich,  die  nächste  Form  in 
den  Ofen  zu  bewegen.  Erfolgt  die  Abkühlung  des  Glases  im  Ofen, 
so  muß  der  Brennstoff  aus  der  Feuerung  entweder  in  einen  Neben¬ 
raum  geschoben  oder  aus  dem  Ofen  gezogen  werden.  Die  Entfer¬ 
nung  des  Brennstoffes  aus  dem  Ofen  erscheint  zweckmäßig  bei  Ein¬ 
richtungen,  die  nur  zum  Biegen  einiger  Glasscheiben  gebraucht 
werden. 

Durch  die  Abkühlung  der  Form  im  Feuerungsraum  wird  das 
Biegen  mehrerer  Glasscheiben  hintereinander  verzögert,  wenn  man 
nicht  zu  gleicher  Zeit  einige  Feuerungen  in  Betrieb  setzen  kann. 
Man  kann  zu  diesem  Zwecke  sehr  einfache  Vorrichtungen  her- 
stellen,  es  ist  zweckmäßig,  für  dauernde  Betriebe  Öfen  und  Vor¬ 
richtungen  zu  verwenden,  die  eine  schnelle  Biegung  des  Glases  er¬ 
möglichen.  Da  man  das  Glas  langsam  anwärmt,  muß  der  Ofen  in 
der  ersten  Zeit  offen  gelassen  werden.  In  diesem  Falle  ist  die 
Feuerung  bei  Einführung  der  Form  in  den  Ofen  möglichst  klein  zu 
halten.  Das  Feuer  wird  nach  der  allmählichen  Erwärmung  der 
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Glasscheibe  vergrößert.  Nach  dem  Anwärmen  der  Form  und  des 
j  Glases  wird  die  Zuführungsöffnung:  an  der  hinteren  Seite  des  Ofens 
durch  Anlegung  der  Platten  geschlossen.  Damit  das  Glas  und  die 
'  Form  "lcht  von  der  Pla*te  betroffen  wird,  sind  die  Ränder  derselben 
entweder  mit  Asbeststreifen  oder  Holzleisten  zu  belegen.  Du  letz¬ 
tere  leicht  ankohlen,  sind  dieselben  öfter  auszuwechseln.  Um  dies 
zu  vermeiden,  kann  der  Verschluß  durch  Zwischenlegung  von 
Blechtafeln  hergestellt  werden.  Da  die  Glasscheiben  vor  Belas- 
.  tungen  und  Stößen,  die  zu  Brüchen  oder  Beschädigungen  derselben 
führen  können,  geschützt  werden  müssen,  ist  es  zweckmäßig  die 
obere  Platte  durch  eine  leicht  anlegbare  Verschlußklappe  zu  er¬ 
setzen. 

Die  Glasscheiben  kommen  in  verschiedener  Länge  und  Breite 
zur  Verwendung.  Für  diese  Biegereien  ist  es  nötig,  Öfen  zu  ver¬ 
wenden,  die  ohne  große  Umstände  für  jede  Scheibengröße  einge¬ 
richtet  werden  können.  Man  kann  die  Öfen  für  die  größten  Schau¬ 
fensterscheiben,  die  man  nach  den  gebräuchlichen  Stockwerkshöhen 
der  Gebäude  annehmen  kann,  hersteilen.  Es  ist  dann  immer  der  er¬ 
forderliche  Raum  vorhanden,  der  zum  Auflegen  der  Glasscheibe  und 
zum  Einschieben  derselben  in  den  Ofen  gebraucht  wird  An  einer 
Seite  der  Feuerung  kann  der  Raum  durch  Einstellung  einer  Scheide¬ 
wand  leicht  in  die  nötige  Größe  gebracht  werden.  Die  Scheidewand 
wird  in  diesem  Fall,  damit  dieselbe  ohne  große  Umstände  versetzt 
werden  kann,  ohne  Bindemittel  hergestellt.  Die  an  der  Stelle  der 
hei  zustellenden  Scheidewand  vorhandenen  Roststäbe  werden  abge¬ 
nommen. 

Bei  vorkommenden  Veränderungen  der  Größe  des  Feuerungs¬ 
raumes  hat  man  die  Öfen  für  Holzfeuerung  eingerichtet.  Es  werden 
bei  Verwendung  eines  Rostes  zur  Verbrennung  von  Holz,  auch 
Flammkohlen  verwendet.  Es  soll  aber,  um  die  Verbreitung  von 
Flugasche  zu  verhüten,  keine  Beschickung  der  Feuerung  vor  und 
nach  dem  Erweichen  des  Glases  vorgenommen  werden. 

Sind  über  der  Feuerung  Heizplatten  angebracht,  auf  die  die 
mit  Glas  belegte  Form  gestellt  werden  kann,  so  ist  es  möglich,  zu 
jeder  Zeit  die  Feuerung  beschicken  zu  können.  In  diesem  Falle 
kann  die  Feuerung  für  alle  Brennstoffe  eingerichtet  werden.  Dies 
ist  auch  möglich,  wenn  die  Erhitzung  und  Biegung  des  Glases  in 
Muffelöfen  ausgeführt  wird. 

In  Muffelöfen  können  Glasscheiben,  die  durch  Erwärmen  bis 
zum  Erweichen  verschieden  geformt  werden  können,  entweder 
einzeln  oder  mit  anderen  zusammen  Aufstellung  finden.  Hat  man 
Ofen  für  eine  bestimmte  Scheibengröße  hergestellt,  die  nicht  zu 
allen  Zeiten  mit  derselben  vollkommen  belegt  werden  können,  so 
können  mehrere  kleinere  Scheiben  zur  Ausfüllung  des  Ofenraumes 
nebeneinander  aufgelegt  werden. 

Sind  verschiedene  große  Formen  auf  eine  Zugplatte  nebenein¬ 
ander  aufgelegt,  so  ist  es  möglich,  dieselben  zu  gleicher  Zeit  auf 
dieser  Platte  in  den  Anwärme-,  B'ege-  und  Kühlraum  des  Ofens  zu 
bewegen.  Und  da  man  die  Formen  auch  in  einem  Zuggestell  auf 
;  übereinander  ungeordnete  Tragplatten  aufiegen  und  in  den  Ofen 
schieben  kann,  so  können  zu  gleicher  Zeit  mehrere  Glasscheiben  von 
verschiedener  Größe  in  die  gewünschte  Form  gebracht  werden. 

Bei  einem  Zuggestell  mit  zwei  oder  drei  übereinander  ge¬ 
legten  Tragstäben  ist  es  aber  nötig,  daß  die  Wärme  auch  in  der 
Zwischenlage  sogleich  ungehindert  einwirken  kann.  Die  Wärme 
zirkuliert  bei  dieser  Aufstellung  am  besten,  wenn  zwischen  den  auf¬ 
gelegten  Formen  genügend  freier  Durchzugsraum  vorhanden  ist. 
!_tei  drei  Formlagen  im  Gestell  kann  die  auf  dem  Boden  und  an  de- 
Becke  ausströmende  Hitze  die  mittelste  Lage  berühren,  und  da 
uich  noch  Wärme  von  den  Seitenwänden  geliefert  wird,  können  die 
frei  Lagen  zu  gleicher  Zeit  auf  die  zum  Biegen  des  Glases  erforder- 
iche  Temperatur  erwärmt  werden.  Die  Wärmeve  Heilung  ist  be¬ 
achtenswert.  und  es  wird  die  Erwärmung  einer  Formfage  auf  dem 
^oden  des  Ofens  in  einem  niederen  Raum  schnellstens  ermöglicht. 

'S  ka"n  aber  in  manchen  Fällen  de-  Ofenraum  be:  Einführung  eines 
•uggestelles  mit  zwei  bis  drei  übereinander  angebrachten  Form- 
agen  bestens  ausgenutzt  werden.  Man  wird  aber  immer  die 
i  ragstäbe  mit  genügend  großen  Zwischenräumen  belegen,  um  eine 
Je  chmäßige  Erwärmung  der  Form  und  des  Glases  zu  erzielen. 

(Schluß  folgt.) 

Patente. 

he  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver- 
ftelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
"Scnrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
ereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
*>er  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
atentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

15  k.  G.  33  968.  Verfahren  zur  Herstellung  haltbarer  Auf¬ 
rucke  auf  Glas.  Bruno  Gräuel,  Berlin,  Alt  Moabit  115.  30.  3.  11. 


64  a.  S.  33  882.  Flaschenverschluß  mit  Einrichtung  gegen  be- 
trugensches  Wiederfüllen.  Hans  Sachs,  Neustadt,  Ob.-Schles. 
22.  0.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

80  b  K.  39  335.  Verfahren  zur  Herstellung  doppelwandiger 
(Dewar-)  Gefäße  aus  Porzellan.  17.  5.  10. 

Versagungen. 

32  a.  Sch.  31  716.  Flaschenblasemaschine  mit  Einrichtung 
zum  Hineinsaugen  des  Glases  in  eine  Vorform  um  einen  Dorn 
herum  12.  5.  10. 

Erteilungen. 

I  a.  244  608.  Waschmaschine  für  Sand  Kies  o.  dgl.  Heinrich 
Kückenhöne-,  Dülmen  i.  W.  17.  9.  10.  K.  45  687. 

27  c.  244  604.  Kreiselsauger  aus  Steinzeug  zum  Fördern 
feuchter,  saurer  Gase.  Deutsche  Steinzeugwarenfabrik  für  Canali- 
sation  und  Chemische  Industrie  u.  Dr.  Friedrich  Müller  Friedrichs¬ 
feld,  Baden.  11.  1.  10.  D.  22  735. 

32  a.  244  466.  Glaserdiamant.  Anton  Walk,  Wien.  3.2  11 
W.  36  597. 

32  a.  244  467.  Verfahren  zum  Steinersatz  an  Glasschmelz¬ 
wannen.  Ernst  Otto  Wentzel,  Saarbrücken.  23.  3.  11.  W.  36  957. 

48  c.  244  389.  Emailliertes  Kochgeschirr  und  Verfahren  zu 
dessen  Herstellung.  Olsberger  u.  Altenbekener  Eisenhüttenwerke 
Caspar  Kropff,  Olsberg  i.  W.  2.  3.  11.  O.  7453. 

64  a.  244,348.  Trinkgefäß  aus  Glas  o.  dgl.  für  schäumende 
Getränke.  Josef  Renyi,  Zelestye,  Ung.  9.  6.  11.  R.  33  357. 

64  a.  244  767.  Verschluß  von  Einmachegläsern  und  anderen 
Gefäßen.  Wilhelm  Schenk,  Freiburg  i.  Br.,  Schwarzwaldstr  78 
5.  4.  11.  Sch.  38  080. 

70  c.  244  676.  Schöpftintenfaß  mit  im  Schöpfbecher  ange¬ 
ordnetem  Eintauchti  ichter.  Robert  Dreyhaupt,  Gleiwitz,  Neudorfer- 
str.  11.  27.  4.  11.  D.  25  092. 

70  c.  244  768.  Tintenfaß  mit  Einrichtung  zum  Verhüten  des 
Ausfließens  der  Tinte.  Georg  Deutschländer,  Hermannstadt,  Ungarn 
20.  4.  11.  D.  25  040. 

75  b.  244  631.  Verfahren  zur  Herstellung  von  mehrfarbigen 
Verzierungen  an  Wand-  und  Fußbodenflächen  nach  Patent  238  936; 
Zus.  z.  Pat.  238  936.  Karl  Allmendinger,  Karlsruhe,  Baden,  Hum¬ 
boldtstraße  4.  7.  6.  11.  A.  20  705. 

80  a.  244  638.  Beschickungsvorrichtung  für  fetten  groß¬ 
stückigen  Ton  und  ähnliche  Massen.  Karl  Handle  &  Söhne/  Ma¬ 
schinenfabrik  und  Kesselschmiede.  Dürrmenz-Mühlacker.  27  3  09 
H.  46  501. 

80  a.  244  682.  Hydraulische  Presse  zur  Herstellung  von  Hohl¬ 
körpern  aus  plastischer  Masse  nach  Patent  150  296;  Zus.  z.  Pat. 
150  296.  Emile  Dor-Delattre,  Dorplain,  Holland.  9.  6.  10.  D.  23  461. 

80b.  244528.  Verfahren  zur  Herstellung  feuerfester  Gegen¬ 
stände  oder  feuerfester  Überzüge  auf  Gegenständen.  Nino  Magels- 
sen,  Kristiania.  31.  3.  11.  M.  44  137. 


Gebrauchsmuster. 


Eintragungen. 

2  a,  496  633.  Scharnier-Verschluß  aus  Ton  an  zweiteiligen 
Tonbackformen  jeder  Art.  Karl  Elchinger,  Sufflenheim  iE  15  1 
12.  E.  16  831.  '  ' 

4  b.  496  319.  Lichtzerstreuender  Gaszylinder.  W.  Beutling  & 
Co.,  Neu  Welzow.  17.  1.  12.  B.  56  442. 

4  b.  496  327.  Elektrische  Glühlampe  mit  einem  Schirm  in  der 
Gestalt  einer  Quaste.  W.  &  G.  Keßler,  Berlin.  18.  1.  12.  K.  51  494. 

4  b.  496  328.  Gepreßte  Lampenglocke  (Reflektor).  Sächsische 
Glasfabrik,  Radeberg.  18.  1.  12.  S.  26  519. 

4  b.  496  329.  Gepreßte  Lampenglocke  mit  prismenförmigen 
Erhöhungen.  Sächsische  Glasfabrik,  Radeberg.  18.  1.  12.  S.  26  520. 

20  b.  497  142.  Rot  emaillierter  Blechring  für  Lokomotiven, 
welcher  um  die  vorhandenen,  rot  angestrichenen  Eisenringe  am 
Schornstein  der  Lokomotiven  angebracht  wird  an  Stelle  des  roten 
Anstrichs.  Adalbert  Kittel,  Charlottenburg,  Uhlandstraße  181.  31 
1.  12.  K.  51  683. 

21  c.  497  065.  Durchführungsisolator  für  Apparate  und 
Wände.  Wilhelm  Fellenberg,  Charlottenburg,  Berlinerstr.  23.  31 
1  12.  F.  26  239. 

21c.  496  061.  Stützisolator.  Emag,  Elektrische  Meßinstru- 
mente-Apparate-  und  Schalttafelbau-Gesellschaft  m.  b.  H„  Frank¬ 
furt  a.  M.  16.  1.  11.  E.  8324. 
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21  f.  497  367.  Federnder  Ring  an  Fassungssteinen  für  Por¬ 
zellanarmaturen.  Elektrotechnische  Fabrik  Offenbach  vorm. 
Schroeder  &  Co.,  Offenbach  a.  M.  27.  1.  12.  E.  16  914. 

32  a.  496  894.  Befestigungseinrichtung  für  den  Hammer  von 
Glaserdiamanten.  Anton  Walk,  Wien.  24.  1.  12.  W.  35  713. 

32  a.  497  446.  Vorrichtung  zum  Ausblasen  von  Hohlgläsern 
in  Glasformen.  Mehlhose,  Keppler  &  Co.,  Penzig  i.  Schl.  27.  1.  12. 
M.  40  942. 

32  b.  497  272.  Metallsprosse  für  Kunstverglasnngen.  Her¬ 
mann  Louis  Müller,  Dresden,  Miiller-Bersetstr.  33.  25.  1.  12. 
M.  40  965. 

34  f.  496  902.  Gebäckkasten  aus  Fayence  mit  gewölbtem 
Deckel.  Metall-  und  Lackierwarenfabrik  Akt.-Ges.,  Ludwigsburg. 
26.  1.  12.  M.  40  926. 

34  f.  497  615.  Körbchen  mit  Durchbrechungen,  in  welchen 
auf  Durchzügen  aufgereihte  Einsätze  angeordnet  sind.  Wächters¬ 
bacher  Steingutfabrik  G.  m.  b.  H.,  Zweigniederlassung:  Möbelin¬ 
dustrie  Neuenschmidten,  Neuenschmidten  bei  Wächtersbach.  1.  2.  12. 
W.  35  777. 

34  i.  496  230.  Emaillierte  Tragkonsole.  Moll  &  Rohwer,  Neu¬ 
münster.  4.  1.  12.  M.  40  703. 

34  i.  496  572.  Porzellan-Schiebladengriff  mit  eingebrannten 
Inschriften.  Nicolaus  Schnfdt,  Neumünster.  22.  1.  12  Sch.  42  801. 

34  k.  496  825.  Nachtgeschirr.  Anna  Skovronek,  geb.  Neu¬ 
mann,  Gelsenkirchen,  Augustastr.  14.  26.  1.  12.  S.  26  601. 

341.  496  651.  Kaffeekannendeckel  mit  Sieb.  Georg  Schmidt, 
Charlottenburg,  Spandauerberg  8.  22.  1.  12.  Sch.  42  785. 

36  d.  496  978.  Drehbarer  Kaminaufsatz  aus  Zement,  Ton  oder 
Steinzeug.  Eugen  Bauer,  Waiblingen.  29.  1.  12.  B.  56  632. 

37c.  497680.  Glaskörper  für  Oberlicht.  Oswald  Leutert, 
Münster  i.  W.,  Südstr.  110.  2.  2.  12.  L.  28  481. 

45  f.  497  576.  Blumentopf  in  Gestalt  eines  Zylinderhutes. 
Max  Hösrich,  Baumschulenweg,  Alte  Köpenickerlandstr.  19/20. 
17.  1.  12.  H.  54  299. 

45  h.  495  917.  Fütterungsgefäß  aus  Glas  für  Aquarienfische, 
in  Kugelform.  Eugen  Saßmann,  Wiesbaden,  Philippsbergstr.  24. 
28.12.11.  S.  26  040. 

64  a.  497  168.  Aus  einer  auf  den  Flaschenkopf  und  um  ihn 
herum  gepreßten  Kappe  mit  Einlage  bestehender  Flaschenverschluß. 
Paul  Geißler,  Cöln-Lindenthial,  Wittgensteinstr.  31  a.  11.  10.  11. 
G.  '28  679. 

64  a.  497  382.  Flaschenverschluß.  Hans  Weisz,  Stettin, 
Turnerstr.  39.  31.  1.  12.  W.  35  789. 

64  a.  497  616.  Verschluß  für  Flaschen,  Gläser  und  andere 
Gefäße.  Bremer  &  Briickmann,  Braunschweig.  2.  2.  12.  B.  56  687. 

64  a.  497  617.  Verschluß  für  Flaschen,  Gläser  und  andere 
Gefäße.  Bremer  &  Briickmann,  Braunschweig.  2.  2.  12.  B.  56  688. 

64  a.  496  123.  Flaschenverschluß  gegen  Wieder-  bzw.  Nach- 
fiillen.  Nicolas  Jean  Fortunesco  &  Edouard  Buhot  de  Launay,  Paris. 
23.  1.  12.  F.  26  195. 

64  a.  496  622.  Montierter  Glasdeckel  für  Biergläser  mit  An¬ 
sichtseinlage.  Adolf  Lenneberg.,  Düsseldorf,  Friedrichstr.  53.  6.  1. 
12.  L.  28  287. 

64  a.  496  655.  Likörflasche  in  Geldschrankform.  Fa.  Hugo 
Berger,  Schmalkaden,  23.  1.  12.  B.  56  564. 

64  a.  496  658.  Flaschenverschluß  mit  besonderem  Unterbügel 
für  leichtes  öffnen  und  Schließen  desselben.  Flaschen-  &  Verchluß- 
Industrie  Lichtenstem  &  Co.,  Frankfurt  a.  M.  24.  1.  12.  F.  26  208. 

61  a.  496  762.  Flaschenverschluß,  der  ohne  Beschädigung 
durch  ein  beliebiges,  hebelartig  wirkendes  Werkzeug  aus  dem 
Flaschenmund  entfernt  werden  kann.  John  William  Balh.et,  Martin 
Reuben  Schaffer  &  Henrv  Hundsberger,  Reading,  V.  St.  A.  20.  7. 

10.  B.  48  844. 

70  c.  497  057.  Tintenfaß  mit  regelbarer  Eintauchtiefe.  Her¬ 
mann  Hens,  Heyroth  b.  Drels.  29.  1.  12.  H.  54  490. 

70  c.  497  186.  Tintenbehälter  mit  besonderer  Eintauchöffnung 
am  Behälter  und  Fülltrichter.  Bruno  Fliegei,  Dresden-Niedersedlitz, 
Nordstr.  34.  12.  1.  12.  F.  26  146. 

77  f.  496  079.  Trinkglas  mit  Löchern  als  Scherzartikel.  Max 
Borkowitz,  Hamburg,  Klosterallee  23.  30.  12.  11.  B.  56  231. 

Verlängerung  der  Schutzfrist. 

17  c.  369  075.  Anordnung  von  Wandplatten  an  Kühlräumen 
usw.  Hermann  Bode,  Leipzig-Volkmarsdorf,  Ludwigstr.  112.  6.  2. 
09.  B.  41  439.  24.  1.  12. 

32  b.  368  379.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Reliefmustern 
auf  Gla/sflächen.  Gebr.  Putzier,  Glashüttenwerke,  G.  m.  b.  H., 
Penzig,  O.  L.  8.  2.  09.  P.  14  971.  31.  1.  12, 

59  b.  385  733.  Fundament  für  Steinzeugschleuderpumpen 
usw.  Hermann  Stegmeyer,  Charlottenburg,  Sophie  Charlottenstr.  5. 

11.  2.  09.  St.  11  392.  3.  2.  12. 

64  a.  366  784.  Flasche  für  Flüssigkeiten  usw.  Martin  Keller, 
Schweinfurt  a.  M.  5.  2.  09.  K.  37  615.  1.  2.  12. 


Bücherschau. 

Chemisch-technologisches  Rechnen.  Von  Prof.  Dr.  F.  Fischer, 
Leipzig,  1912.  Verlag  von  Otto  Spamer.  111  Seiten,  13/18  cm. 
Preis  geb.  3  M. 

Richtige  Berechnungen  sind  die  wichtigste  Grundlage  für  alle 
industriellen  Unternehmungen.  Die  vorliegende  Zusammenstellung 
von  196  Rechenaufgaben  aus  den  verschiedenen  Gebieten  der 
Technik  unter  Beigabe  der  erforderlichen  Tabellen  u.  dgl.  wird  da-  j 
her  nicht  nur  unter  den  Studierenden  an  Hochschulen,  sondern  auch 
unter  den  Praktikern  viele  Freunde  finden.  Die  gewählten  Beispiele 
chemisch-technischer  Berechnungen  verteilen  sich  auf  die  ver-  { 
schiedensten  Industriezweige.  Neben  Aufgaben  über  Maßanalysen,  j 
Gasvolumina,  aus  der  Äronautik,  aus  der  Schwefelsäure-  und  Spreng¬ 
stoffindustrie,  aus  der  Zuckerindustrie  und  dem  Gärungsgewerbe,  J 
über  die  verschiedenen  anderen  organischen  Stoffe,  über  Mischungen, 
Wärme  und  Brennstoffe,  Kälte,  thermochemische  Fragen,  Elektri¬ 
zität  und  Hüttenwesen  finden  wir  auch  solche  über  Zement,  Kalk, 
Ton  und  Glas. 

Beispiele  zur  Berechnung  keramischer  Massen  und  Glasuren. 

Von  Dr.  H.  Bollenbach,  Selb  i.  B.,  Halle  a.  S.,  1911.  Verlag  von 
Wilh.  Knapp.  35  Seiten,  15/22  cm.  Preis  geh.  1  M. 

Der  bekannte  Keramiker  und  Fachschullehrer  Dr.  Bollenbach 
behandelt  in  dem  uns  vorliegenden  anspruchslosen  Heftchen,  das 
man  als  hochwillkommene  Ergänzung  zu  Dr.  Pukalls  „Keramisches 
Rechnen  auf  cherrnscher  Grundlage“  betrachten  kann,  zwei  Fragen, 
die  häufig  von  Praktikern  an  ihn  gestellt  worden  sind.  Erstens 
nimmt  er  an  Hand  von  Beispielen  sehr  eingehend  die  Berechnung 
von  Masse-  und  Glasurversätzen  durch,  wenn  mehrere,  nicht  ein¬ 
heitliche  Stoffe,  z.  B.  feldspathaltige  Ouarze  oder  Kaoline,  quarz¬ 
haltige  Kreide  und  ähnliche  zur  Verwendung  kommen  sollen.  Zwei¬ 
tens  gibt  er  gute  Anleitungen  zur  Berechnung  der  Segerformel  von 
sog.  Mischglasuren.  Den  Rechnungen  sind  fast  durchweg  vierstellige 
T  ogarithmen  zugrunde  gelegt,  doch  führen  die  gewöhnlichen  vier 
Grundrechnungsarten  zu  fast  den  gleichen  Ergebnissen  Das  Büch¬ 
lein  sollte  in  der  Hand  keines  Keramikeis  fehlen. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  48.  Kitt  für  Celluloid.  Wie  kann  man  zerbrochenes  Cel¬ 
luloid  kitten? 

Frage  49.  Vorzeitige  Lösung  eines  Dienstvertrages.  Ich  bin  von 

einer  Fabrik  als  technischer  Leiter  auf  fünf  Jahre  durch  Vertrag 
angestellt;  die  halbe  Zeit  des  Vertrages  ist  noch  nicht  abgelaufen 
Jetzt  hat  die  Firma  einen  Tedhaber  aufgenommen  und  beabsichtigt 
demselben  die  Leitung  zu  übergeben.  Ist  dies  zulässig  oder  ist  es 
Kontraktbruch?  Vor  Ablauf  des  Vertrages  habe  ich  eine  halbjährige 
Kündigung.  Kann  ich,  wenn  dem  neuen  Teilhaber  d'e  mir  vertraglich 
zugesicherte  Leitung  übertragen  wird,  ohne  Kündigung  austreten? 
Steht  der  Firma  das  Recht  zu,  mir  vor  Ablauf  des  Vertrages  zu 
kündigen? 

Frage  50.  Rost  für  Porzellanbiennöfen.  Welcher  Rost  ist  zum 

Brennen  von  Porzellan  besser,  der  Flachrost  oder  Staffelrost? 
Was  hat  jeder  für  Vor-  und  Nachteile?  Ich  finde  bei  den  neueren 
Öfen  meistens  die  Staffelroste  angeführt,  woraus  zu  entnehmen 
ist,  daß  die  Staffelroste  besser  sind.  Ist  dieses  der  Fall,  warum  wird 
dann  trotzdem  der  Flachrost  z.  B.  in  Böhmen  jetzt  noch  allgemein 
beibehalten? 

Frage  51.  Reduzierendes  und  oxydierendes  Brennen.  Wel¬ 
che  Mittel  hat  man  in  Händen,  um  reduzierend,  oxydierend  oder 
neutral  zu  brennen,  wie  es  z.  B.  in  Dr.  R.  Riekes  Buch  „Das  Por¬ 
zellan“  und  auch  in  der  Keramischen  Rundschau  vorgeschrieben 
wird.  Beim  Lesen  solcher  Aufsätze  macht  es  den  Eindruck,  als  ob 
man  es  durch  mechanische  Vorrichtungen  in  der  Hand  habe,  den 
Brand  entsprechend  zu  regeln. 

Antworten. 

Zu  Frage  39.  Kreide  und  Sand  in  Steingutmassen.  Dritte  Ant¬ 
wort.  Das  Verhältnis,  in  dem  Kreide  und  Sand  in  Steingutmassen 
stehen,  ist  ganz  versclreden.  Abgesehen  davon,  daß  es  stark 
ouarzhaltige  Feintone  gibt,  kommt  es  auch  darauf  an,  ob  es  sich  um 
Kalksteingut-  oder  Feldspatsteingutmassen  handelt.  Einer  Feldspat¬ 
steingutmasse  setzt  man  mitunter  wenig  Kalk  zu,  damit  dieselbe 
die  Glasuren  besser  trägt.  Es  genügt  dann,  wenn  auf  35—37  Teile 
Ouarz  5— in  Teile  Kalkspat  in  100  Gewichtsteilen  Masse  kommen. 
Soll  aber  eine  Kalksteingutmasse  hergestellt  werden,  so  kann  man 
mit  dem  Kalkgehalt  bis  auf  18  Gewichtsteile  gehen,  während  der 
Ouarzgehalt  bis  auf  32  v.  H.  zurückgeht. 

Vierte  Antwort.  Die  Kreide  hat  die  Eigentümlichkeit,  ihre 
Kohlensäure  erst  bei  höherer  Temperatur  vollkommen  abzugeben. 


Nr.  11.  117. 


1912.  20.  Jahrg.  KERAMISCH 


Infolgedessen  benutzt  man  sie  in  der  Steingutfabrikation  im  Allge¬ 
meinen  aus  dem  Grunde,  um  bei  verhältnismäßig  niedriger  Tempe¬ 
ratur  ein  billigeres,  weniger  schwindendes  und  leichteres  Fabrikat 
als  das  teuerere,  aber  auch  weniger  zerbrechliche  Feldspatsteingut 
I  zu  erhalten.  Die  Kreide  wirkt  in  keramischen  Massen  als  Binde- 
Flußmittel  nacb  dem  Verlust  ihrer  Kohlensäure  durch 
Bildung  von  Kalk- 1  onerde-Silikaten,  wobei  die  Feuerfestigkeit  des 
|  3^cnerbens  in  erster  Linie  von  dem  Gehalt  der  Masse  an  Tonsubstanz 
abhängig  ist,  denn  die  genannten  Silikate  sind  leicht  flüssig  und 
beeinträchtigen  um  so  mehr  die  Standfestigkeit  der  Masse  im  Feuer 
je  weniger  Tonerde  dieselbe  enthält.  Diesbezügliche  Untersuchungen 
hat  Riekes  veröffentlicht,  wobei  er  feststellte,  daß  der  Gehalt' an 
Ionsubstanz  dem  verflüssigenden  Einfluß  der  Kalk-Tonerde-Silikate 
einen  größeren  Widerstand  entgegensetzt,  als  die  gleiche  Menge 
Uuarz.  So  liegt  z.  B.  der  Schmelzpunkt  nachstehender  Massen: 


Kreide  6  8  10 

Tonsubstanz  65  72  90 

Quarz  29  20  — 

bei  Segerkegel  29;  während  die  Masse  4,  bestehend  aus: 

Kreide  10 

Tonsubstanz  72 

Quarz  18 

etwa  bei  Segerkegel  19  schmilzt  und  der  Schmelzpunkt  der  Masse 
5,  enthaltend 


Kreide  12 

Tonsubstanz  60 

Quarz  28 

schon  bei  Segerkegel  12  liegt. 

Für  den  praktischen  Gebrauch  zur  Herstellung  von  Kalkstein¬ 
gutmassen  dürften  nur  die  Massen  1,  2,  4  und  5  in  Betracht  zu 

:  ziehen  sein,  da  sich  die  Masse  3  infolge  ihres  hohen  Tonsubstauz- 
gehaltes  nur  schwierig  verarbeiten  läßt.  Von  den  übrigen  Massen 
aber  wäre  den  beiden  ersten  der  Vorzug  zu  geben,  da  sie  am 
feuei  beständigsten  sind  und  somit  den  zuweilen  nicht  unerheblichen 
I  emperatui  unterschieden  an  den  verschiedenen  Stellen  eines  großen 
Ofens  den  stärksten  Widerstand  entgegensetzen. 


Zu  Frage  41.  Verhalten  einer  Kalksteingutmasse.  Dritte  Ant¬ 
wort.  Die  von  Ihnen  geschilderte  Erscheinung,  daß  der  bei  Seger¬ 
kegel  7  gebrannte  Scherben  eine  rötliche  Farbe  erhält,  während  der¬ 
selbe  bei  Segerkegel  03  a  weiß  bleibt,  läßt  vermuten,  daß  die  ver¬ 
wendeten  Materialien  Verunreinigungen  durch  Eisenoxyd  enthalten 
und  die  Scherben,  zum  mindesten  der  erste,  in  oxydierendem 
Teuer  gebrannt  oder  wenigstens  darin  abgekühlt  wurden.  Je  höher 
aber  Eisenoxyd  bei  Gegenwart  von  freiem  Sauerstoff  erhitzt  wird, 
desto  kräftiger  wird  der  ihm  eigene  rote  Farbton  und  um  so  stärker 
seine  Färbkraft.  Die  Ursache  der  Haarrissigkeit  der  Glasur  auf 
Ihrem  hochgebrannten  Scherben  ist  darin  zu  suchen,  daß  Glasur  und 
Scherben  bei  Segerkegel  7  nicht  mehr  zueinander  passen  und  zwar 
aus  folgendem  Grunde:  Ihre  Masse  enthält  15  i.  H.  Kreide;  bei 
Segerkegel  03  a  gebrannt,  hält  die  Glasur  haarrissefrei  auf  dem 
Scherben;  das  heißt,  die  Zusammenziehung  von  Glasur  und  Scherben 
ist  gleich.  Bei  der  Temperatur  des  Segerkegels  7  jedoch  hat  der 
Charakter  des  Scherbens  eine  wesentliche  Änderung  erfahren  in- 
!  folge  Abgabe  der  in  der  Kreide  enthaltenen  und  bei  Segerkegel  03  a 
größtenteils  noch  vorhandenen  Kohlensäure,  wobei  das  nunmehr  als 
Flußmittel  wirkende  Calciumoxyd  der  Kreide  mit  der  Tonerde  und 
der  Kieselsäure  des  Scherbens  leichtschmelzbare  Kalk-Tonerde- 
(  pilikate  bildet,  die  wenigstens  eine  teilweise  Sinterung  des  Scher¬ 
bens  herbeiführen.  Ein  derartiger  Scherben  aber  ist  weit  weniger 
elastisch,  als  ein  solcher  von  ursprünglich  gleicher  Zusammen- 
’  Setzung,  aber  mit  noch  vollkommen  erdigem  Bruche.  Infolge¬ 
dessen  wird  natürlich  auch  eine  Glasur,  die  dem  letzteren  angepaßt 
ist,  auf  den  spröderen  Scherben  aufgeschmolzen,  beim  Abkühlen  sich 
j  mehr  zusammenziehen  als  dieser;  sie  erleidet  hierdurch  eine  Span- 
i  nung  und  zerreißt. 


Zu  Frage  42.  Magnesia  und  Zinkweiß.  Magnesia  und  Zinkweiß 
sind  zwei  verschiedene  Stoffe,  und  es  ist  gar  nicht  leicht, 
beide  mit  einander  zu  vergleichen.  Indessen  zeigen  sie  in  Glasuren 
doch  eine  entfernte  Ähnlichkeit.  Magnesia,  entweder  das  Karbonat 
(Magnesia  alba)  oder  meist  das  Oxyd  (Magnesia  usta)  des  Metalles 
Magnesium,  wird  hergestellt  durch  Fällen  von  Magnesii  msalzen  mit 
Soda  (Karbonat)  und  etwaiges  Glühen  dieses  Produktes  (Oxyd). 
Sie  ist  für  die  Keramik  entweder  ein  Flußmittel,  falls  sie  gemischt 
ist  mit  tonigen  oder  quarzigen  Substanzen,  wobei  sich  das  leicht 
schmelzbare  Magnesiumsilikat  bildet,  oder  sie  ist,  falls  für  sich  al- 
ein  verwendet,  einer  der  feuerfestesten  Körper,  die  wir  kennen. 

;  Letztere  _  Eigenschaft  kommt  hier  wohl  nicht  in  Frage.  Als  Fluß- 
inttel  wirkt  sie  ähnlich  wie  Kalk,  gehört  also  zu  den  strengeren 
lußmitteln,  und  wird  daher  meist  nur  bei  Steinzeug-  und  Porzellan- 
dasuren  verwendet,  bei  Steingut-  und  Töpferglasuren  seltener.  In 
größeren  Mengen  zugesetzt,  bewirkt  die  Magnesia,  ähnlich  wie 
Aalk,  Mattierungen.  Sodann  kommt  sie  noch  zur  Verwendung  bei 
UI1<^  Unterglasurfarbkörpern  zur  Abtönung  der  Farboxyde,  so- 
v.ie  bei  Steingut-,  Steinzeug-  und  Porzellanmassen  in  geringer 
denge  als  Fluß-  und  Härtungsmittel. 

Zinkweiß,  das  Oxyd  des  Metalles  Zink,  wird  im  Großen  durch 
Verbrennen  von  Zink  erhalten.  Es  ist  für  die  Keramik  ein  Fluß- 
nittel,  und  zwar  weicher  als  Magnesia,  so  daß  es  auch  in  Steingut-, 
t  opfer-  und  weicheren  Steinzeugglasuren,  ja  auch  in  Schmelzfarb- 


E  RUNDSCHAU. 


flussen  Platz  findet.  Indessen  hat  es  einige  oft  störende  Eigen¬ 
schaften:  Schon  bei  mäßigem  Zusatz  bekommen  die  Glasuren  und 
Flusse  leicht  weiße  deckende  Schleier,  zumal  bei  Gegenwart  von 
Borsäure,  in  größeren  Mengen  ruft  es  Kristalle  hervor,  oft  von  gro¬ 
ßen  Abmessungen.  Herrscht  rauchiges  Feuer,  so  wird  es  zu  Zink 
l  eduziert,  verflüchtigt  und  zerfrißt  dabei  die  Glasur.  Die  Verwen¬ 
dung  von  Zinkoxyd  in  Glasuren  ist  daher  verhältnismäßig  selten, 
in  keramischen  Massen  kommt  es  praktisch  wohl  überhaupt  nicht 
yo1  •  Dagegen  spielt  es  eine  große  Rolle  in  Auf-  und  Unterglasur- 
farbkorpern  (Porzellan-Unterglasur  ebenfalls!)  als  Abtönungs-  und 
Aufhellungsmittel. 

Es  wird  nicht  häufig  Vorkommen,  daß  Magnesia  und  Zinkoxyd 
sich  eisetzen  sollen,  dazu  sind  ihre  spezifischen  Wirkungen  zu  ver¬ 
schieden.  Bei  normalen  Glasuren  wird  im  Allgemeinen  das  Mag¬ 
nesiumoxyd,  bei  Farbkörpern  im  Großen  und  Ganzen  das  Zinkoxyd 
vorzuziehen  sein.  40  Gewichtsteile  Magnesia  (als  Oxyd,  dagegen 
als  Karbonat  84  I  eile)  entsprechen  81  Teilen  Zinkoxyd.  Letzteres 
ist  übrigens  schon  an  und  für  sich  weitaus  teurer  als  das  erstere. 

Zu  Frage  43.  Lieferanten  von  Baumrinde.  Meldungen  sind  nicht 
eingegangen.  Wenn  Sie  angeben,  für  welchen  Zweck  die  Baumrinde 
Verwendung  finden  soll,  ließen  sich  vielleicht  Bezugsquellen  aus¬ 
findig  machen. 

Zu  Frage  44-  Kitt  für  Porzellan.  Ein  kalter  Kitt,  der  durch 
Wärme  und  Feuchtigkeit  nicht  angegriffen  wird,  ist  schwierig  her¬ 
zustellen.  Gute  Erfahrungen  liegen  mit  folgender  Methode  vor: 
Gleiche  1  eile  Flußspat  und  Feldspat  werden  mit  Wasserglas  zu  ei¬ 
nem  gleichmäßigen,  recht  steifen  Brei  innig  verrieben,  und  dann 
werden  die  blanken,  gereinigten  Stellen  damit  an  einander  geklebt. 
Nach  etwa  zwei  Stunden  ruhigen  Stehens  bestreicht  man  die  be¬ 
treffenden  Risse  noch  mit  Salzsäure,  läßt  wieder  etwa  zwei  Stunden 
stehen  und  wäscht  dann  gut  ab.  Ohne  das  Bestreichen  mit  Säure 
würde  heißes  Wasser  den  Kitt  wieder  aufweichen  können.  Die 
Saure  jedoch  hat  an  allen  von  Flüssigkeit  erreichbaren  Stellen  kol¬ 
loidale  Kieselsäure  abgeschieden,  die  nun  ein  Eindringen  und  Auf¬ 
lösen  durch  Wasser  unmöglich  macht.  Gutes  Auswässern,  um  den 
Ubei  schuß  von  Salzsäure  zu  entfernen,  ist  nötig.  Eventuell  mischt 
man  dem  Waschwasser  etwas  Ammoniak  (Salmiakgeist)  bei. 

Zweite  Antwort.  Will  man  Porzellan  dauerhaft  kitten,  daß  es 
weder  von  Feuchtigkeit  noch  von  Hitze  angegriffen  wird,  so  muß 
man  zum  Schmelzverfahren  greifen,  vorausgesetzt,  daß  die  Gegen¬ 
stände  nicht  in  zu  viele  kleine  Stücke  zerbrochen  sind.  Man  nimmt 
hierzu  Genei  al-  oder  Kittfluß,  den  man  von  Müller  öc  Hennig  in 
Dresden  beziehen  kann,  und  mischt  ihn  mit  Wasser  oder  Dick-  und 
I  erpentinöl  auf,  bestreicht  die  Bruchstellen  damit  und  fügt  die 
Bruchstücke  an  einander,  indem  man  den  Gegenstand  so  stellt,  daß 
sich  die  einzelnen  Stücke  auf  einander  stützen;  dann  verbindet  man 
die  Ränder  mit  Gips,  um  den  Gegenständen  mehr  Halt  zu  geben, 
und  das  Zusammenstürzen  zu  verhüten  und  stellt  den  Gegenstand  in 
die  Muffel  zum  Einbrennen.  Bei  schwierigen  Brüchen  kann  man 
dieses  Verfahren  mehrmals  wiederholen,  nur  muß  man  darauf  ach¬ 
ten,  daß  dann  das  erstemal  sehr  scharf  gebrannt  wild  und  das 
nächste  mal  schwächer,  da  sonst  der  vorher  gebrannte  Fluß  auf¬ 
weichen  würde. 

Zu  Frage  45.  Ausbildung  eines  Keramikers.  Nach  den  bis  heute 
voi liegenden  Erfahrungen  ist  es  für  chemisch-technische  Keramiker 
nicht  gerade  leicht,  als  Absolventen  einer  Fachschule  direkt  in  der 
Praxis  unterzukommen.  Modelleure  und  Maler  werden  sicherlich 
mehr  benötigt  als  technische  Assistenten.  Allerdings  haben  letztere 
dafür  im  Allgemeinen  auch  wieder  eher  die  Möglichkeit,  später  lei¬ 
tende  Stellungen  zu  erringen.  Verhältnismäßig  am  besten  glückt  es 
denjenigen  jungen  Leuten,  die  schon  eine  gewisse  Praxis  hinter  sich 
haben,  bevor  sie  an  eine  keramische  Fachschule  gehen.  Diese  Praxis 
darf  sogar  getrost  eine  einfache  Arbeitertätigkeit  gewesen  sein. 
Sie  ist  in  jedem  Falle  von  Vorteil  und  oft  sogar  noch  günstiger,  als 
eine  gewisse  Realschul-,  Einjährigen-  und  dergl.  Vorbildung.' Ist  die 
Fachschule  absolviert,  dann  kann  eine  etwa  einjährige  Studienzeit 
an  einem  Technikum,  besonders  zur  Bewältigung  der  Elemente  der 
Maschinenkunde,  nur  angeraten  werden.  —  Die  so  vorgebildeten 
Keramiker  treten  gewöhnlich  zunächst  als  technische  Assistenten, 
Laboranten,  kurz  als  „rechte  Hand“  der  Chefs,  in  die  Industrie  ein 
und  können  es  bei  der  nötigen  Befähigung  zu  Stellungen  wie  Be¬ 
triebsführer,  Abteilungsvorsteher,  ja  auch  Direktoren  bringen,  wie 
manche  Beispiele  zeigen.  Ein  rasches  Unterkommen  dagegen  fin¬ 
den  ohne  Frage,  wie  schon  betont,  Maler  und  Modelleure  viel 
leichter. 

Zweite  Antwort.  Ihre  Frage  läßt  sich  allgemein  garnicht  be¬ 
antworten.  Wenn  Sie  Absolvent  einer  keramischen  Fachschule  sind 
und  als  Hauptfach  Chemie  betrieben  haben,  so  wird  es  natürlich  das 
richtigste  sein,  auch  im  Chemiefach  bezw.  technischen  Fach  zu 
bleiben.  Zur  Weiterbildung  in  der  Praxis  würde  eine  Stellung  als 
Stütze  des  Betriebsleiters  jedenfalls  am  geeignetsten  sein.  Die  Stel¬ 
lung,  die  Sie  später  bekleiden  können,  wird  ganz  von  ihren  Fähig¬ 
keiten  und  Leistungen  und  von  einem  guten  Teil  Glück  abhängig 
sein.  Das  künstlerische  Fach  würde  für  Sie  wohl  kaum  in  Frage 
kommen,  denn  da  Sie  als  Hauptfach  Chemie  belegt  haben,  so  sehe 
ich  das  als  einen  Beweis  dafür  an,  daß  Sie  für  die  Chemie  besser 
veranlagt  sind.  Außerdem  dürfte  der,  allerdings  sehr  gute,  Unterricht 
in  den  künstlerischen  Fächern  an  einer  Fachschule  kaum  genügend 
sein,  weil  der  Schwerpunkt  der  Ausbildung  doch  allgemein  mehr 
auf  dem  chemisch-technischen  Gebiete  liegt. 
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Dritte  Antwort.  Ein  Absolvent  einer  keramischen  Fachschule 
kann  sich  verschiedentlich  weiter  ausbilden,  sobald  er  den  richtigen 
Einblick  in  die  Praxis  erhält.  Das  beste  Fach  ist  Chemie,  vorausge¬ 
setzt,  daß  wirklich  gute  Vorstudien  da  sind.  Vorerst  müßte  er  in 
einem  guten  Betrieb  als  Volontär  Unterkunft  finden,  gleichviel  ob 
in  Porzellan-Luxus-,  -Geschirr-,  Steingut-  oder  Schamottefabriken. 
Auf  jeden  Fall  lernt  der  Betreffende  hier  den  ganzen  Betrieb  kennen 
und  kann  dann  später  als  Leiter,  Direktor  und  dergl.  Anstellung  in 
solchen  Betrieben  finden.  Hat  er  etwas  Kenntnisse  im  künstlerischen 
Fach,  so  können  ihm  diese  ganz  gut  zu  statten  kommen. 

Im  künstlerischen  Fach  sich  auszubilden,  ist  eine  sehr  heikle 
Sache,  hier  haben  sich  die  meisten  Absolventen  der  Fachschulen 
„Schachmatt“  gemacht.  In  diesem  Fach  werden  derzeit  sehr  hohe 
Anforderungen  gestellt,  und  es  gehört  dazu  ein  besonderes  Talent 
und  gute  Ausbildung.  Im  künstlerischen  Fach  ist  dem  Betreffenden 
die  Möglichkeit  benommen,  den  ganzen  Betrieb  kennen  zu  lernen, 
da  dies  größtenteils  für  sich  ein  abgeschlossenes  Ganze  bildet;  er 
hat  blos  Fühlung  mit  einzelnen  Abteilungen. 

Vierte  Antwort.  Für  die  Weiterausbildung  eines  Absolventen 
einer  keramischen  Fachschule  in  der  Praxis  stehen  zwei  Hauptwege 
offen;  Eine  vollkommene  keramisch-technische  Ausbildung  allein, 
welche  hauptsächlich  auf  wissenschaftlicher  Grundlage  durchzu¬ 
führen  ist  und  die  Laboratoriumspraxis,  vollkommene  Kenntnis 
der  keramischen  Technologie.  Maschinen-  und  Feuerungskunde, 
und  Ofenbau  umfaßt.  Die  allgemeine  Betriebspraxis  läßt  sich  nur 
durch  jahrelange  praktische  Tätigkeit  erwerben.  Der  zweite  Weg 
besteht  aus  einer  vereinigten  Ausbildung  von  Kunst  und  Technik 
zusammen.  Kräfte,  welche  künstlerisch  wie  technisch  gut  durch¬ 
gebildet  sind,  braucht  die  moderne  Keramik,  und  sie  sind  ihr  stets 
willkommen.  Wenn  daher  das  künstlerische  Talent  nicht  fehlt,  dann 
ohne  Zögern  an  die  Arbeit  zur  künstlerisch-technischen  Vervoll¬ 
kommnung.  Die  zuletzt  genannte  Ausbildung  ist  nur  in  einem  klei¬ 
neren  kunstkeramischen  Betriebe  möglich,  in  welchem  man  für  die 
technische  wie  künstlerische  Betätigung  keine  Schranken  gesetzt 
bekommt.  Der  beste  Weg  hierzu  wäre  natürlich  eine  unbesoldete 
Volontärstelle  in  einem  solchen  Betriebe,  andernfalls  eine  Anstellung 
als  Betriebsassistent  oder  Stütze  des  Chefs. 

Welche  Stellen  ein  Absolvent  einer  keramischen  Fachschule 
bekleiden  kann,  hängt  ganz  von  der  Befähigung,  dem  Alter  und  der 
bereits  durchgemachten  praktischen  Tätigkeit  ab.  Sind  Sie  blos  the¬ 
oretisch  gebildet,  so  wird  es  ihre  erste  Aufgabe  sein,  sich  praktische 
Kenntnisse  zu  erwerben  und  zu  trachten,  Stellung  in  einem  kleineren 
keramischen  Betrieb  zu  erhalten,  wo  Ihnen  Gelegenheit  geboten  ist, 
den  ganzen  Betrieb  vom  Tonlager  bis  zum  Magazin  kennen  zu  ler¬ 
nen  und  zu  studieren.  Am  besten  ist  es,  wenn  Sie  sich  dem  Zweig 
der  Keramik,  für  den  S;e  am  meisten  Interesse  haben,  voll  und  ganz 
widmen.  Alle  Zweige  der  Keramik  zu  beherrschen,  ist  unmöglich, 
jeder  Zweig  verlangt  einen  Mann  für  sich.  Sind  Sie  aber  auch  prak¬ 
tisch  gebildet,  so  können  Sie  die  verschiedenartigsten  Stellen  be¬ 
kleiden.  Als  Keramiker  im  Laboratorium,  als  Betriebsassistent, 
Stütze  des  Chefs  oder  technischen  Leiters,  als  Vorstand  der  Ab¬ 
teilung  des  Betriebes,  in  welcher  Sie  die  praktische  Ausbildung  er¬ 
fahren  haben  usw. 

Welches  Fach  in  der  Praxis  das  beste  ist,  Chemiefach  oder 
künstlerisches  Fach,  läßt  sich  schwer  feststellen.  Das  eine  ist  aber 
sicher,  daß  eine  tüchtige  Kraft,  ob  in  diesem  oder  jenem  Fach,  stets 
gesucht  wird. 

Zu  Frage  46.  Formen  von  Deckeln.  Deckel  werden  durchweg  in 
Gipsformen  eingeformt,  schon  wegen  des  etwa  notwend:gen 
Falzes.  Soll  der  Knopf  mit  ausfallen.  so  muß  dieser  dementsprechend 
konisch  geschnitten  sein.  Ein  Überformen  ist  bei  Deckeln  mit  Knopf 
unmöglich,  da  die  Masse  an  der  Form  anschwindet,  so  daß  der 
Knopf  immer  ein  Hindernis  bildet. 

Zu  Frage  47.  Fleckige  Glasuren  auf  Ofenkacheln,  Grüne  Gla¬ 
suren,  also  solche  mit  Kupferoxyd,  sir.d  erfahrungsgemäß  mit  die 
empfindlichsten.  Aus  Ihrer  Frage  ist  zu  schließen,  daß  früher  diese 
Glasuren  gleichmäßig  waren  und  daß  erst  in  letzter  Zeit  der  Fehler 
sich  zeigt.  Es  sind  wahrscheinlich  Wasserdämpfe,  Säuredämpfe  oder 
auch  Rauch,  welche  auf  das  stets  zum  Verflüchtigen  neigende  Kup¬ 
feroxyd  einwirken.  Namentlich  der  Rauch  vermag  es  stellenweise 
zu  Oxydul  zu  reduzieren,  worauf  es  später  wieder  in  Oxyd  ver¬ 
wandelt  wird.  Alle  solche  Stellen  stehen  dann  etwas  isoliert  und 
markieren  sich  vor  den  andern.  Es  ist  daher  zu  empfehlen,  nament- 
kch  den  Übergang  zum  Vollfeuer  recht  langsam  und  vorsichtig  vor- 
>  imehmen  und  vor  einem  aljzu  plötzlichen  Vollegen  des  Rostes  sich 
fortwährend  zu  hüten. 

Zweite  Antwort.  Der  Übelstand  der  fleckigen  Glasuren  kann 
verschiedentlich  auftreten.  Es  trägt  sich,  ob  nrt  vorgeformter  (be- 
i  aupteter)  Ware  gearbeitet  wird;  ist  das  der  Fall,  so  liegt  es  an  der 
Unsauberkeit  der  Vorformmasse,  viellexht  auch  am  Formen  oder 
Hantieren  der  rohen  unglasierten  Ware.  Tritt  der  Fehler  bei  unbe- 
haupteter  und  bei  behaupteter  Ware  auf,  und  es  ist  ein  Glasurfehler, 
so  liegt  es  an  der  Arbeitsweise,  wie  Glasieren,  Einsetzen  und  Bren¬ 
nen;  auch  die  Ofeneinrichtung,  ob  offener  oder  Muffelofen,  ist  von 
Einfluß.  Bei  offenen  Öfen  ist  wahrscheinlich  der  Stoß,  an  dem  die 
Rauchgase  nach  dem  Schornstein  abziehen,  zu  dicht  gesetzt;  ich 
rate,  von  der  Sohle  bis  zur  Mitte  etwas  luftiger  zu  setzen.  Am  häu¬ 
figsten  ist  der  Grund  im  allzuschnellen  Brennen  zu  suchen. 


Dritte  Antwort.  Ein  sicheres  Urteil  läßt  sich  nur  abgeben, 
wenn  man  e:n  fehlerhaftes  Stück  in  Händen  gehabt  hat.  Wenn  der 
Fehler  bloß  bei  der  grünen  Glasur  auftritt,  so  kann  er  nur  auf  das 
färbende  Metalloxyd  (Kupfer  oder  Chrom)  zurückznführen  sein. 
Wahrscheinlich  handelt  es  sich  hier  um  ein  zu  wenig  gemahlenes 
Kupfergrün.  Das  Kupferoxyd  oder  gar  die  sogenannte  Kupferasche, 
wie  sie  in  vielen  kleinen  Betrieben  verwendet  wird,  verlangt  eine 
äußerst  innige  Mischung  mit  den  Glasurbestandteilen.  Sollte  durch 
längeres  Mahlen  der  Glasur  zu  fein  werden,  so  muß  man  ent¬ 
weder  das  Oxyd  gut  vormahlen,  oder  in  einer  feineren  Mahlung 
beziehen.  Das  kleinste  unzerriebene  Kupferoxydkörnchen  erzeugt  im 
Feuer,  wenn  es  von  der  Glasur  aufgelöst  wird,  einen  Fleck,  und 
durch  das  Aneinanderreihen  vieler  solcher  kleiner  Flecken  erscheint 
die  Glasur  gesprenkelt. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Töpfermeister  Hugo  Rauch  in  Tonndorf. 

Auszeichnungen.  Dem  Prokuristen  der  Steinzeugfabrik  Merkel¬ 
bach  &.  Wiek,  Grenzhausen,  Wilhelm  Krämer,  wurde  für  seine 
37jährigen  treuen  Dienste  bei  der  Firma  das  Verdienstkreuz  ver¬ 
liehen. 

Dem  Töpfer  Moritz  Heine  in  Tschöpeln  wurde  das  Allgemeine 
Ehrenzeichen  verliehen. 

Porzellanfabrik  Kahla.  Wie  der  Vorstand  in  seinem  Bericht  be¬ 
merkt,  brachte  das  am  31.  Dezember  1911  abgelaufene  Geschäfts¬ 
jahr  ausreichende  Beschäftigung.  Der  Umsatz  ist  gestiegen,  der 
Gewinn  hat  sich  jedoch  nicht  im  gleichen  Verhältnis  erhöht,  was 
in  der  Hauptsache  auf  Lohnerhöhungen  zurückzuführen  ist.  Das 
Werk  steht  gegenwärtig  vor  einer  Arbeiterbewegung,  deren  Ent¬ 
wickelung  sich  zurzeit  nicht  übersehen  läßt.  Die  Abschreibungen 
erforderten  280  359  M  gegen  291  106  M  im  Jahre  1910.  Das  Grund¬ 
stück-Konto  erhöht  sich  von  668  489  M  durch  Erwerbungen  in  Kahla 
um  52695  M  auf  721184  M.  Nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  280359 
Mark  (291  106  M  i.  V.)  verbleibt  ein  Reingewinn  von  1  141  593  M 
(554  876  M  i.  V.),  der  wie  folgt  verwendet  werden  soll:  Dividende 
18  v.  H.  =  648  000  M  (12  v.  H.  =  432  000  M  i.  V.),  Tantieme  an  den 
Aufsichtsrat  111  369  M  (31  256  M  i.  V.),  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
382  224  M  (91  620  M  i.  V).  Es  ist  in  Aussicht  genommen,  diesen  Ge¬ 
winnvortrag  zur  Deckung  der  Kosten  für  im  Interesse  des  weiteren 
Gedeihens  des  Unternehmens  erforderliche  Neu-  und  Umbauten  zu 
verwenden,  ohne  eine  Belastung  der  Gesellschaft  dadurch  herbei¬ 
zuführen.  In  das  neue  Jahr  tritt  das  Werk  mit  genügendem  Auf¬ 
tragsbestand  in  allen  Artikeln  ein. 

Porzellanfabrik  Schönwald,  A.-G.  Nach  dem  Geschäftsbericht 
belief  sich  der  Warengewinn  auf  575  021  (543  989)  M.  Dazu  kommet1 
noch  Einkommen  aus  Miete  usw.  in  Höhe  von  13  095  (12  302)  M 
sowie  807  M  Vortrag.  Nach  108  019  (114  965)  M  Abschreibunger 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  124  792  (807)  M,  von  dem  12  479  M 
dem  Reservefonds  und  5000  M  der  Talonsteuer reserve  überwiesen 
6758  M  als  Tantiemen  gezahlt,  2  (0)  v.  H.  Dividende  auf  1  600  001 
Mark  Aktienkapital  verteilt  und  restliche  68  555  M  neu  vorgetra¬ 
gen  werden  sollen.  Die  Dividende  wird  nur  mit  2  v.  H.  in  Vorschlag 
gebracht,  weil  die  Verwaltung  eine  Erhöhung  der  Bankschuld  ver¬ 
meiden  möchte,  und  auch  mit  Rücksicht  auf  die  bevorstehende  Ar 
beiteraussperrung  um  für  die  etwa  aus  dieser  Aussperrung  drohen 
den  Verluste  gedeckt  zu  sein.  Der  Auftragsbestand  ist  in  diesen 
Jahre  wesentlich  höher  als  im  Vorjahr,  so  daß  auch  für  1912  ein 
befriedigendes  Ergebnis  erwartet  werden  kann. 

Stettiner  Chamottefabrik  A.-G.  vorm.  Didier.  Wie  mitgeteil 
wird,  ist  die  Verwaltung  trotz  des  Zusammenwirkens  Verschiedenei 
ungünstiger  Umstände  im  verflossenen  Jahre  in  der  Lage,  die 
Dividende  wie  für  1910  mit  14  v.  H.  in  Vorschlag  zu  bringen. 

Deutsche  Ton-  und  Steinzeugwerke  Act.-Ges.  in  Charlotten 
bürg.  Der  Aufsichtsrat  beschloß  die  Ausschüttung  einer  Dividende 
von  10  v.  H.  wie  im  Vorjahr  vorzuschlagen.  Uber  die  augenblick 
liehe  Lage  teilt  die  Verwaltung  mit,  daß  die  Gesellschaft  in  aller 
Abteilungen  sehr  gut  beschäftigt  sei. 

Steingutfabrik  Colditz  A.-G.  Ordentliche  Generalversammlung 
30.  März  1912,  vormittags  11  ü  Uhr,  im  „Hotel  Sachsenhof“,  Leipzig 
Johannisplatz  1/2,  Sitzungszimmer.  Auf  der  Tagesordnung  steht  n 
a.  die  Beschlußfassung  über  Erhöhung  des  Aktienkapitals  und  AuS' 
gäbe  von  300  000  M  junger  ab  1.  Juli  1912  dividendenberechtigte 
Aktien  und  Überlassung  derselben  al  pari  plus  Schlußschein  uni 
Reichsstempel  von  140  000  M,  im  Verhältnis  von  5  zu  1  an  die  altei 
Aktionäre  und  160  000  M  an  ein  Konsortium. 

Ofen-  und  Tonindustrie-A.-G.  Angerburg.  General versamm 
Jung:  Mittwoch,  den  27.  März  1912,  nachmittags  3  Uhr,  im  Bote 
,. „Deutsches  Haus“  zu  Angerburg. 

Ad.  Deidesheimer  A.-G.  in  Neustadt  a.  d.  Haardt.  Ordentlich 
Generalversammlung:  16.  März  1912,  nachmittags  4  Uhr,  in  de 
Geschäftsräumen  der  Gesellschaft. 

Bonner  Verblendstein-  und  Tonwarenfabrik  A.-G.  in  Hangeiai 
Ordentliche  Generalversammlung:  2.  April  d.  Js.,  vormittags  12  Uhi 
in  der  Lese-  und  Erholungsgesellschaft  zu  Bonn. 
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Thonwerk  Biebrich  A.-G.  Die  Gesellschaft  teilt  durch  Rund¬ 
schreiben  mit,  daß  nach  dem  Ableben  des  Herrn  Direktor  Friedrich 
Bettelhäuser  die  Vorstandsgeschäfte  von  den  Herren  Paul  Weller 
und  Walter  Herrmann  weitergeführt  werden. 

Altenburger  Tonindustrie,  G.  m.  b.  H.  An  Stelle  des  ausschei¬ 
denden  Ingenieurs  Ernst  Wolff  wurde  der  Kaufmann  Hermann  Sachs 
zu  Altenburg  in  den  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft  gewählt. 

Schleiz.  Johanna  Bcnkert  hat  das  Ofengeschäft  sowie  die 
Topfwarenhandlung  ihres  verstorbenen  Mannes  Christoph  Benkert 
übernommen  und  führt  es  in  bisheriger  Weise  weiter. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Volkstedt.  Beyer  &  Bock.  Porzellanfabrik.  Frau  Emilie  Beyer, 
geb.  Bock,  ist  durch  Tod  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Die 
Gesellschafter  Kommerzienrat  Alfred  Beyer  (Volkstedt)  und  Kauf¬ 
mann  L.  Max  Beyer  (Rudolstadt)  haben  durch  Vertrag  vom  21. 
Februar  1912  die  Fortsetzung  der  Gesellschaft  beschlossen. 

Königsberg,  Pr.  Neu  eingetragen  wurde:  Erich  Marx  &  Co., 
G.  m.  b.  H.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  29.  Dezember  1911  und 
26.  Februar  1912  abgeschlossen,  und  zwar  bis  zum  30.  März  1917 
mit  der  Maßgabe,  daß  er  auf  weitere  5  Jahre  verlängert  ist,  wenn 
nicht  mindestens  ein  Jahr  vor  Ablauf  Kündigung  seitens  eines  Ge¬ 
sellschafters  erfolgt,  und  daß  jeder  Gesellschafter  ohne  Einhaltung 
einer  Kündigungsfrist  kündigen  kann,  wenn  der  Jahresabschluß  ei¬ 
nen  Verlust  von  3000  M  aiufweist  oder  sobald  das  Kapitalkonto 
der  Gesellschaft  sich  durch  Verlust  um  5000  M  verringert.  —  Ge¬ 
genstand  der  Unternehmung  ist  der  Betrieb  eines  Detailhandelsge¬ 
schäfts  vornehmlich  in  Haus-  und  Küchengeräten,  Glas  und  Por¬ 
zellan.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Zur  Deckung  seiner 
Stammeinlage  von  10  000  M  bringt  der  Gesellschafter  Louis  Meyer 
in  die  Gesellschaft  Waren  im  Werte  von  10  000  M  aus  seinem  unter 
der  Firma  M.  Spirgatis  Nachfolger  in  Königsberg  i.  Pr.  betriebenen 
Handelsgeschäfte  zum  Selbstkostenpreise  ein.  Geschäftsführer  ist 
der  Kaufmann  Erich  Marx  (Königsberg  i.  Pr.),  stellvertretender 
Geschäftsführer  der  Kaufmann  Louis  Meyer  (Königsberg  i.  Pr.). 

Blansko  (Mähren).  Carl  Mäyer’s  Söhne,  Ofenfabrik.  Die  Pro¬ 
kura  von  Leopold  Rahm  ist  erloschen. 

Niederpleis.  Tonwerk  Niederpleis,  Mauelshagen  &  Co.,  G.  m. 
b.  H.  Für  den  ausgeschiedenen  Karl  Rose  ist  der  Kaufmann  Eugen 
Kritzler  (Gummersbach)  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Eger.  Egerländer  Tonwerke,  G.  m.  b.  H.  Das  Stammkapital 
von  63  000  K  wurde  durch  Volleinzahlung  weiterer  12  000  K  auf 
75  000  K  erhöht.  Absatz  7  des  Gesellschaftsvertrages,  betreffend 
die  Geschäftsführung,  wurde  dahin  geändert,  daß  die  Gesellschaft 
nicht  durch  zwei  Geschäftsführer,  sondern  auch  nur  durch  einen 
oder  mehrere  Geschäftsführer  vertreten  werden  kann.  Die  Ge¬ 
schäftsführer  Julius  Gottlieb  und  Josef  Leis  wurden  gelöscht,  Ju¬ 
lius  Ornstein  (Eger)  wurde  als  Geschäftsführer  eingetragen. 

Hruschau  (Österr.-Schl.).  Hruschauer  Tonwarenfabrik  A.-G. 
Gesamtprokura  ist  erteilt  dem  Beamten  der  Gesellschaft  Karl 
Queißer. 

Beckern.  Schlesische  Chamotte-  und  Tonwerke  G.  m.  b.  H. 
Der  Ingenieur  Paul  Kieß  (Beckern)  hat  sein  Amt  als  Geschäftsführer 
niedergelegt. 

Burgstädt.  Burgstädter  Porzellanfabrik,  G.  m.  b.  H.  Die  Firma 
ist  erloschen. 


Glasindustrie. 

Auszeichnung.  Der  Kaiser  von  Österreich  hat  dem  Gesellschaf¬ 
ter  und  Leiter  der  Tiroler  Glasmalerei-Anstalt  in  Österreich,  Robert 
Mader,  den  Titel  eines  kaiserlichen  Rates  verliehen. 

Glashüttenwerke  Akt. -Ges.  —  Schweigsche  Glas-  und  Por¬ 
zellanwerke  Akt.-Ges.  in  Weißwasser.  Die  Generalversammlungen 
beider  Gesellschaften  genehmigten  einen  Pachtvertrag,  wonach  die 
beiden  Werke  auf  30  Jahre  an  die  Vereinigten  Lausitzer  Glaswerke 
A.-G.  in  Weißwasser  verpachtet  werden. 

Verband  deutscher  Tafelglashütten.  Zwecks  Erneuerung  des 
Verbandes  schweben  zurzeit  Verhandlungen.  Die  Ansichten  über 
das  Zustandekommen  sind  aber  geteilt,  da  ein  großer  Teil  der  bis¬ 
her  außenstehenden  sächsischen  Fabriken  zum  Beitritt  nicht  zu  be¬ 
wegen  ist. 

Rheinische  Spiegelglasfabrik,  Eckamp.  In  der  Generalversamm¬ 
lung,  die  die  Dividende  auf  15  v.  H.  festsetzte,  teilte  die  Verwaltung 
mit,  daß  auch  für  das  laufende  Geschäftsjahr  die  Aktionäre  ein 
befriedigendes  Resultat  erwarten  können. 

Thüringische  Glasinstrumentenfabrik  Alt,  Eberhardt  &  Jäger, 
A.-G.,  in  Ilmenau.  Der  Aufsichtsrat  hat  beschlossen,  der  General¬ 
versammlung  die  Verteilung  einer  Dividende  von  9  v.  H.  für  das 
Jahr  1911  vorzuschlagen. 

Bayrische  Spiegel-  und  Spiegelglasfabriken  vormals  Bech- 
mann  vormals  Kupfer  in  Fürth.  Die  Firma  schlägt  wiederum  8  v. 
H.  Dividende  vor.  Der  Reingewinn  ist  etwas  höher  als  im  Vorjahr 
(i.  V.  betrug  der  Gewinn  267  654  M). 

Ordentliche  Generalversammlung:  3.  April,  nachmittags  3  Uhr 
im  Geschäftslokal  der  Gesellschaft  in  Fürth. 

_ 


Sächsische  Glasfabrik  in  Radeberg.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  28.  März  1912  nachmittags  %4  Uhr  in  der  Restauration 
„Zur  Sächsischen  Glasfabrik“  in  Radeberg,  Güterbahnhofstraße  14. 

Glasindustrie  Schreiber,  A.-G.,  in  Fürstenberg  a.  Oder.  Or¬ 
dentliche  Generalversammlung:  26.  März  1912,  11  Uhr  vormittags, 
im  Geschäftslokal  zu  Fürstenberg  a.  Oder. 

Oldenburgische  Glashütte  A.-G.  in  Oldenburg  i.  Gr.  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  30.  März  d.  Js.,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Sitzungszimmer  der  Herren  E.  C. .Schramm  &  Co.,  Bremen. 

A.-G.  Glashüttenwerke  Adlerhütte  in  Penzig.  Ordentliche  Ge¬ 
neralversammlung:  Montag,  den  25.  März  1912,  vormittags  12  Uhr, 
im  Sitzungssaal  des  Bankhauses  S.  Bleichröder  zu  Berlin,  Behren¬ 
straße  63. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Eßlingen.  Neu  eingetragen  wurde:  Christian  Mayer.  Inhaber: 
Christian  Mayer  (Eßlingen).  Glasschleiferei,  Kunst-,  Blei-  und  Mes¬ 
singglaserei. 

Neudorf  (Böhmen).  Neu  eingetragen  wurde:  Konrad  König, 
Glaswarenerzeugung. 

Neu-Isenburg.  Neu  eingetragen  wurde:  O.  &  P.  Leroi,  G. 
m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der 
Vertrieb  von  Glasplakaten,  Reklamezugabeartikeln,  Papierplatkaten 
und  ähnlichen  Gegenständen,  insbesondere  der  Fortbetrieb  des  zu 
Neu-Isenburg  mit  einer  Zweigniederlassung  in  Berlin  unter  der  Fir¬ 
ma  O.  &  P.  Leroi  bestehenden  Fabrikgeschäfts  und  die  gewerbliche 
Verwertung  der  von  Otto  und  Paul  Leroi  angemeldeten  oder  ihnen 
erteilten  Schutzrechte.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes  ist  die  Ge¬ 
sellschaft  befugt,  gleichartige  oder  ähnliche  Unternehmen  zu  erwer¬ 
ben,  sich  an  solchen  Unternehmungen  zu  beteiligen  oder  deren  Ver¬ 
tretung  zu  übernehmen.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Der 
Gesellschaftsvertrag  ist  am  17.  Januar  1912  errichtet  worden. 
Die  Gesellschaft  wird  bis  zum  31.  Dezember  1921  eingegangen,  sie 
wird  auf  unbestimmte  Zeit  fortgesetzt,  falls  kein  Gesellschafter  den 
Mitgesellschaftern  spätestens  bis  zum  1.  Juli  1921  schriftlich  erklärt 
hat,  daß  er  die  Gesellschaft  über  den  31.  Dezember  1921  hinaus 
nicht  fortsetzen  wolle.  Geschäftsführer  der  Gesellschaft  ist  Kauf¬ 
mann  Paul  Leroi  zu  Frankfurt  a.  M.  mit  der  Befugnis,  diese  allein 
zu  vertreten.  —  Der  Aufsichtsrat  ist  befugt,  mehrere  Geschäftsfüh¬ 
rer  zu  bestellen.  —  Der  Wirkungskreis  und  die  Vertretungsmacht 
derselben  ist  jeweils  unter  Mitwirkung  von  Paul  Leroi  festzulegen, 
dem  die  Einzelvertretungsbefugnis  der  Gesellschaft  nicht  entzogen 
oder  beschränkt  werden  kann;  Sind  mehrere  Geschäftsführer  neben 
Paul  Leroi  bestellt,  so  wird  die  Gesellschaft  —  außer  durch  letzte¬ 
ren  allein  —  durch  mindestens  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  ei¬ 
nen  Geschäftsführer  und  einen  Prokuristen  vertreten. 

Gräfenroda.  Neu  eingetragen  wurde:  Liebe,  Winter  &  Co.  Per¬ 
sönlich  haftende  Gesellschafter  sind  die  Glasschleifer  Emil  Liebe, 
Vincenz  Winter.  Hermann  Winter,  der  Glasschreiber  Wilhelm 
Niichter,  der  Glasschleifer  Wilhelm  Abendroth  (Gräfenroda).  Die 
Gesellschaft  hat  am  1.  September  1911  begonnen.  Zur  Vertretung 
sind  nur  Hermann  Winter  und  Emil  Liebe,  und  zwar  jeder  für  sich 
allein,  ermächtigt. 

Cassel.  Möller  &  Berit,  Herstellung  von  Glasinstrumenten. 
Der  Glasinstrumentenmacher  Max  Weiß  (Cassel)  ist  in  die  Gesell¬ 
schaft  als  persönlich  haftender  Gesellschafter  eingetreten  . 

Bukarest.  Bukarester  Spiegelfabrik  Groß  &  Monske.  Das  Un¬ 
ternehmen  wurde  in  eine  Kommanditgesellschaft  umgewandelt. 

Berlin.  Verkaufsstelle  der  Drahtglasfabriken.  Den  Kaufleuten 
Heinrich  Noppen  (Berlin)  und  Ernst  Händel  (Steglitz)  ist  Gesamt¬ 
prokura  erteilt. 

Hoyerswerda.  Vereinigte  Hoyerswerda’er  Glasfabriken  von 
Strangfeld  und  Hannemann.  An  Stelle  des  verstorbenen  Gesellschaf¬ 
ters  Lukas  Strangfeld  ist  dessen  Witwe  Monika  Strangfeld,  geb. 
Hoffmann  (Hoyerswerda)  in  die  Gesellschaft  mit  allen  Rechten 
des  Verstorbenen  eingetreten. 

Siegmar.  Sächsische  Tafelglasfabrik  Union,  G.  m.  b.  H.  Das 
Stammkapital  der  Gesellschaft  ist  durch  Beschluß  der  Gesellschaf¬ 
ter  vom  19.  Februar  1912  auf  120  000  M  erhöht  worden.  Die  §§  5 
und  7  des  Gesellschaftsvertrags  sind  abgeändert  woiden. 


Emailindustrie. 

Ver.  Ahlen-Gelsenkirchener  Stanz-  und  Einaillierwerke  A.-G. 
in  Ahlen.  Nach  dem  in  der  Aufsichtsratssitzung  vorgelegten  Abschluß 
erbrachte  das  am  31.  Dezember  abgelaufene  Geschäftsjahr  1911 
einen  Bruttogewinn  von  58  153  M  (gegen  einen  Verlust  von  140  262 
Mark  im  Vorjahre).  Nach  Absetzung  von  25  794  M  Abschreibungen 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  32  359  M,  der  sich  um  den  .aus  dem 
Vorjahre  übernommenen  Verlustvortraig  von  21  300  M  auf  11  059  M 
vermindert.  Diese  sollen  wie  folgt  verteilt  werden:  Rückstellung 
3000  M,  Zuweisung  zum  Reservefonds  4703  M,  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  3356  M.  Die  ordentliche  Generalversammlung  findet  am 
25.  März  statt. 

Eisenhüttenwerk  Thale  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  25.  März  1912,  vormittags  10  Uhr  im  Hotel  Zehnpfund  in 

Thale. 
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Handelsregister-Eintragungen. 

Neu-Isenburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Frankfurter  Email- 
lirwerke  Otto  Leroi  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  emaillierten  Gegenständen, 
insbesondere  der  Fortbetrieb  des  zu  Neu-Isenburg  mit  einer  Zweig¬ 
niederlassung  in  Berlin  unter  der  Firma  Frankfurter  Emaillirwerke, 
Otto  Leroi  bestehenden  Fabrikgeschäfts  und  die  gewerbliche  Ver¬ 
wertung  der  von  dem  verstorbenen  Otto  Leroi  angemeldeten  oder 
ihm  erteilten  Schutzrechte. 

Zur  Erreichung  dieses  Zweckes  ist  die  Gesellschaft  berechtigt, 
gleichartige  oder  ähnliche  Unternehmungen  zu  erwerben,  sich  an 
solchen  Unternehmungen  zu  beteiligen  oder  deren  Vertretung  zu 
übernehmen.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  17.  Januar  d.  J.  errichtet 
worden.  Die  Gesellschaft  wird  bis  zum  31.  Dezember  1921  einge¬ 
gangen,  sie  wird  auf  unbestimmte  Zeit  fortgesetzt,  falls  kein  Ge¬ 
sellschafter  den  Mitgesellschaftern  spätestens  bis  zum  1.  Juli  1921 
schriftlich  erklärt  hat,  daß  er  die  Gesellschaft  über  den  31.  Dezem¬ 
ber  1921  hinaus  nicht  fortsetzen  wolle.  Das  Stammkapital  beträgt 
200  000  M.  Geschäftsführer  der  Gesellschaft  ist  Paul  Leroi  (Frank¬ 
furt  a.  M.)  mit  der  Befugnis,  diese  allein  zu  vertreten.  —  Der  Auf¬ 
sichtsrat  ist  befugt,  mehrere  Geschäftsführer  zu  bestellen.  —  Der 
Wirkungskreis  und  die  Vertretungsmacht  derselben  ist  jeweils  unter 
Mitwirkung  von  Paul  Leroi  festzulegen,  dem  die  Einzelvertretungs¬ 
befugnis  der  Gesellschaft  nicht  entzogen  oder  beschränkt  werden 
kann.  Sind  mehrere  Geschäftsführer  neben  Paul  Leroi  bestellt,  so 
wird  die  Gesellschaft  —  außer  durch  letzteren  allein  —  durch  min¬ 
destens  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer  und 
einen  Prokuristen  vertreten. 

Wildenau.  Schwarzenberger  Emaillierwerk  M.  Pilz.  Die  Firma 
lautet  künftig:  Schwarzenberger  Emaillierwerk  Moritz  Pilz. 


Verschiedenes. 

Einjährig-freiwilliger  Dienst  auf  Grund  des  Kiinstlerparagra- 
phen.  Durch  einen  neuen  Erlaß  des  preußischen  Kriegsministers 
und  des  Ministers  des  Innern  ist  eine  Erweiterung  des  Berechti¬ 
gungswesens  zum  einjährig-freiwilligen  Dienst  eingetreten.  Es  han¬ 
delt  sich  hierbei  um  den  §  96  Ziffer  6a  und  b  der  deutschen  Wehr¬ 
ordnung,  wonach  der  Nachweis  der  wissenschaftlichen  Befähigung 
bei  der  einjährig-freiwilligen  Prüfung  solchen  jungen  Leuten  erlas¬ 
sen  werden  kann,  die  sich  in  einem  Zweig  der  Kunst  besonders  aus¬ 
zeichnen,  wobei  auch  Schüler  von  Kunstschulen  in  Betracht  kamen, 


oder  solchen  jungen  Leuten,  die  als  kunstverständige  oder  mecha¬ 
nische  Arbeiter  in  der  Art  ihrer  Tätigkeit  Hervorragendes  leisten; 
bei  letzteren  durften  nur  Leistungen  der  praktischen  Arbeitstätig¬ 
keit  in  Betracht  kommen.  Nach  dem  neuen  Erlaß  finden  die  Be¬ 
stimmungen  in  Preußen  nunmehr  auch  auf  Schüler  der  staatlichen 
oder  staatlich  unterstützten  Baugewerksschulen  und  kunstgewerb¬ 
lichen  Unterrichtsanstalten  derart  Anwendung,  daß  diese  jungen 
Leute,  die  Erfüllung  der  sonst  vorgeschriebenen  Bedingungen  vor¬ 
ausgesetzt,  von  der  Ersatzbehörde  dritter  Instanz  „auf  Grund  be¬ 
sonderer  hervorragender  gewerblicher  oder  kunstgewerblicher 
Leistungen  in  der  Schule“  von  dem  Nachweise  der  wissenschaft¬ 
lichen  Befähigung  für  den  einjährig-freiwilligen  Dienst  befreit  und 
zu  der  erleichterten  Prüfung  zugelassen  werden  dürfen. 

Birkenfelder  Feldspatwerke  A.-G.  in  Ellweiler.  Ordentliche 
Generalversammlung:  27.  März  1912,  nachmittags  2  Uhr,  im  Sit¬ 
zungszimmer  der  Bank  für  Handel  und  Industrie,  Neustadt  a.  d. 
Haardt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Sonneberg.  Butler  Brothers  G.  m.  b.  H„  Einkauf shiaius  für 
Glas-,  Porzellan-  und  Steingutwaren.  Der  Sitz  der  Gesellschaft  war 
ursprünglich  Berlin;  durch  Gesellschaftsbeschluß  vom  29.  November 
1911  ist  derselbe  nach  Sonneberg  verlegt  worden.  Gegenstand  des 
Unternehmens:  Der  Export  von  Waren  aller  Art  nach  Nordamerika 
und  alle  Hiermit  zusammenhängende  und  diesem  Zwecke  dienende 
Geschäfte  für  eigene  und  für  fremde  Rechnung.  Das  Stammkapital 
beträgt:  500  000  M.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist. am  22.  Juli  1909 
errichtet.  Nachträge  zu  demselben  sind  vom  15.  Februar  1911  und 
29.  November  1911.  Geschäftsführer  der  Gesellschaft  sind:  Jacob 
Hornbeck  Schoonmaker  in  New  York  und  Paul  Schütt  in  Sonne¬ 
berg.  Jeder  Geschäftsführer  vertritt  für  sich  allein  die  Gesellschaft 
und  ist  berechtigt,  allein  die  Firma  zu  zeichnen. 

Höhr.  Miillenbach  &  Thewald,  Tongruben.  Kaufmann  Karl 
Jakob  Thewalt  (Höhr),  Jakob  Viktor  Miillenbach  (Vallendar)  und 
Anna  verw.  Thewalt  (Höhr)  sind  aus  der  Gesellschaft  ausge¬ 
schieden.  Gleichzeitig  ist  der  Kaufmann  Wilhelm  Aloys  Thewalt 
(Höhr)  in  die  Gesellschaft  als  persönlich  haftender  Gesellschafter 
eingetreten.  
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Neue  Porzellanscharffeuerfarben. 

Von  Th.  Hertwig-Möhrenbach. 

Ein  sicheres  Gelb  entzog  sich  lange  seiner  Entdeckung,  weil 
mau  nur  unter  der  Glasur  Earbpaletten  ausarbeitete.  Die  Schwierig¬ 
keiten,  Gebrauchsgeschirr  mit  Unterglasurfarben  zu  verzieren 
führten  mich  zu  Versuchen,  über  dem  gebrannten  Porzellan  Far- 
ben  zu  suchen  und  anzuwenden.  Bisher  wurde  nur  Kobalt  in  zwei 
echmken  über  der  Glasur  angewandt.  Man  magert  das  als  starkes 
1  lußmittel  wirkende  Kobaltoxydul  mit  Tonerde,  bis  die  Zeichnung 
an  Hohl  waren  nicht  mehr  ausschwimmt,  oder  man  schmilzt  es  mit 
fein  gemaldenem  Qüärz  im  Glattofen  und  übersprüht  die  Malerei 
mit  Glasur.  Die  Unzerstörbarkeit  der  Phosphorsäure  in  hohen  Tem- 
peiaturen  führte  mich  zu  Versuchen,  die  Pyrophosphate  der  Me¬ 
talle  über  der  Glasur  zu  prüfen.  Pyrophosphate  entstehen,  wenn  die 
einfachen  Phosphate  geglüht  werden.  Weil  einige  der  Phosphate  sich 
gummiartig  verhalten  und  schwer  auftragen  lassen,  wählte  ich  ihre 
1  yroverbindungen.  Diese  Versuche  zeigten  eine  ganze  Reihe  schö¬ 
ner  neuer  Farbtone. 

_1Ir  Un*fr  ‘huen  zeigte  das  Cerpyrophosphat,  auf  Hartporzellangla- 
f  ,^n  mit  allen  Alkalien  je  einzeln  als  R20  angewandt  stets  ein 
kräftiges  Schwefelgelb,  das  gegen  oxydierende  und  reduzierende 

■:  U-VnanZ  unenJpfind,lch  zu  sein  scheint.  Das  weiße  Cerphos- 
phat  Ce  PO.,  von  dem  das  kg  6  M  kostet,  wird  einfach  in  der 
.chmelze  geglüht  und  verwandelt  sich  in  das  scharlachrote  Ce«-- 
pyrophosphat,  das  fein  gemahlen  wird.  Mit  Fettöl  und  Kienöl  auf 
gemischt,  muß  es  eine  rahmdicke  Beschaffenheit  haben,  um  in  mit- 
elstarker  Lage  mit  dem  Zerstäuber  aufgetragen  werden  zu  können 
o  k  abgetragen  wird  es  graugelb,  Die  nicht  gelb  zu  färbenden 

man  mi-  Ugend  emer  Erdfarbe  und  Gummi  arabicum; 
diese  Schicht  springt  in  der  Schmelze  ab 

dp  Allein  angewandt  zeigt  das  Cergelb  eine  feine  rauhe,  glänzen- 
de  Oberfläche.  BR1-  und  Tonerdephosphat  nehmen  ihm  diese  Eigen 

ROneVn0  dberfl?ß.  an  Blei  ruft  aber  feine  Glasurrisse  hervor 
Reine  Tonerde  scheint  günstiger  zu  wirken;  die  Versuche  werden 

systematisch  fortgesetzt.  Mit  Chromoxyd  bildet  sich  Gelberiin- 
Farbtöne^611  MiSChUngen  mit  anderen  Phosphaten  und  Oxyden  neue 
Folgende  Körper  gaben  Färbungen  auf  der  Glasur: 


Körper: 
Chromaluminat 
Ein  neuer  Mangankörper 
Eisenoxydulphosphat 
Eisenoxydphosphat 
Manganpyrophosphat 
Kobaltphosphat 
Manganphosphat 
Kobaltphosphat 
Braunstein 
Kobaltpyrophosphat 
Tonerdepyrophosphat 
Zinkpyrophosphat 
Vanadinsaures  Uran 
Wolframphosphat 
Uranphosphat 
Eisentitanat 

Molybdänpyrophosphat 


Färbung: 
Purpur,  hell 
Korallenrot 

I  braun 

gelbbraun 

\ 


/ 


schwärzliches  Blau 
schwarzblau 

|  weißbla": 

Alt-Elfenbein 

gelblich,  rötlich  punktiert 

braun 

braun 


tiefschwarz,  ausgeflogen 

Es  ist  also  alle  Aussicht  vorhanden,  daß  auf  der  gebrannten 
Glasur  Farbpaletten  entwicklungsfähig  sind.  Der  Auftrag  der  Far¬ 
ben  kann  mit  Schablonen  durch  den  Aerographen  erfolgen  odeil 
durch  Aussprengetechnik.  Als  Bindemittel  kann  Fettöl  und  Kienöl 


I 


0,93  AI2O3  .  8,133  SiOa 


oder  Spiritus  angewandt  werden.  Letzterer  hat  den  Zweck,  dicke 
f  ai  1) lagen  ohne  vorheriges  Trocknen  erzeugen  zu  können.  Wesent¬ 
lich  hinsichtlich  der  Wiederholung  eines  bestimmten  Farbtones  ist 
die  Stärke  der  Farblage. 

Es  wäre  eine  dankbare  Aufgabe  für  unsere  Wissenschaftler, 
hcIi  der  weiteren  Ergrtindung  der  Palette  und  der  Reproduktions¬ 
techniken  an  zunehmen,  denn  auf  dem  Gebiete  der  Hartporzellan- 
Geschirrfabrikation  würde  das  Anbringen  der  Farben  auf  der  Glasur 
die  einzige  rationelle  Iechnik  sein.  Als  Glasur  diente  mir  die  fol¬ 
gende: 

0,209  K2O 
0,127  MgO 
0,664  CaO  / 

mit  etwa  37  i.  H.  Glattscherben  hergestellt. 

Ganz  wunderbare  Farbenspiele  zeigen  die  Eisenphosphate  und 
Eisentitanat  auf  folgender  Glasur: 

0,138  KaO 

0,138  BaO  nn  41  ^ 

0,362  MgO  |  ,  U’9  ALo°3  *  8  Sl°2 

0,362  CaO  %_.>  <  "  ' 

ohne  Scherbenzusatz  hergestellt.  BaCOs  ist  nicht  eingefrittet. 

Zinnobei  1  ot,  Grün,  Blau,  Lila  spielen  ins  Braun  der  Eisen- 
färbung.  Sehr  schön  ist  auch  das  Alt-Elfenbein  mit  vanadinsaurem 
Li iau,  das  fiii  die  Luxusporzellanfabrikation  geeignet  sein  dürfte. 
Das  Korallenrot  ist  einzig  als  eine  der  farbenprächtigsten  Scharf¬ 
feuerfarben  der  Gegenwart.  Sein  Erfinder  ist  ein  bedeutender  Ke¬ 
ramiker  und  Industrieller  Thüringens,  der  auch  neuerdings  ein 
Llti  amarinblau  schuf.  Nach  des  Tages  Mühen  verbringt  er  lange 
Nachtstunden  im  eifrigsten  Studium  in  seinem  Laboratorium,  und 
seine  erfolgreiche  Arbeit  zeitigte  diese  prachtvollen  Unterglasur¬ 
farben,  deren  einstige  Bedeutung  noch  ganz  unübersehbar  ist, 
weil  auch  andere  Metalle,  auf  gleiche  Weise  behandelt,  neue  Earb- 
löne  ahnen  lassen.  Er  hat  sich  durch  seine  bedeutsamen  Erfindungen 
ein  unvergeßliches  Denkmal  auf  dem  Gebiete  der  modernen  Kera¬ 
mik  gebaut.  Leider  verbietet  mir  sein  besonderer  Wunsch,  seine 
übergroße  Bescheidenheit  das  Nennen  seines  Namens.  Neuerdings 
sah  ich  bei  ihm  ein  Kupferrot,  das  er  im  gewöhnlichen  Porzellan- 
biand  sicher  zu  erzeugen  versteht.  Es  wäre  zu  wünschen,  daß 
solche  vornehme,  technisch  verständnisinnige  Naturen  häufiger  in 
der  Keramik  anzutreffen  wären. 


Brunnenfilter  aus  Steinzeugröhren. 

Gewöhnlich  bestehen  die  bei  Brunnen  verwendeten  Filter 
lohien  aus  Metall,  doch  hat  sich  herausgestellt,  daß  bei  kieseisäure 
oder  eisenhaltigem  Wasser  die  Röhren  nicht  widerstandsfähig  ge 
nug  sind  und  sich  nach  kürzerer  oder  längerer  Zeit  verstopfen 
Durchlochte  Steinzeugröhren  sind  hier  besser  am  Platze,  sie  habei 
sich  in  Holland,  nach  einem  Bericht  in  der  Zeitschrift  ’ „De  Inge 
nieur“,  bei  der  Zaalandschen  Wasserleitung  Wijk-aan-Zec 
und  bei  der  Wasserversorgung  der  Eisenbahnstation  Arnhein 
sehr  gut  bewährt  und  dürften  bald  auch  in  Deutschland  Verwendung 
finden.  Der  bei  der  Zaalandschen  Wasserleitung  verwendete  Filtei 
ist  in  Bild  1  und  la  und  der  in  Arnheim  verwendete  in  Bild  2  unc 
2a  dargestellt.  In  Arnheim  lagen  andere  Boden-  und  Wasserver- 
hältnisse  vor,  und  so  wurde  der  Filter  dementsprechend  etwa; 
anders  ausgebildet,  als  die  in  Bild  1  gezeigte  ursprüngliche  Aus- 
führungsart.  Zur  Filterausführung  nach  Bild  1  ist  eine  bis  40  m  tieft 
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Bohrung  mit  Bohrröhren  von  40  cm  Durchmesser  erforderlich,  in 
die  die  durchlochten  Steinzeugröhren  mit  Muffen  von  80  cm  Länge 
und  15  cm  innerem  Durchmesser  mit  Hilfe  einer  Winde  eingelassen 


werden.  Zu  diesem  Zwecke  wird  das  erste  Rohr  in  beiden  Fällen 
nach  Bild  1  und  2  auf  ein  hölzernes  Fußstück  gestellt,  an  dem 
Stahldrähte  zum  Anhängen  an  der  Winde  befestigt  werden.  Durch 


Für  den  in  Bild  2  dargestellten  Filter  in  Arnheim  ist  eine 
Grundbohrung  bis  40  m  tief  mit  Rohren  von  50  cm  äußerem 
Durchmesser  zur  Aufnahme  von  30  cm  weiten  Steinzeugröhren 
auszuführen.  Die  Durchlochung  besteht  aus  runden  4  mm  weiten 
Löchern,  die  in  senkrechter  und  wagerechter  Richtung  15  mm  von¬ 
einander  entfernt  sind.  Sie  reicht  bis  zu  einer  Höhe  von  27  m.  Unter 
sich  sind  die  Röhren  durch  kreisförmige  Guttapercharinge  getrennt, 
während  sich  an  der  Außenseite  ein  kupfernes  Verbindungsband  be¬ 
findet.  Durch  Führungsriegel,  Keile  und  eine  ausnehmbare  Stellvor¬ 
richtung  nach  Bild  2  und  2a  wird  der  richtige  Stand  jedes  einzelnen 
Rohres  ermöglicht.  Ist  der  Filter  allmählich  aufgebaut,  so  wird  mit 
dem  Hochziehen  des  Bohrrohres  zwischen  diesem  und  den  Stein¬ 
zeugröhren  die  erforderliche  Schüttung  von  rein  gewaschenem 
Kies  von  2 — 5  mm  Korngröße  eingebracht,  im  Gegensatz  zu  dem 
Verfahren  nach  Bild  1,  wo  der  Filterstoff  zugleich  mit  den  Röhren 
eingebracht  und  rundherum  durch  ein  bleibendes  hölzernes  Rahmen¬ 
werk  eingeschlossen  wird.  Bei  dem  Arnheimschen  Filter  wird  die 
Verzimmerung  später  wieder  entfernt. 


Glasbiegerei. 

Von  Carl  Wetzel. 

(Schluß.) 

Der  in  Bild  2  dargestellte  Muffelofen  mit  Vorwärme-,  Biege- 
und  Kiihlraum  ist  für  eine  Zugplatten, läge  bestimmt.  Der  Zug  der 
Form  kann  aber  auch  auf  Gleitstäben  ermöglicht  werden.  Es  sind 
drei  gleich  große  Räume  nebeneinander  angebracht.  Die  mit  Glas 
belegte  Form  wird  in  dem  vorderen  Raum  a  vorgewärmt.  Im  Raume 
b  wird  das  Glas  bis  zum  Erweichen  erhitzt  und  in  diesem  Zustande 
in  die  Form  gebogen.  Nach  diesem  wird  es  in  den  Raum  c  ge¬ 
zogen,  wo  es  abkühlt.  Der  Raum  b  wird  durch  Schieber  k  ge¬ 
schlossen.  Die  Schieber  können  entweder  an  einer  Seite  oder  an 
der  Decke  eingeschoben  werden.  Die  Feuerung  n  liegt  unter  dem 
Boden  des  Biegeraumes.  Von  dieser  ziehen  die  Feuergase  an  der 
Feuerungsseite  in  die  Höhe  und  daneben  abwärts  unter  den  Vor¬ 
wärmeraum,  wo  sie  an  beiden  Seiten  in  die  Höhe  und  über  dem 
Ofen  durch  den  Abzug  z  in  den  Schornstein  ziehen.  Die  Räume  a 


die  in  die  Muffen  eingelegten  Gummiringe  sind  die  Röhren  von 
einander  geschieden.  Der  als  innerer  Filterstoff  verwendete  Kies 
von  3,5  mm  Korngröße  und  der  nach  außen  zu  verwendete  scharfe 
Flußsand  werden  zugleich  mit  dem  Steinzeugrohr  eingebracht  und 
bleiben  dauernd  rundherum  durch  ein  hölzernes  Rahmenwerk  ein¬ 
geschlossen.  Durch  Leinenbekleidung  werden  beide  Stoffe  von¬ 
einander  getrennt  in  ihrer  Lage  festgehalten  (Bild  la).  Nach  Auf¬ 
stellung  des  Filters  mit  dem  durchlochten  Aufsatzrohr  werden  die 
Stahldrähte  und  das  Bohrrohr  wieder  entfernt. 


b,  c  sind  stets  mit  Formen  besetzt.  Die  Form  wird  aus  dem  Raum 
c  gezogen,  bevor  die  Biegung  des  Glases  im  Raum  b  beendet  ist. 
Die  Formen  s  können  nach  Ziehung  der  Schieber  aus  einem  Raum 
in  den  anderen  gezogen  werden.  Die  Feuergase  können  auch  so  ge¬ 
führt  werden,  daß  sie  unter  dem  Vorwärmeraum  in  den  Schornstein 
ziehen. 

Die  in  diese  Öfen  gebrachten  Glasscheiben  können  durch  Er¬ 
wärmen  bis  zum  Erweichen  mit  Wellen,  Ein-  und  Aufdruckmuste¬ 
rungen  oder  dergl.  versehen  werden.  Ein-  und  Aufdrücke  sind  noch 
nach  dem  Ziehen  der  Form  in  den  Kiihlraum  ausführbar.  Auch 
eingebogene  Flächen  können  in  der  vorgezogenen  Form,  so  lange  das 
Glas  sich  im  erweichten  Zustande  befindet,  bemustert  werden.  Bild 
3  zeigt  den  Längsschnitt  und  Bild  4  die  Draufsicht  einer  Form  m 
mit  aufliegender  Musterwalze  w.  Die  Führungstange  k  der  Walze 
ist  mit  einem  Handgriff  v  versehen.  An  den  Seiten  der  Form  kann 
die  Walze  in  Führungen  geleitet  werden. 

Die  Glastafeln  erhalten  auf  diese  Weise  auf  beiden  Seiten 
Wellen.  Um  einen  Verzug  des  Glases  beim  Einbiegen  in  die 
Wellen  nicht  merkbar  werden  zu  lassen,  sind  die  Wellentiefen  nicht 
zu  groß  herzustellen.  Man  hat  mit  Wellen  versehene  Glasscheiben 
beispielsweise  zur  Belichtung  von  Scheddachräumen  verwendet, 
weil  sie  durch  die  wellige  Form  bei  größeren  Flächen  mehr  Wider¬ 
standsfähigkeit  gegen  Wind-  und  Schneedruck  erhalten.  Die  größere 
Scheibenfestigkeit  bei  Schneedruck  ist  namentlich  an  großen, 
ebenen  Belichtungsfiächen  beachtenswert.  Die  mit  Wellen  ver¬ 
sehenen  Scheiben  werden  noch  zu  Glaswänden  oder  dergl.  zur  Ver- 
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vereS.  f  d,e  Formwalze  oder  die  Formplatte  mit  Rieten 
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steh  dte  Uber  d,e  Form  gelegte  Glasscheibe  a  ein  so  wird  von 
beiden  .  eiten  der  Form  Glas  nachgezogen.  Dies  ist  auch  notwendig 
weii  sonst  ein  Ausemanderziehen  der  Scheibe  möglich  ist  Hat  sich 
die  Scheibe  bis  ani  den  Boden  der  Form  gesenkt,  so  mS'an  beiden 
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Bild  3. 


Seiten  die  Randbreite  der  Scheibe  übrig  bleiben.  Die  Ränder 
'onnen  nötigenfalls  mit  Hülfe  einer  Formwalze  schärfer  in  die  Eck- 

Ü  nh«fnb?fenaWeIiden^  Die  Biegung  läßt  erkennen,  daß  der  Teil  der 
Glasscheibe  dm  die  Form  überdeckt,  größer  sein  muß,  als  die  an 

i|  de”  ^eiten  ube/  die  Einbiegung  hinausreichenden  Teile.  Es  zeigt  sich 

Sh  m6r  einf  boge"e  Teil  dlirch  ein  größeres  Gewicht  der  Scheibe,’ 
sobald  sie  durch  Erweichen  biegbar  wird,  in  die  Form  gezogen 
werden  muß.  Dises  soll  ohne  Ausdehnung  oder  Zerreißen  des 
zum  Erweichen  gebrachten  Glases  ermöglicht  werden. 

Ferner  ist  ersichtlich,  daß  m;an  nicht  alle  Formen  im  Ofen 
durch  Biegen  des  Glases  erreichen  kann.  Um  die  Glasscheibe  in  die 
„m  ohtie  Verziehung  einzuführen,  ist  es  zweckmäßig,  die  Er¬ 
warmung  des  Glases  bis  zum  Erweichen  mit  Vorrichtungen  auszu- 
f uhren,  bei  welchen  die  Flamme  nach  Erfordernis  verstellt  werden 
ann,  wie  dies  bei  Gasflammenfeuerungen  oder  elektrischen  Heiz- 

,  Vorrichtungen  möglich  ist.  Wird  die  Glasscheibe  zuerst  an  der 
Melle  bis  zum  Erweichen  erwärmt,  daß  dieselbe  in  die  Vertiefung 
der  Form  einsinkt,  wie  in  Bild  6  ersichtlich,  so  können  die  Seitenteile 
der  Scheibe  beim  Einsinken  eine  schräge  Stellung  einnehmen,  in  der 
sie  bei  der  weiteren  Ausbildung  der  Rinnenform  leichter  nachsinken 
lind  sich  an  die  Formwand  anlegen.  Die  nach  der  Biegung  der 
Rinne  noch  vorstehenden  Scheibenränder  können  zuletzt  durch  Er¬ 


ntzen  des  Glases  an  den  Biegungsstellen  umgelegt  werden.  Bei  der 
1  Stellung  der  unten  gebogenen  Glasscheibe  a  ist  noch  die  Formwand 
ui  belegen. 

I  Die  bis  zum  Erweichen  erwärmten  Glasscheiben  können  ferner 
furch  Pressen  in  die  Form  gebogen  werden.  Die  auf  der  Form 
I  iegende  Scheibe  von  größerer  Dicke  sinkt  nach  dem  Erweichen  in 
lie  vorhandenen  Vertiefungen  ein,  füllt  aber  in  manchen  Fällen  die 
orm  nicht  vollkommen  aus.  Es  ist  ein  Strecken,  ein  Verteilen 
’  les  Glases  in  der  Form  erforderlich,  um  die  gebogene  Glasform  von 
gleicher  Stärke  zu  erhalten.  Man  kann  Wellen  und  andere  Formen 
;  furch  Pressen  erzielen.  Auf  diese  Weise  ist  es  möglich,  verschie- 
,  ^ene  Gegenstände  aus  Tafelglas  herzustellen. 

Die  zu  Täfelungen  von  Wänden  und  Decken  verwendbaren  ge- 
1  lusterten  Scheiben  sind,  soweit  die  Muster  durch  Walzendruck  aus- 
.eführt  werden  können,  in  allen  Größen  ausführbar,  während  die¬ 
selben  bei  Verwendung  von  Preßplatten  im  Verhältnis  zur  Stärke  in 
estimmten  Größen  zur  Ausführung  gebracht  werden  können. 

i 


I 


Fälle, ?anöFgSf°Fri1nder  S°][eihen  durch  Druckplatten  ist  in  manchen 
Wellen  von’  bestimmter”  be,fspie,su,eise  ringförmige  Muster  oder 

Bei  Verwendung  von  dicken  Glasscheiben  zu  Musterung., 

r^  hrrSt'  i0-*?*  die  Ver,eilunst  Glases  in  der 
orm  ausreicht,  tiefe  Eindrücke  gemacht  werden.  Man  hat  auch 

nötigest  bFsT  Chen  uUe  g,fchmäßige  Verteilung  des  Glases  nicht 
otig  ist.  Es  können  beispielsweise  zwischen  Wellen  Rinnen  oder 

Rje  en  liegende  Flächen  aus  dünner  Wand  bestehen.  Der  Halt  der 

stärknn  d  dl!lSenl  Fa,,e  durch  den  Zusammenhang  der  Ver- 
J  irIkp  ffi,r!p1pen  oder  dergL  zu  erreichen  gesucht.  Da  man  das  bis 
zum  Erweichen  erwärmte  Tafelglas  in  die  Form  pressen,  strecken 
lPd  pe,rt^Le"  Eann,  ist  es  möglich,  dasselbe  auch  nach  dem  Bezüge 

WerStäHen  T  rf-  ^  Qlasbipgerei  eingerichteten  Fabriken  oder 
können  «©wünschte  Form  biegen  oder  pressen  zu 

Schon  längere  Zeit  hat  man  durch  Biegen  und  Pressen  ver 
sch.edene  kleine  Glasgegenstände  aus  erweichtem  Tafelglas  herge- 

Te Iler  plllt  Z*eit  gpht  man  weiter  l!nd  sucht  Gefäße, 

1  eher  P  atten  und  gemusterte  Scheiben  durch  Biegen  oder  Pressen 

daR  Tafe  f..as  7Ur  Ausführung  zu  bringen.  Dabei  ist  aber  zu  beachten, 

Vorf de.n  gewößnlichen  Betrieb  nur  Formen  wählt,  die  mit 
Vorteil  ausgefuhrt  werden  können. 

n,^ä,™den  ffrner  Setzböden  für  bodenlose  Hohlglaskörper  aus 
hin  1  f  i  h®r5eSte!?’  d,e  runde  und  hantige  Rippen  angeformt  er- 
nfpn  MdanHt+dl?Se!ben  fme  größere  Widerstandsfähigkeit  bekom- 
en  Man  hat  als  Unterlage  für  bodenlose,  größere  Hohlglaskörper 
latten  mit  Rippen  oder  Wellen  von  verschiedener  Form  erzeugt. 
Runde  Platten  erhalten  gewöhnlich  Rippen  in  verschiedener  Form 
dieselben  werden  aber  am  leichtesten  in  der  Ringform  zur  Aus- 
uhrung  gebracht.  Da  diese  Unterlagsplatten  auch  mit  vorstehenden 
Rändern  versehen  werden,  so  werden  dieselben  als  Tragränder  an¬ 
genommen.  Die  vorstehenden  Tragränder  können  ferner  an  eckigen 
Platten  angebracht  werden.  Runde  Formen  können  noch  Ringwellen 
erhalten.  Bei  diesen  wird  der  am  äußeren  Rand  angebrachte  vor¬ 
stehende  Ring  als  Ständer  benutzt.  Die  einseitig  mit  Rippen  ver¬ 
sehenen  Unterlagsplatten  sind,  da  die  oberen  Seiten  derselben  glatt 
und  eben  sind,  leicht  zu  reinigen.  Man  sucht  aber  auch  die  untere 
Seite  der  Platte  so  herzustellen,  daß  eine  leichte  Reinigung  der¬ 
selben  ermöglicht  werden  kann.  Es  werden  zu  diesem  Zwecke  bei 
den  Formen,  die  auf  beiden  Seiten  mit  Rippen  oder  Wellen  ver¬ 
sehen  sind,  die  an  den  Rändern  vorkommenden  Winkel  gut  abge¬ 
rundet.  Um  besondere  Formen  herzustellen,  hat  man  auch  auf  der 
oberen  Seite  dieser  Platten  Rippen  oder  Riefen  von  verschiedenen 
Abmessungen  angebracht,  welche  die  unteren  kreuzen. 

Die  für  Umstellgefäße  oder  dergl.  bestimmten  Platten  er¬ 
halten  Ränder,  welche  die  Oberfläche  derselben  überragen.  Soll 
die  untere  Seite  der  Platte  nicht  voll  aiifliegen.  so  muß  der  Rand 
auch  an  der  unteien  Seite  vorstehen.  Durch  das  Anformen  vor¬ 
stehender  Ränder  werden  schöne  Formen  erzielt.  Man  kann  die¬ 
selben  durch  Pressen  zur  Ausführung  bringen.  Und  da  es  bei 
größeren  Platten  jedenfalls  zweckmäßig  ist,  in  deren  Mitte  Trag¬ 
ringe  herzustellen,  so  wird  das  Glas  an  dieser  Stelle  in  der  Form  in 
eine  Vertiefung  gepreßt. 

Auch  Platten  von  eckiger  oder  runder  Form  können  gerade 
über  die  Fläche  reichende  Rippen  und  außerdem  Auflagerringe  in 
der  Mitte  und  am  Rand  angeformt  erhalten.  Da  diese  Formen  nicht 
so  einfach  sind,  wird  zur  Herstellung  derselben  eine  Glasscheibe  von 
bestimmter  Dicke  erforderlich.  Und  da  man  beim  Ausformen  der¬ 
selben  das  Glas  bestens  auszunutzen  sucht,  muß  eine  möglichst  vor¬ 
teilhafte  Form  zur  Verwendung  kommen.  Bei  Formen,  die  einen 
höheren  Wert  haben,  wird  die  Glasmenge  weniger  in  Frage 
kommen. 

Zur  Ausführung  von  Glasgegenständen  durch  Biegen  und  Pres¬ 
sen  werden  auch  zweiteilige  Formen  notwendig,  wenn  die  Formen 
an  der  äußeren  Seite  mit  Musterungen  versehen  werden,  die  e:n 
Herausnehmen  aus  der  Preßform  nicht  ermöglichen.  Zweiteilige 
Formen  können  schon  bei  sehr  flachen  Gefäßen  nötig  werden.  Die 
Zusammenstöße  der  Formteile  werden  gewöhnb'ch  so  hergestellt, 
daß  sie  im  Glase  nicht  sichtbar  sind.  Man  benutzt  aber  in  manchen 
Fällen  die  Stoßfugen  mit  zur  Herstellung  von  vorstehenden  Riefen 
oder  dergl.,  und  damit  mehrere  Riefen  auf  der  Glasfläche  e:ne  gleiche 
Verteilung  erhalten,  werden  auch  zwischen  den  Stoßfugen  Muster¬ 
riefen  oder  dergl.  hergestellt. 
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Vom  Reinigen  und  Schmieren 
der  Maschinen. 

Von  C.  Micksch. 

Eine  vernachlässigte  Maschine  erfordert  nicht  nur  erhebliche 
Reparaturkosten,  auch  die  Lebensdauer  des  Qesamtmechanismus 
wird  sehr  verringert.  Noch  bedenklicher  als  diese  Tatsache  ist,  daß 
durch  die  fortgesetzten  kleinen  Störungen  —  das  Nachprüfen  und 
Ersetzen  einzelner  Teile  usw.  —  viel  kostbare  Zeit  verloren  geht. 
Obendrein  fällt  die  von  der  schlecht  behandelten  Maschine  geleistete 
Arbeit  meist  mangelhaft  aus.  Eine  regelmäßige  Reinigung  der  Ma¬ 
schine  erfordert  keinen  ungewöhnlichen  Zeitaufwand  und  wird  er¬ 
fahrungsgemäß  von  dem  erzielten  Nutzen  reichlich  aufgewogen.  Das 
sachgemäße  Säubern  sollte  wöchentlich  an  einem  geeigneten  und  be¬ 
stimmten  Tage  regelmäßig  erfolgen.  Bei  dem  mit  der  Reinigung  be¬ 
trauten  Arbeiter  darf  - —  etwa  infolge  ungünstiger  Wahl  der  Reini¬ 
gungszeit  —  das  Gefühl  nicht  hervortreten,  als  handle  es  sich  um 
eine  nebensächliche,  weniger  wichtige  Beschäftigung,  denn  die 
Reinigung  hat  nur  dann  einen  Zweck,  wenn  alle  Reibungsflächen  be¬ 
rücksichtigt  und  gut  gesäubert  worden  sind. 

Gar  mancher  tüchtige  Arbeiter,  der  in  der  Bedienung  und 
Handhabung  der  Maschine  Befriedigendes  leistet,  hat  über  die 
Wechselwirkung  der  einzelnen  Maschinenteile  keine  hinreichende 
Kenntnis.  Eine  Maschine  lernt  man  beim  Reinigen,  das  ja  stets  das 
Auseinandernehmen  und  Zusammensetzen  einzelner  Teile  voraus¬ 
setzt,  am  besten  kennen. 

Die  Reinigung  soll,  selbst  wenn  sie  einem  geübten  Arbeiter 
übertragen  wurde,  stets  überwacht  werden,  denn  beim  Lösen  und 
Zusammenstellen  werden  mitunter  Einzelheiten  übersehen;  auch 
muß  darauf  geachtet  werden,  daß  die  Maschine  dort,  wo  sich  bewe¬ 
gende  und  reibende  Teile  befinden,  recht  sauber  gereinigt  wird,  denn 
das  an  diesen  Stellen  angesammelte  öl  wirkt  in  Verbindung  mit 
Staub  wie  Schmirgel.  Die  Öllöcher  dürfen  nicht  verstopft  sein,  beim 
ölen  darf  kernes  derselben  übersehen  werden,  denn  trockene  Teile 
laufen  sich  warm,  werden  angerissen  und  führen,  falls  sie  nicht  etwa 
brechen,  unbedingt  zur  Störung  der  in  Wechselwirkung  stehenden 
Teile.  Gar  oft  kann  man  beobachten,  daß,  obwohl  mit  dem  Schmier¬ 
öl  nicht  gespart  wird,  einzelne  Teile  aus  Versehen  von  dieser  wohl¬ 
tuenden  Wirkung  ausgeschlossen  blieben,  andere  infolge  der  durch 
Unsauberkeit  entstandenen  Verharzung  für  die  erneute  Ölzufuhr  un¬ 
empfänglich  geworden  sind.  Dieses  überflüssige,  unverbrauchte  öl 
teilt  sich  nutzlos  den  angrenzenden  Maschinenteilen,  schließlich  so¬ 
gar  der  Wand  und  dem  Fußboden  mit,  während  wichtige  Reibungs¬ 
flächen  infolge  Schmiermangels  der  Zerstörung  ausgesetzt  sind. 

Die  weitverbreitete  Auffassung,  daß  man  durch  d;e  zeitweise 
Benützung  von  Petroleum  oder  Benzin  die  Verharzung  der  Teile 
aufhalten  oder  gar  verhindern  könne,  ist  durchaus  irrig.  Benzin  und 
Petroleum  wirken  wohl  lösend  auf  alle  Harz-  und  Schmutzteile  ein 
und  können  bei  der  Säuberung  sehr  gute  Dienste  leisten,  aber  mit 
der  bloßen  Petroleumzufuhr  wird  nur  eine  vorübergehende  und  sehr 
bedenkliche  Wirkung  erzielt.  Selbst  gereinigtes  Petroleum  ist  noch 
keine  einheitliche  chemische  Verbindung,  und  die  raffinierten  Pro¬ 
dukte  Benzin  und  Gasolin  sind  sogar  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
flüchtig.  Da  nun  aber  die  Reibungsflächen  der  Maschine  Wärme  er¬ 
zeugen,  verdunsten  die  leichter  fliichEgen  Bestandteile,  und  die  zu¬ 
rückgebliebenen  Teer-  und  Harzteile  wirken  auf  die  störende  Ver¬ 
harzung  um  so  nachdrücklicher  ein. 

Bedenklich  ist  es  auch,  einem  Arbeiter,  der  sonst  vertrauens¬ 
würdig  sein  mag,  die  sich  etwa  erforderlich  machende  Reparatur 
der  Maschine  zu  übertragen,  denn  in  den  seltensten  Fällen  wird 
dieser  das  richtige  Verständnis  und  die  für  derartige  Reparaturen  er¬ 
forderliche  Überlegung  besitzen.  Unter  solchem  blinden  Reparatur¬ 
eifer  leidet  manche  Maschine  ganz  bedenklich.  Mit  wahrer  Bären¬ 
liebe  werden  Teile  mit  dem  Hammer  „gerichtet“,  den  Kopfschrauben 
die  Ecken  abgerissen,  den  Schlitzschrauben  die  Schlitze  ausgewühlt. 
Wichtige  Schrauben  bleiben  locker,  irrig  verdächtige  Teile  werden 
ausgewechselt,  nicht  bemerkte  beschädigte  Teile  bleiben  sitzen  und 
schädigen  die  im  Zusammenhang  stehenden  Teile  unbehindert 
weiter.  Wenn  man  einen  Arbeiter  mit  der  Abwartung  einer  Ma¬ 
schine  betraut,  so  übergebe  man  ihm  richtig  passende  Schrauben¬ 
schlüssel,  Schraubenzieher,  eme  Ölkanne  und  sonstige  zur  Instand¬ 
haltung  erforderliche  Werk-  und  Putzzeuge  und  lehre  ihn  die  Be¬ 
handlung,  Reinigung  und  die  Wechselwirkung  der  verschiedenen 
Teile.  Mit  dem  Auswechseln  der  Te;le  —  das  ja  infolge  steter 
Wiederholung  unbedenklich  ist  —  und  dem  Enger-  und  Weiterstellen 
sollten  die  erlaubten  Eingriffe  des  Arbeiters  erschöpft  sein.  Ander¬ 
weitige  Änderungen  werden  sich  in  der  Regel  billiger  stellen,  wenn 
diese  von  berufener  und  geübter  Hand  ausgeführt  werden. 

In  einigem  Zusammenhang  mit  der  sachgemäßen  Reinigung 
steht  das  richtige  ölen,  dieses  hat  wesentlichen  Einfluß  auf  die 


Leistungsfähigkeit  und  Lebensdauer  der  Maschine.  Die  markt¬ 
gängigen,  überall  käuflichen  Maschinen-Schmieröle  sind  jedoch  be¬ 
züglich  ihres  Nutzwertes  stets  verschieden.  Zur  Verwendung  ge¬ 
langen  zunächst  vegetabilische  Fette  und  öle,  oder  tierische  Fette 
und  Öle  und  seit  neuerer  Zeit  auch  Mineralöle.  Früher  wurden  zu 
Schmiermitteln  fast  ausschließlich  nur  pflanzliche  und  tierische  Fette 
und  öle  verwendet.  Beiden  Fettarten  haften  erhebliche  Mängel  an, 
so  daß  ihre  Anwendung  für  gewisse  Zwecke,  z.  B.  für  Dampf- 
zylinderschmierung,  nicht  vorteilhaft  ist,  denn  durch  längeres  Ab¬ 
stehen  gehen  diese  Fette  in  einen  Zustand  über,  daß  sie  gar  nicht 
mehr  schmieren,  sondern  unter  Umständen  die  Reibung  noch  er-  ; 
höhen  und  die  Abnutzung  des  betreffenden  Maschinenteils  ver¬ 
größern.  Für  den  Gebrauch  schwer  belasteter  und  leicht  heiß¬ 
laufender  Lager  haben  sich  allerdings  einige  dieser  Fette,  das 
Senffettöl  und  das  Rizinusöl  trotzdem  erhalten.  Allgemein  verwend¬ 
bare  Schmiermittel  sind  dagegen  die  Mineralöle.  Diese  werden 
entweder  in  flüssiger  oder  in  fester  Form  verwendet.  Letztere 
kennen  wir  unter  der  Bezeichnung  festes  Fett.  Von  den  vegeta¬ 
bilischen  und  animalischen  Fetten  unterscheiden  sich  d:e  minerali¬ 
schen  Öle  dadurch  vorteilhaft,  daß  sie  sich  in  hoher,  sowie  niedriger 
Temperatur  nicht  verändern.  Ihre  Farbe  wechselt  zwischen  hell¬ 
gelb  und  dunkelgrün;  ihr  spezifisches  Gewicht  hegt  zwischen  0,8 
und  0,95,  ihr  Entflammungspunkt  zwischen  150  und  350  °  C.  Na¬ 
turgemäß  eignet  sich  nicht  ein  und  dasselbe  Fett  oder  Öl  für  alle 
Schmierzwecke,  sondern  man  nimmt  z.  B.  für  Spindeln,  Wellen  und 
Zapfen  an  den  Maschinen  mit  Feinmechanik  ein  sehr  dünnflüssiges, 
schlüpfriges  Mineralöl;  für  leicht  belastete  Lager  ein  Mineralöl, 
welches  leichter  fließt  als  Riiböl,  oder  auch  ein  schlüpfriges  konsi¬ 
stentes  Fett;  für  gerade  Gleitflächen  und  schwer  belastete  Lager  ein 
Mineralöl,  welches  leichter  fließt  als  Rüböl  und  dessen  Entflam¬ 
mungspunkt  nicht  unter  170°  C  liegt,  oder  auch  festes  Fett.  Das 
Schmieren  mit  letzterem  hat  vor  anderen  Schmiermitteln  den  Vor¬ 
teil,  daß  dabei  äußerst  sparsam  geschmiert  wird.  Das  Schmieren 
hört  nämlich  auf,  wenn  der  betreffende  Maschinenteil  still  steht  und 
beginnt  wieder  mit  dessen  Bewegung.  Ein  Abtropfen  und  Ab¬ 
schleudern,  wie  es  bei  flüssigen  Fetten  vorkommt,  findet  nicht 
statt. 

Häufig  wird  die  Frage  aufgeworfen,  wie  man  nach  einer  ein¬ 
fachen,  praktischen  Prüfungsmethode  ein  Schmieröl  bereiten  kann; 
es  seien  deshalb  einige  leicht  und  ohne  besondere  Hilfsmittel  aus- 
fiihrbaire  Untersuchungen  wiedergegeben.  Um  unter  mehreren  ölen 
eine  Auswahl  zu  treffen,  stellt  man  eine  glatte  Metall-  oder  Glas¬ 
scheibe  schräg  auf  und  läßt  von  jedem  der  zu  prüfenden  öle  einen 
Tropfen  darauf  fallen;  sodann  beobachtet  man  das  Verhalten  dei  ein¬ 
zelnen  öltropfen  beim  Ablaufen.  Dasjenige  öl,  welches  am  weite¬ 
sten  abgelaufen  ist  und  am  längsten  flüssig  bleibt,  ist  das  brauch¬ 
barste. 

Noch  zuverlässiger  ist  folgendes  Verfahren;  Man  mischt  das 
zu  prüfende  öl  mit  der  gleichen  Menge  rauchender  Salpetersäure 
und  läßt  das  Gemisch  einige  Stunden  stehen.  Ein  gutes  öl  verdickt 
sich  allmählich  zu  einer  zähen  Masse,  während  minderwertiges  in 
diesem  Falle  flüssig  bleibt.  Ein  weiteres  sehr  einfaches  Verfahren 
der  Ölprüfung  besteht  endlich  darin,  daß  man  das  zu  prüfende  öl 
in  ein  klares  Glas  bringt  und  etwas  Kupferasche  dazu  gibt.  Nach! 
30 — 40  Minuten  erscheint  ein  säurehaltiges  öl  grün  oder  blau, 
während  säurefreies  Öl  unverändert  bleibt. 

Es  wird  sich  in  einigen  Fällen  zeigen,  daß  die  benützten 
Schmiermittel  den  Anforderungen  nicht  entsprechen  und  daß  die  Zu¬ 
sammenstellung  eines  besonderen  Mittels  erforderlich  ist.  Wenn 
sich  beispielsweise  die  Lager  heiß  laufen,  kann  man  mit  einem  Ge¬ 
menge  von  Mineralöl  und  Graphit  überraschende  Abhilfe  schaffen. 
Wohl  ist  der  Graphit  als  Schmiermittel  seit  langer  Zeit  bekannt,  denn 
Störungen  an  landwirtschaftlichen  Maschinen  wurden  schon  von  je¬ 
her  mit  einem  schwarzen  Pulver,  welches  zu  den  Geheimmitteln 
des  ländlichen  „Medizinmannes“  gehörte,  mehr  oder  weniger  erfolg- 
reich  beseitigt.  Dieses  schwarze  Pulver  war  nichts  anderes  ah 
Graphit.  Das  rohe  ungereinigte  Produkt,  das  damals  als  Helfer  ir 
der  Not  angewendet  wurde,  hatte  bei  längerer  Anwendung  eine 
Verschmutzung  des  Lagers  zur  Folge.  Der  heutige  Schmiergraphit 
—  Flockengraphit  —  ist  ein  tadellos  reines,  ganz  feines  glatte' 
Pulver,  welches  alle  Unebenheiten  m  den  Gleitflächen  ausfüllt  um 
dadurch  vorzügliche  glatte  Flächen  schafft,  in  denen  die  Reibung  in  | 
folge  Fehlens  jeglicher  Unebenheiten  auf  ein  geringes  herabge-i 
drückt  ist.  Die  vielfach  aufgeworfene  Frage,  ob  es  vorteilhafter  sei 
Graphit  allein  oder  mit  öl  gemischt  zu  verwenden,  kann  allgemein 
und  von  einem  bestimmten  Standpunkt  nicht  beantwortet  werden 
In  den  meisten  Fällen  wird  dem  Graph’t  öl  zugesetzt,  und  man  wird 
dies  überall  da  tun.  wo  es  sich  aus  besonderen  Gründen  nicht  etw; 
verbietet,  wie  z.  B.  bei  der  Schmierung  von  Dampfzylindern, .wo  du 
Zuführung  durch  feste  Schmiergefäße  geschieht.  In  diesen  wird  siet 
der  Graphit  infolge  seines  höheren  Gewichtes  zu  Boden  setzen,  e 
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würde  die  Kanäle  verstopfen  und  dadurch  Störungen  verursachen. 
Bei  der  Schmierung  von  Maschinenteilen,  die  ein  direktes  Heran¬ 
bringen  des  Schmiermittels  an  die  Schmierfläche  gestatten,  ist  da¬ 
gegen  eine  Graphitölmischung  ohne  jeden  Zweifel  das  vorteilhaf¬ 
teste,  denn  der  Ölzusatz  befördert  eine  gleichmäßige  Verteilung  des 
Graphits  über  die  ganze  Schmierfläche. 

Bei  den  mit  Graphitölschmierung  angestellten  Versuchen  wurde 
festgestellt,  daß  bei  einer  Schmierung  mit  einem  Teil  Graphit  und 
zwei  Teilen  Mineralöl  die  Lagerüberlastung  von  3,5  kg  auf  den 
doppelten  Betrag  gesteigert  werden  konnte,  und  daß  sich  trotzdem 
der  Reibungskoeffizient  von  0,00547  auf  0,00296  verminderte.  Ferner 
wurde  bei  diesem  Versuch  sehr  genau  festgestellt,  daß  nach  der 
Schmierung  mit  Graphit  das  Lager  auch  mit  Ölschmierung  besser 
lief  als  vorher,  weil  der  Graphit  alle  Unebenheiten  und  Poren  aus¬ 
gefüllt  hatte  und  sich  dort  längere  Zeit  hielt,  bevor  er  mit  dem  öl 
nach  und  nach  wieder  herausgespült  wurde. 

Ungenügende  Beachtung  wird  auch  dem  Treibriemen  oft  zuteil. 
Dabei  steht  die  volle  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  mit  diesem  in 
ganz  engem  Zusammenhänge.  Die  Riemenspannung  soll  dem  Kraft¬ 
erfordernis  angepaßt  werden:  denn  bei  Maschinen  mit  mäßigem 
Kraftaufwand  belastet  jede  ungebührliche  Spannung  die  Achsen  und 
Wellen  zu  stark  und  erfordert  genau  so  wie  der  zu  lose  aufgelegte 
Riemen,  der  in  diesem  Zustande  ungewöhnliche  Fliehkraft  ent¬ 
wickelt,  erhöhten  Kraftaufwand.  Will  man  den  Wirkungsgrad  eines 
richtig  gespannten  Riemens  recht  lange  erhalten,  so  soll  dieser  nach 
beendeter  Arbeit  stets  von  der  Scheibe  genommen  werden,  denn  der 
stetig  gespannte  Riemen  dehnt  sich  und  vermindert  dadurch  seine 
Wirkungskraft. 

Wer  diese  einfachen  Ratschläge  beachtet  und  namentlich  auch 
mit  der  Reinigung  nicht  so  lange  wartet,  b:s  die  Maschine  den  Dienst 
versagt,  spart  nicht  nur  die  alsdann  unabwendbare  Generalreinigung, 
sondern  die  bei  der  regelmäßig  ausgefühlten  Reinigung  geopferte 
Zeit  wird  durch  die  erzielte  bessere  Leistung  und  die  verlängerte 
reparaturlose  Lebensdauer  der  Maschine  reichlich  aufgewogen.  Der 
Mechaniker  sollte  nur  zu  unabwendbaren  Reparaturen  herangezogen 
werden,  die  Reinigung  dagegen  vom  Arbeiter  selbst  besorgt  werden, 
weil  sich  hierbei  die  beste  Gelegenheit  bietet,  den  Mechanismus  ge¬ 
nau  kennen  zu  lernen,  denn  nur  derjenige  Arbeiter  ist  imstande,  sein 
Werkzeug  nutzbringend  anzuwenden,  der  es  hinreichend  kennt. 

I 

Von  der  Erfindung  des  chinesischen 

Porzellans. 

Das  Orientalische  Archiv,  über  dessen  interessante  Veröffent¬ 
lichungen  aus  dem  ausgedehnten  Forschungsgebiete  der  Keramik 
des  Ostens  die  Keramische  Rundschau  Nr.  40,  191!  einen  kurzen 
Überblick  gegeben  hat,  bringt  in  einem  neueren  Hefte  eine  Studie 
von  Prof.  Ernst  Zimmermann  über  die  Frage  nach  dem  den  Chinesen 
selbst  nicht  genau  bekannten  Zeitpunkte  der  Erfindung  des  chinesi¬ 
schen  Porzellans  und  nach  seinem  Erfinder. 

Als  man  sich  in  Europa  zuerst  mit  dieser  Frage  beschäftigte, 
wurde  angenommen,  das  chinesische  Porzellan  habe  schon  zur 
Römerzeit  bestanden,  und  die  viel  gepriesenen,  ebenso  seltenen  wie 
ungemein  kostbaren  murrhinischen  Gefäße  seien  nichts  Anderes  ge¬ 
wesen.  Der  Anfangs  des  18.  Jahrhunderts  jahrelang  in  China  le¬ 
bende  Jesuitenpater  d  Entrecolles  teilte  dann  in  seinen  beiden 
bekannten  Briefen  über  die  Porzellanfabrikation,  mit  der  er  aus 
eigener  Anschauung  vertraut  geworden  war,  mit,  daß  nach  chinesi¬ 
schen  Angaben  das  Porzellan  schon  vor  dem  5.  Jahrhundert  nach 
Christi  Geburt  erfunden  worden  sei.  Mehr  als  ein  Jahrhundert 
später  machten  dann  höchst  merkwürdige  Funde  alle  seitherigen 
Annahmen  für  eine  Weile  zunichte.  Im  Jahre  1834  wurden  in  alt¬ 
ägyptischen,  nach  sicheren  Feststellungen  etwa  um  1800  vor  Christo 
angelegten  und  allem  Anscheine  nach  völlig  unberührt  gewesenen 
Gräbern  eine  Anzahl  von  kleinen  Porzellanfläschchen  nrt  chinesi¬ 
schen  Inschriften  gefunden.  Hiernach  schien  es  nun  sicher  erwiesen 
zu  sein,  daß  China  schon  Jahrtausende  vor  Christi  Geburt,  als  über¬ 
all  sonst  erst  nur  die  primitivste  Tonware  hergestellt  wurde,  das 
edelste  keramische  Erzeugnis  besessen  habe,  und  dieser  Umstand 

I  ließ  nun  die  gesamte  chinesische  Kultur  als  bereits  zu  Urzeiten  sehr 
hochstehend  erscheinen.  Dies  gewaltige  Ansehen  blieb  ihr  indes 
nicht  lange  gewahrt,  denn  es  wurde  bald  festgestellt,  daß  die  In¬ 
schriften  aus  Dichtungen  des  1.  Jahrhunderts  vor  Christo  stammten 
und  in  Schriftzügen  ausgeführt  waren,  die  erst  im  8.  Jahrhundert 
nach  Christi  Geburt  aufgekommen  sind.  Die  Gefäße  selbst  waren 
Tabakfläschchen  in  gewöhnlicher  Marktware.  W:e  dieser  dreiste 
Betrug  verübt  werden  konnte,  und  wie  die  um  ein  Paar  Jahr¬ 
tausende  jüngeren  Erzeugnisse  in  die  scheinbar  ganz  unberührten 


Gräber  gebracht  worden  sind,  ist  bis  heute  völlig  rätselhaft  ge¬ 
blieben.  Aus  den  Köpfen  der  großen  Menge  und  sogar  aus  manchen 
Büchern  ist  die  irrige  Vorstellung  von  einem  so  hohen  Alter  des 
chinesischen  Porzellans  freilich  auch  bis  heute  noch  nicht  ge¬ 
schwunden. 

Die  nun  weiter  einsetzenden  Forschungen  begegneten  mannig¬ 
fachen  Schwierigkeiten,  denn  weder  geben  chinesische  Quellen  das 
Jahr  oder  auch  nur  die  ungefähre  Zeit  der  Erfindung  des  Porzellans 
an,  noch  gibt  es  ein  Wort,  welches  jederzeit  und  ganz  ausschließlich 
Porzellan  bedeutet  hat.  Die  Ergebnisse  sind  denn  auch  immer  noch 
einigermaßen  unsicher,  und  Prof.  Zimmermann  unternimmt  es  nun, 
sie  von  allen  in  Betracht  kommenden  Gesichtspunkten  aus  zu  unter¬ 
suchen. 

Vor  dem  Ausgange  des  6.  Jahrhunderts  nach  Christi  Geburt 
gibt  es  keine  Nachricht  über  keramische  Erzeugnisse  Chinas,  die 
sich  mit  Porzellan  in  Verbindung  bringen  läßt.  Dann  aber  tauchen 
gleichzeitig  ihrer  drei  auf,  die  durch  Stanislaus  Julien  in  seiner 
Übersetzung  der  chinesischen  Quellenschriften  zur  Geschichte  und 
Technik  des  Porzellans  zu  uns  gelangt  sind.  Die  erste  Nachricht 
lautet:  „Ho-Chou“,  der  Vorsitzende  des  Ministeriums  der  öffent¬ 
lichen  Werke  während  der  kurzen  Zeit  der  Suidynastie  (581 — 617), 
besaß  eine  ausgedehnte  Kenntnis  von  alten  Gemälden  und  war 
sehr  vertraut  mit  Altertümern.  China  hatte  schon  seit  langer  Ze;t 
die  Kunst,  Glas  zu  machen,  verloren,  und  die  Arbeiter  wagten  nicht, 
Versuche  zu  machen,  aber  ihm  gelang  es,  aus  einem  grünen  Por¬ 
zellan  Gefäße  herzustellen,  die  nicht  von  wirklichem  Glas  zu  unter¬ 
scheiden  waren.“  Die  zweite  Nachricht  besagt,  daß  nur  wenig 
später  ein  geschickter  Arbeiter  aus  der  Provinz  Kiang-si  von  ihm 
hergestellte  Keramiken  in  die  Hauptstadt  gebracht  habe,  die  „künst¬ 
liche  Jadevasen“  genannt  und  dem  Kaiser  zum  Geschenk  gemacht 
worden  seien.  Der  dritten  Nachricht  zufolge  hätte  um  dieselbe 
Zeit  ein  Töpfer  aus  der  gleichen  Gegend  weiße  Porzellane  herge¬ 
stellt  „glänzend  wie  Jade“  und  sei  beauftragt  worden,  solche  auch 
für  den  Kaiser  anzufertigen. 

Nach  allen  diesen  Meldungen  steht  es  außer  Zweifel,  daß  in 
sämtlichen  Fällen  von  wirklichem  Porzellan  d'e  Rede  ist.  Kerami¬ 
sche  Arbeiten,  die  von  Glas  nicht  zu  unterscheiden  smd,  oder  solche, 
die  mit  dem  in  China  stets  ungemein  hochgeschätzten,  immer  leicht 
durchscheinenden  und  glänzenden  Jade  verglichen  werden  können, 
müssen  also  tatsächlich  glänzend,  namentlich  aber  auch  durch¬ 
scheinend  gewesen  sein,  da  ohne  dies  von  einer  Ähnlichkeit  mit  den 
beiden  genannten  Stoffen  doch  nicht  die  Rede  sein  konnte.  Nun 
ist  aber  Porzellan  das  einzige  keramische  Erzeugnis,  das  diese 
Eigenschaften  in  sich  vereinigt,  und  somit  kann  das  Vorhandensein 
von  Porzellan  in  China  schon  am  Ausgange  des  6.  Jahrhunderts 
nach  Christi  Geburt  —  d.  h.  mehr  als  1100  Jahre  vor  Böttgers  Erfin¬ 
dung  —  als  sicher  beglaubigt  gelten. 

Die  Frage,  ob  das  Porzellan  auch  um  diese  Zeit  erfunden 
worden  sei,  bejaht  Prof.  Z'mmermann  mit  folgender  Begründung: 
Aus  den  vorhergehenden  Perioden  sind  nur  sehr  spärliche  Nach¬ 
richten  über  chinesische  Keramik  vorhanden,  die  auch  wenig  Rüh¬ 
mens  von  ihr  machen.  Das  ändert  s:ch  von  dem  genannten  Zeit¬ 
punkte  an  ganz  plötzlich,  und  es  entstehen  zahlreiche  keramische 
Betriebe,  die  das  „Porzellan“  genannte  feinere  Erzeugnis  hersteilen. 
Sie  vermehren  sich  immer  weiter,  bis  am  Ausgange  des  14.  Jahr¬ 
hunderts,  bei  Beginn  der  Ming-Periode,  die  künstlerische  Porzellan¬ 
fabrikation  Chinas  fast  ganz  in  der  Stadt  Chin-te-chen  vereinigt 
wird  und  hier  bis  auf  unsere  Tage  verbleibt.  Ein  weiterer  Beweis 
ist  es,  daß  mit  der  Zeit  der  von  618 — 906  herrschenden  Tang-Dyna¬ 
stie  die  der  chinesischen  Keramik  gespendeten  Lobeserhebungen  be¬ 
ginnen,  daß  von  da  an  immer  höher  geschätzte  Erzeugnisse  hergestellt 
und,  was  für  den  vorliegenden  Fall  besonders  wichtig  ist,  so  häufig 
und  so  genau  beschrieben  werden,  daß  an  ihrer  Identität  mit  Porzellan 
kein  Zweifel  bestehen  kann,  um  so  weniger,  als  sehr  oft  das  Durch¬ 
scheinen  der  Gegenstände  erwähnt  wird. 

Bei  einer  Erörterung  der  Frage,  wie  man  überhaupt  auf  den 
Gedanken  der  Erfindung  des  Porzellans  gekommen  sei  und  zuerst 
seine  Zusammensetzung  gefunden  habe,  wird  auf  seine  Eigenart  ver¬ 
wiesen,  daß  es  nicht,  wie  der  sonst  in  der  Kerairrk  benutzte  Töpfer¬ 
ton,  ein  einheitlicher  Stoff,  sondern  in  der  Hauptsache  eine  Mischung 
aus  zweierlei  Bestandteilen  ist,  aus  einem  glasartigen,  der  beim 
Brennen  schmilzt,  während  der  andere,  mehr  keramischer  Natur, 
fest  bleibt.  Dadurch  steht  das  Porzellan  auf  einer  Art  von  Zwi¬ 
schenstufe  zwischen  Glas  und  Keramik,  und  nur  Jemand,  der  diese 
beiden  richtig  mit  einander  zu  vereinigen  verstand,  konnte  das 
Porzellan  erfinden.  Das  war  auch  der  von  Böttger  bei  seiner  Nach¬ 
erfindung  eingeschlagene  Weg.  Alle  seine  Vorgänger  hatten  das 
Porzellan  wegen  seines  Durchscheinens  für  eine  Art  von  Glas  ange¬ 
sehen  und  waren  bei  'ihren  Versuchen  zu  sehr  von  der  Glastechnik 
ausgegangen,  so  daß  sie  fehlschlagen  mußten.  Böttger  war,  wie  der 
Verfasser  es  in  seinem  Buche  über  die  Erfindung  und  Frühzeit  des 
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Meißner  Porzellans  näher  ausgeführt  hat,  der  Erste,  der  vom  kera¬ 
mischen  Standpunkte  aus  vorging  und  so  ans  Ziel  gelangte.  Nun 
sagt  aber  die  oben  mitgeteilte  erste  Nachricht  vom  Vorkommen 
eines  porzellanartigen  Erzeugnisses  .in  China,  daß  es  erfunden  wor¬ 
den  sei,  als  man  sich  bemühte,  Glas,  als  das  Geheimnis  seiner  Her¬ 
stellung  verloren  gegangen  war,  mittels  eines  keramischen  Ver¬ 
fahrens  zu  erzeugen.  Es  geschah  also  vor  1300  Jahren  in  China, 
was  sich  vor  200  Jahren  in  Deutschland  wiederholte  - —  man  näherte 
ein  keramisches  Erzeugnis  dem  Glase  und  erlangte  so  das  zwischen 
beiden  stehende  neue  Erzeugnis  Porzellan. 

Aus  dem  Zusammentreffen  der  Tatsachen,  daß  vor  dem  Ende 
des  6.  Jahrhunderts  unserer  Zeitrechnung  in  China  nichts  von  kera¬ 
mischen  Erzeugnissen  erwähnt  wird,  hinter  denen  Porzellan  zu 
vermuten  wäre,  daß  aber  von  da  an  um  so  mehr  die  Rede  davon 
ist,  daß  ferner  aus  derselben  Zeit  die  einzige  Nachricht  von  der  Er¬ 
findung  dieses  Stoffes  überliefert  wird,  und  zwar  in  durchaus  ein¬ 
wandfreier  Weise,  folgert  der  Verfasser,  daß  damals  tatsächlich 
das  chinesische  Porzellan  erfunden  worden  und  daß  kein  Anderer  als 
der  Vorsitzende  des  Ministeriums  der  öffentlichen  Werke  Ho-Chou 
sein  Erfinder  gewesen  ist.  Daß  er  von  den  Chinesen  nicht  als  solcher 
genannt  wird,  er  zudem  auch  nicht  Fachmann,  sondern  hoher  Be¬ 
amter  gewesen  ist,  erregt  kein  Bedenken.  Tn  China  wird  —  im  ge¬ 
raden  Gegensatz  zu  uns  —  anscheinend  kein  besonderer  Wert  darauf 
gelegt,  eine  hervorragende  Tat  auch  stets  mit  einer  Persönlichkeit 
zu  verknüpfen,  denn  die  etwa  gleichzeitig  gelebt  habenden  Erfinder 
des  Kompasses  und  des  Buchdrucks  sind  ihren  Namen  nach  ebenso  un¬ 
bekannt.  Die  Ausbildung  der  chinesischen  Beamten  weicht  von  der 
ausschließlich  formal  juristischen  der  unseren  völlig  ab;  sie  müssen 
sich  durch  eine  Reihe  von  Prüfungen  von  unten  auf  zu  den  hohen 
Stellungen  emporarbeiten  und  finden  so  auch  viel  mehr  Gelegenheit 
zum  Erwerb  gründlicher  praktischer  Kenntnisse. 

Am  Schlüsse  seiner  Ausführungen  setzt  Prof.  Zimmermann 
sich  noch  mit  einigen  Schriftstellern  auseinander,  die  neuerdings  an¬ 
nehmen,  der  damals  erfundene  Stoff  sei  bis  zur  Zeit  der  Ming-Dy- 
nastie  (1368 — 1644)  nicht  eigentliches  Porzellan  gewesen,  sondern 
nur  eine  Art  von  Vorstufe  oder  Surrogat,  ein  Frittenporzellan.  Er  legt 
in  eingehenden  Ausführungen  dar,  daß  ein  technisch  so  völlig  an¬ 
ders  gearteter,  komplizierter  und  in  der  Fabrikation  schwieriger 
Stoff  wie  dieses  unmöglich  eine  Vorstufe  gewesen  sein  könne,  aus 
welcher  das  echte  chinesische  Porzellan  sich  nach  und  nach  entwickelt 
habe.  Im  Gegenteil  hätte  es  ohne  das  Vorhandensein  ächten  Por¬ 
zellans  niemals  Frittenporzellan  geben  können,  das  der  Verfasser  ein 
Produkt  der  Verzweiflung  darüber  nennt,  daß  man  nicht  im  Stande 
gewesen  sei,  das  bewunderte  echte  Porzellan  herzustellen. 

S.  L. 

Zwei  Klebsande 
aus  dem  Odenwalde. 

In  der  Nähe  von  Heidelberg  finden  sich  tonhaltige  Quarzsande 
(Klebsand).  Sie  sind  entstanden  durch  Verwitterung  von  buntem  und 
weißem  Sandstein,  der  sich  durch  Verkittung  von  Quarz  mit  von 
seiner  vorherigen  Lagerstätte  fortgeschlämmtem  Ton  gebildet  hat. 
Die  beiden  Sande  zeigen  nach  Angabe  des  Herrn  Direktor  Otto 
Hoffmann  (Friedrichsfeld-Baden)  in  den  Jahresberichten  und  Mittei¬ 
lungen  des  oberrheinischen  geologischen  Vereins  (Karlsruhe,  Neue 
Folge,  Bd.  II,  Heft  1,  S.  21 — 28)  folgende  chemische  Zusammen¬ 
setzung; 

Waldhilsbacher  Darsberger 
Sand  Sand 


Glühverlust 

3,73  v.  H. 

2,56  v. 

Kieselsäure 

82,22  „ 

86,80  „ 

Tonerde 

12,11  „ 

6,94  „ 

Eisenoxyd 

1.59  „ 

0,98  „ 

Kalk 

0,28  „ 

0,14  „ 

Beide  Sande  eignen  sich  zur  Herstellung  saurer  feuerfester 
Steine  und  als  Massezusatz  für  die  Erzeugung  von  Ofenkacheln. 
Wird  der  Darsberger  Sand  geschlämmt,  also  von  den  tonigen  Binde¬ 
mitteln  und  den  geringen  organischen  Beimengungen  befreit,  so  er¬ 
hält  man  einen  gut  reinen  Sand,  der  gemahlen  für  Glasurzwecke 
Verwendung  findet.  Der  Waldhilsbacher  Sand  kann  ohne  weitere 
tonige  Zusätze  zu  feuerfesten  Steinen  verarbeitet  werden,  während 
der  Sand  von  Darsberg  noch  mit  geringen  Mengen  bildsamen  plasti¬ 
schen  Tones  versetzt  werden  muß,  um  daraus  feuerfeste  Steine 
hersteilen  zu  können.  Die  lineare  Trockenschwindung  der  Steine 
beträgt  bis  zu  4  v.  H.,  die  Brennschwindung  bis  zu  1,5  v.  H.  Im 
Brande  schwinden  sie  infolge  ihres  hohen  Gehaltes  an  Quarz,  der  im 
Feuer  bekanntlich  seinen  Rauminhalt  vergrößert,  nur  wenig.  Der 
Bruch  nach  dem  Brande  ist  ziemlich  stark  porös  und  sandig,  der 
^ein  selbst  aber  doch  von  ziemlich  großer  mechanischer  Festigkeit. 


Patente, 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

la.  H.  53  471.  Wasch-  und  Siebmaschine  für  Kies,  Sand  o.  dgl. 
mit  außerhalb  der  Siebtrommel  liegender  Förderschnecke.  Jakob 
Hilber,  Neu  Ulm  a.  D.,  Friedrichstr.  3.  28.  2.  11. 

6f.  T.  16  607.  Verschlußstopfen  für  Steinzeuggärgefäße.  Thii- 
ring'sche  Braunkohlen-,  Ton-  und  Steinzeugwerke  Dr.  Vehrigs, 
Mertendorf.  Bez.  Halle  a.  S.  29.  8.  11. 

12e.  K.  47  466.  Apparat  zur  Reinigung  von  Hochofen-,  Koks¬ 
ofen-,  Generatorgasen  u.  dergl.  auf  trockenem  Wege  mittels  Durch¬ 
leitung  der  Gase  durch  eine  Schicht  von  feinkörnigem  Filtermaterial, 
die  ununterbrochen  selbsttätig  erneuert  wird.  Anton  von  Kerpely, 
Wien.  25.  3.  11. 

21h.  M.  43  043.  Elektrischer  Ofen  für  die  Silikatindustrie,  ke¬ 
ramische  und  elektrometallurgische  Zwecke.  Industriewerke 
G.  m.  b.  H.,  Rttg.  Jocksdorf  b.  Forst  i.  L.  1.  12.  10. 

32a.  B.  61  538.  Vorrichtung  zur  Herstellung  scharf  umgelegter 
Ränder  an  Flaschenmündungen.  Franz  Barth  jun.,  Wiesau  b.  Sagan, 
Schles.  12.  1.  11. 

64a.  R.  33  477.  Schraubstopfenverschluß  mit  Vorrichtung  zum 
Anzeigen  der  vollzogenen  Öffnung  von  Gefäßen.  Emil  von  Raedern, 
Menden  i.  Westf.  26.  6.  11. 

64a.  Sch.  38  684.  Sicherung  für  Bügelverschlüsse  von  Flaschen 
und  anderen  Gefäßen;  Zus.  z.  Pat.  241  125.  Andreas  Scherhag,  Frie¬ 
denau  b.  Berlin,  Brunnhildestr.  2.  28.  1.  11. 

67a.  K.  47  642.  Fassettenschleifmaschine  für  Hohlgläser,  bei  der 
das  zu  schleifende  Werkstück  mit  der  ebenen  Fläche  eines  Schleif¬ 
ringes  oder  einer  Schleifscheibe  geschliffen  wird,  und  gleichzeitig 
mehrere  Werkstücke  unter  selbsttätiger  Schaltung  der  Werkstück¬ 
welle  durch  den  hin-  und  herbewegten  Werkstückhalter  und  Unter¬ 
brechung  der  Schleifwirkung  nach  ihrer  Fertigstellung  geschliffen 
werden.  Fa.  Fr.  Wilhelm  Kutzscher,  Deuben  b.  Dresden.  13.  4.  11. 

75d.  R.  33  152.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Nachbildungen 
von  Kunstverglasungen  mit  reliefartigen  oder  glatten,  einfarbigen 
oder  bunten  Mustern.  Rheinische  Buntpapierfabrik  G.  m.  b.  H.,  Erk¬ 
rath.  5.  5.  11. 

80a.  R.  32  047.  Als  Misch-  und  Beschickungsvorrichtung  für 
Ton  u.  dgl.  ausgebildeter  Sumpfbehälter,  der  sich  gegen  eine  fest¬ 
stehende  Förderschnecke  bewegt.  Friedrich  Rosemeier,  Detmold, 
Lageschestr.  81.  26.  11.  10. 

80a.  S.  34  641.  Schablone  für  keramische  Arbeiten.  Societä  Ce- 
ramica  Richard-Ginori,  Mailand.  14.  9.  11. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zdtschriitenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  9,  10  u.  11.  Thermochemische  Fragen 
zur  Gaserzeugung  und  zum  Betrieb  der  Glas¬ 
schmelzöfen  mit  Generatorgas.  (Schluß.)  Plenske  gibt 
die  Ofentemperatur  bei  gut  heiß  gehenden  Siemens-Wannen  auf 
1500 — 1600°  C  an,  15 — 20  v.  H.  niedriger  als  die  rechnerisch  ermit¬ 
telte  Verbrennungstemperatur  des  Generatorgases.  Es  wird  dann 
die  von  den  Verbrennungsgasen  durch  den  Kamin  fortgeführte  Wär¬ 
memenge,  der  durch  das  Wechseln  der  Flammenführung  verursachte 
Wärmeverlust,  der  Verlust  durch  das  Beschicken  des  Generators 
und  durch  das  Stochen  und  Herunterstoßen  der  Schlacken  bespro¬ 
chen. 

Gutachten  und  Handelsgebräuche.  Die  Syndici 
der  Handelskammer  Berlin  haben  die  erstatteten  Gutachten  über 
Handelsgebräuche  zusammengestellt,  von  denen  diejenigen  wieder¬ 
gegeben  werden,  die  für  unsere  Industrie  von  Interesse  sind. 

Die  Maschine  in  der  Fensterglasindustrie.  Die 
von  Amerika  ausgehenden  übertriebenen  Angaben  über  die  Leis¬ 
tungsfähigkeit  des  Aushebeverfahrens  der  American  Window  Glass 
Company  werden  einer  Kritik  unterzogen.  Das  amerikanische  Aus¬ 
hebeverfahren  ist  von  allen  mechanischen  Verfahren  das  beste.  Ein 
durchbohrter  Eisenkolben  wird  in  die  flüssige  Glasmasse  eingetaucht 
und  mit  der  anhaftenden  Glasmasse  emporgehoben,  wobei  die  Glas¬ 
masse  von  durch  den  E:senkolben  gedrückter  Luft  aufgeblasen  wird. 
Es  bildet  sich  dann  beim  Hochziehen  ein  Glaszylinder,  der,  wenn  er 
eine  Höhe  von  6 — 10  m  erreicht  hat,  unten  von  der  Glasmasse  ge- 
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!r£nn.t  y?ir.d-,  Dl^s  geschieht  durch  Beschleunigung  der  Aufzuesge- 

“enTiciften 's^f  “rCl1  drer  ""erdende  Obs  wird  durch  ei- 
nen  leichten  Stoß  mit  einem  Eisenstab  durchstoßen  und  einer  der 

dabei  entstehenden  Sprünge  möglichst  horizontal  weitergeführt 
Der  Zylinder  wird  dann  auf  ein  Gestell  gelegt,  auf  elek  Sschem 
Wege  abgesprengt  und  in  Zylinder  von  1  m  Länge  geteilt  die  ge¬ 
streckt  werden.  Die  für  jeden  Zylinder  erforderliche  Glasmasse  wird 

etaeddear„^enrnL'LnernF,laChe"  Hafe"  «“"»P«.  ■»  ÄfdSh 

une  darunter  liegende  Feuerung  aui  der  erforderlichen  Temperatur 

tCH  7ird‘  Der  Rest  des  Glases  wird  aus  dem  kippbar  eingerich¬ 
teten  Hafen  ausgegossen,  wobei  der  Hafen,  dessen  Boden  wieder 
einen  Hafen  bildet,  ganz  herumgedreht  wird  und  nun  auf  der  an- 
deren  Seite  wieder  gefüllt  werden  kann,  während  der  Glasrest  durch 
die  Feuerung  hindurch  fließt.  Der  Kopf  des  Eisenkolbens  ?st  in  der 
borm  eines  Trompetenschallkörpers  aus  Kupfer  gefertigt  Die  wäh- 
.end  des  Aushebens  sinkende  Temperatur  der  Glasmasse  beengt 
eine  steigende  Aufzugsgeschwindigkeit.  Die  Vorzüge,  welche  d  es?s 

werdenrTodan\e”esprrodchne„Verfahren  V°"  SiCVert  “nd  Fourcai"t  llat' 

Fel.- 

s L h  1 1 e t s r n 1  e,r  1  e nj.B! e r ^ r ü g e n  auftrat.  Beim  Salzen  sammelt 
sicii  stets  im  Innern  der  Kruge  unzersetztes  Salz  an  das  nach  dem 

Ausnehmen  durch  Auslangen  mit  Wasser  entfernt  wird.  Die  ge¬ 
schmolzenen  Kochsalzmengen  zeigten  nun  bei  vielen  Krügen  eine 

zenTndbzkmHchrSfIIiniSCHe  Kruste’  die  am  Scherben  festgeschmol- 

verändert  hMehhn  pl  eiagedrun£ei1  war,  auch  beim  Auswässern  un¬ 
verändert  blieb.  Diese  Kruste  erwies  sich  bei  der  Untersuchung  ak 

reines  Eisenoxyd.  Es  wurde  schließlich  festgestellt,  daß  die  zur 
rennung  der  einzelnen  Krüge  verwendeten  Tonwulste  den  Fehler 
hei  vornefen  Diese  Tonwulste  bestanden  aus  einer  Mischung  von 
Jon  und  Sand.  Bei  der  Untersuchung  des  Sandes  zegte  sich  daR 

enthfeb6  Vnel  EhSv  H1  Q^stalt  von  leicht  löslichem  Eisenhydroxyd 
Fehler  beseitig  werdTn  g  ^  eisenfreien  Sandes  konnte  der 


.  Dje  Glashütte  Nr.  9,  10  u.  11.  Die  Schule  des  Hütten 

beschreibt  ^ie"  W  if  °J  a  s  l"  d  u.  s  t  r  i  e.  (Fortsetzung.)  Schnurpfeil 
eschieibt  die  Wolfschen  Flaschenblasmaschinen.  Die  Versuche 

Lampenzyhnder  maschinell  herzustellen,  haben  zu  keinem  befriedi- 

denddieEUhpbf11S  Besprechung  der  Lampenschirme  wer- 

werden  chcbp^ff^m^eRiUndi-die  Jbertangzapfen  erwähnt.  Sodann 
werden  die  1  reß-  und  Bleigläser  besprochen,  wobei  besonders  aurh 

oie,  •  a!*  Se£”,®,n  Wandplatten  erwähnt  werden.  Flintglas  muß,  um 
Schichtenbildung  zu  vermeiden,  fortwährend  gerührt  werden  Von 
Spez.alglasern  wird  das  Hartglas  und  das  Wasserglas  erwähnt  ob 
wohl  das  letztere  kaum  noch  zu  den  eigentlichen  Gllsem  zu  rech-' 


EmaiHe-Wissenschaft.  Eyer  will  in  dieser  Arbeit 

nikse  ^adlPrraHtlkH r  dl6JÜr  ihl]  nötigen  wissenschaftlichen  Kennt¬ 
nisse  an  der  Hand  von  Beispielen  aus  der  Emailpraxis  vermitteln 

fwk\ird  zunachs.t  die  Chemie  behandelt  und  der  Unterschied 
zwischen  anorganischer  und  organischer  Chemie  erläutert.  Sodann 
ard  der  Begriff  des  Elementes  klargelegt  und  die  einzelnen  Ele- 
mente  mit  ihren  Symbolen  aufgeführt.  Es  werden  danr  weiter  die 
Meta  e  und  Nichtmetalle  aufgezählt  und  dabei  erwähnt  daß  die 

iuma  en-mil ••  Sa!ierJtoff  Basen,  die  Nichtmetalle  dagegen  Säuren 
bilden.  Die  für  die  Emailtechnik  wichtigsten  Basen  und  Säuren  wer- 
den  aufgezahlt,  ihre  Eigenschaften  besprochen  und  die  Verbindungen 

Fvpr  aUrR  ,und  Basen-  die  Salze,  näher  betrachtet.  Sodann  geht 
.Eyer  zur  Betrachtung  der  Emailmaterialien  über. 


Fragekasten. 


vpndpn  F  WOr  ungnder  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan- 
fawS  hShA«”  R  ßZUwSt  unseren  geschätzten  Lesern  über- 
PT™beiben-  ^B°ne  Bin  weise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Ä,Emk  n  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme,  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


Fragen. 

??*  P°rzeHanplatten  für  Photokeramiker.  Wer  liefert 
orzellanplatten  m  verschiedenen  Größen  für  Photokeramiker? 

:rößterT?Lspkrenz?Pat'  WeIcher  Feldspat  zeigt  geschmolzen  die 

iRt  JÄ  54T  Transparente  Feldspat-Quarzgemische.  Wodurch 
m  sich  die  Transparenz  bei  Feldspat-Quarzgemischen  erhöhen? 

•  Jrage  55.  Abmessungen  bei  Emaillieröfen.  Wie  groß  müssen 

!f.  hnUtrZUne^bei  Jiner  Muffelgröße  von  130  X  60  X  60  cm  und 
ie  noch  soll  der  Kamm  von  einem  Emaillierofen  sein? 

Jl iaSu  ?Mion(ro,le  in  einer  Kachelofenfabrik.  Wie  läßt  sich 
l!‘Jfachste  Weise  m  einer  Kachelofenfabrik  eine  Kontrolle  ein- 
nren,  durch  die  festgestellt  werden  kann,  was  in  jeden  Ofen  hin- 

us%phnPWaSahRaUS^0m^-’  spwie  das  Verhältnis  von  guter  Ware, 
IK  ,,'rß.  and  Bruch.  Wie  ist  eine  Lagerkontrolle  einzurichten, 
us  der  jederzeit  der  Lagerbestand  zu  ersehen  ist? 

hriifrfve  ?7*.  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  einer  Kachelofen- 
If«;  Bie  Leistungsfähigkeit  meiner  Kachelofenfabrik  müßte  sich 
rrS  Bracutens  noch  erheblich  steigern  lassen.  Wie  läßt  sich  dies 
rreichen?  Ich  habe  daran  gedacht,  die  jetzt  gelieferte  Durch- 


feJ  U  Sr  we  an  War,e  fuestzustel,en  und  fiir  öas  Mehr  von  erzeug- 

welHiPr  w  -cre  e-‘ne  Lohnpramie  auszusetzen.  Ist  das  ratsam?  In 

ein/e  6ine  de[artige  Prämie  festzusetzen  und  auf  die 

einzelnen  Arbeiter  zu  verteilen? 


Antworten. 

wort  Z|u  Er?pLi7'i  F,eckige  Glasuren  auf  Ofenkacheln.  Vierte  Ant- 

Jl®  *1  !  h|,QJa  teglnSur,wird  anfangs  mit  reduzierendem  Feuer  und 
S*en-  Schluß  des  Brandes  mit  oxydierendem  Feuer  gebrannt  Bei 

InlferYjm^eh1  blldRe,n .?ich  jn  der  Qlasur  kleine  Bleikügelchen, 

n  der  Umgebung  dieser  Bleikugelchen  werden  die  übrigen  Beständ¬ 
ig  edefd?PaG!^tSard’  Feldspat  usw-)  bei  der  niederen  Temperatur, 
k  hi/n  Glatteglasuren  gebrannt  werden,  nicht  eher  schmelzen, 
das  Blei  wieder  oxydiert  wird  und  in  dieser  Form  den  ande- 

BleiQduSbe:  " ^dteden  J11]  h^miVel  zuführt.  Ist  das  metallische 
nlvriilf  h  gfnngende  Luftzufuhr  (oxydierendes  Feuern)  wieder 
oxydiert,  so  bildet  es  mit  dem  Sand  und  Feldspat  seiner  nächsten 
Umgebung  eine  sehr  leichtflüssige  Verbindung.  Bei  diesem  Vor- 

TonShprhS  a?er^!n  Ted  ,dei  sehr  leichtflüssigen  Bleioxyds  in  den 
onscherben  die  Glasurschicht  wird  auf  dieser  Stelle  dünner,  und 
dies  bedingt  die  hellen  Flecken.  Ferner  ist  es  möglich,  daß  ein  Teil 
des  Ionscherbens  von  der  Glasur  aufgelöst  wird;  dadurch  wird 

hpnpUrrSFfUni8  'nh  grun?  ?lasuf  zuräckgedrängt,  und  es  entsteht  ein 
heller  Fleck.  Dieses  habe  ich  durch  Versuche  feststellen  können 

vn™  rL-  es  ande^n  Fällen  möglich,  daß  die  ungeschmolzene, 
vom  Bleioxyd  freie  Glasurmischung  bei  beginnender  Kirschrotglut 
das  Kupferoxyd  leichter  „fliegen“  läßt,  so  daß  sich  hier  die  Glasur 
teilweise  entfärbt.  Die  Entstehungsursache  ist  auf  unrichtiges  Feil¬ 
em  oder  Einlegen  zurückzuführen.  Feuern  Sie  mit  trocknem  Holz 
oder  trockner  schwefelkiesfreier  Kohle  mit  schöner  klarer  Flamme 
und  sehen  Sie  den  Einlegern  auf  die  Finger,  daß  die  Zwischenräume 

df  5a-neln  nicht  einmal  en2  und  eiamal  weit,  sondern  immer 
gleichmäßig  sind.  Sie  hatten  auch  mitteilen  sollen,  ob  Ihr  Ofen  mit 
zuruckschlagender  Flamme  oder  direkter  Feuerung  (Ständer  und 
Schuren)  eingerichtet  ist  oder  ob  es  ein  Muffelofen  ist.  Jedes  Ofen¬ 
system  will  anders  bedient  sein.  Am  häufigsten  wird  in  Öfen  mit 
Schuren  reduzierend  gebrannt  und  dieses,  wenn  die  Schüren  zu 
schnell  durchgefeuert  werden. 


Zu  Frage  48.  Kitt  für  Celluloid.  Celluloid  kittet  man,  indem 
man  die  zu  vereinigenden  Flächen  mit  Eisessig  (in  jeder  Apotheke 
zu  kaufen)  bestreicht  und  die  Teile  dann  gut  aneinander  preßt. 

beit en emußften  Grf°  St  Sehr  rasch’  so  daß  man  sicher  und  rasch  ar- 


mi,  Frage  49  Vorzeitige  Lösung  eines  Dienstvertrages.  Nur 

TU  Ihrem  ausdrücklichen  Einverständnisse  kann  eine  Änderung 
Ihies  Vertrags  bezw.  eine  Änderung  in  der  Art  Ihrer  vertraglich 
festgelegten  Beschäftigung  eintreten,  es  sei  denn,  daß  Sie  sich  den 
übernommenen  Verpflichtungen  nicht  gewachsen  gezeigt  haben 
Doch  durfte  dies  wohl  nicht  zutreffen.  Wird  Ihnen  demnach  zu  Un¬ 
recht  ein  Teil  Ihres  Wirkungskreises  entzogen,  so  müssen  Sie  un¬ 
serer  Ansicht  nach  dem  Werke  sich  zur  Verfügung  stellen  und 
können  unter  Vorbehalt  Ihrer  Rechte  die  Ihnen  gestellte  Zumutung 
ablehnen  Dann  wurde  der  bisherige  Inhaber  Ihnen  für  den  Ihnen  er- 
wachsenden  Schaden  haftbar  sein;  d.  h.  er  müßte,  vorausgesetzt, 
daß  Sie  in  der  Zwischenzeit  trotz  ernstlicher  Bemühungen  keine 
andere  gleich  gut  bezahlte  und  gleich  geartete  Stellung  finden, 
Ihnen  für  die  Dauer  des  Vertrags  an  den  einzelnen  Fälligkeitster- 
rmnen  däs  volle  vereinbarte  Gehalt  zahlen.  Sollte  es  aber  nicht 
für  beide  Teile  besser  sein,  eine  Einigung  zu  suchen  und  unter  Auf¬ 
hebung  des  alten  Vertrags  ein  neues  Abkommen  zu  treffen? 

,  Auf  a!!e  FaIle  sei  darauf  aufmerksam  gemacht,  daß  Sie  bei  der 
Wahrung  Ihrer  Rechte  jeden  Formfehler  vermeiden  müssen  der 
Sie  leicht  ms  Unrecht  setzen  könnte.  Es  kann  Ihnen  deshalb  nur 
dringend  geraten  werden,  die  Wahrung  Ihrer  Interessen  einem 
Rechtsanwalt  zu  übertragen,  ehe  Sie  selbst  irgend  welche  binden¬ 
de  Erklärungen  abgeben. 


Zu  Frage  50.  Rost  für  Porzellanbrennöfen.  Bezüglich  der  An¬ 
lage  der  Roste  haben  sich  zwei  Hauptformen  ausgebildet,  je  nach¬ 
dem  die  Roststäbe  nebeneinander  oder  staffelförmig  übereinander 
angeordnet  werden.  In  ersterem  Falle  nennt  man  den  Rost  „Plan¬ 
rost  ;  liegen  die  Stäbe  staffelförmig  übereinander,  so  sind  sie  ge¬ 
wöhnlich  breiter  gestaltet  als  die  Planroststäbe  und  bilden  eine 
mehr  oder  weniger  steile  Treppe,  weshalb  man  diesem  Rost  den 
Namen  „1  reppenrost“  gegeben  hat.  Die  Lage  der  Planroste  ist 
entweder  horizontal,  bezw.  wenig  geneigt,  oder  so  stark  geneigt 
daß  der  Brennstoff  an  dem  Rost  hinunterrutscht.  Diese  letztere  Art 
heißt.  .„Schrägrost  .  Die  mit  diesem  oder  mit  dem  Treppenrost  aus¬ 
gestatteten  Feuerungen  tragen  gemeinsam  den  Charakter  der 
Schüttfeuerung,  die  gegenüber  der  eigentlichen  Planrostfeuerung 
im  wesentlichen  die  Vorteile  gewährt,  daß  eine  nicht  unterbrochene 
Verbrennung  stattfindet  und  die  Roste  leichter  abgeschlackt  werden 
können.  Die  Neigung  des  Schrägrostes  gegen  die  wagerechte  Ebene 
(der  Rutsch-Winkel)  richtet  sich  ganz  nach  der  Art  des  zu  verwen¬ 
denden  Brennstoffes  und  wird  bestimmt  nach  der  natürlichen 
Schräge  der  oberen  Fläche  des  lufttrockenen  Materials  im  Vorrats¬ 
haufen;  wobei  jedoch  backendes  Brennmaterial  insofern  eine  Aus¬ 
nahme  macht,  als  es  nach  dem  Zusammenbacken  weniger  leicht 
nachrutscht  als  vorher,  so  daß  dasselbe  für  selbsttätiges  gleichmä¬ 
ßiges  Nachrutschen  eine  steilere  Lage  des  Rostes  benötigt.  Die 
Größe  des  „Rutsch-Winkels“  schwankt  zwischen  30 — 55°  und  muß 
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praktisch  ausgeprobt  werden.  Hat  man  immer  Bi ennstofi  von 
gleichmäßiger  Güte  zur  Verfügung,  dessen  Rutsch-Winkel  bekannt 
ist  so  sind  die  Schräg-Roste  den  gewöhnlichen  Planrosten  vorzu¬ 
ziehen;  andernfalls  wählt  man  am  besten  die  letztere,  einfache  Art 
und  gibt  dem  Roste  nur  eine  ganz  geringe  schräge  Lage,  um  hier¬ 
durch  zu  erreichen,  daß  der  Brennstoff  bei  der  Beschickung  de 
Eeuerung  sich  gleichmäßiger  auf  dem  Roste  verteilt.  Bei  sachge¬ 
mäßer  Behandlung  der  Feuerung  durch  einen  fleißigen,  zuverlässi¬ 
gen  geschulten  Brenner  und  unter  Benutzung  des  zur  Kontrolle  des¬ 
selben  empfehlenswerten  Obel-Zugmessers  läßt  sch  mit  dem  ein¬ 
fachen  Planrost  ein  mindestens  ebenso  großer  wirtschaftliche  Er¬ 
folg  erzielen,  als  mit  dem  Schrägrost,  wobei  man  diesem  gegen¬ 
über  noch  den  Vorteil  hat,  daß  auf  ersterem  ohne  weiteres  jedes 
Brennmaterial  zu  verwenden  ist,  mit  Ausnahme  natürlich  von  min¬ 
derwertigen,  griesigen,  kleinen  Kohlen,  welche  durch  die  Rostspal- 
ten  durchfallen  würden.  Hierbei  ist  aber  als  schwerwiegender  Nach¬ 
teil  des  Schrägrostes  noch  anzuführen,  daß,  wenn  dessen  Neigung 
zur 'ebenen  Fläche  nicht  ganz  genau  dem  zu  verfeuernden  Brenn¬ 
stoffe  angepaßt  ist,  die  Kohle  ohne  Beihilfe  nicht  so  zuverlässig .ab¬ 
wärts  gleitet,  wie  es  erwünscht  wäre.  Backende  Kohlen  bilden  dann 
einen  festen  Klumpen,  der  erst  mehr  oder  weniger  weit  ausgebrannt 
sein  muß,  bevor  er  nachsinkt-  und  die  obere  Kohle  weiter  gleiten 
läßt.  Dann  aber  bricht  er  plötzlich  zusammen,  wodurch  der  ganze 
Rost  mit  frischer  Kohle  überschüttet  wird,  oft  mehr  noch,  als  es 
beim  wagerechten  Planroste  aus  Unverstand  des  Heizeis  ge¬ 
schieht,  und  die  unliebsamsten  Erscheinungen,  wie  Rauch,  Rück¬ 
gang  der  Ofentemperatur  usw.  sind  die  Folge. 

Der  Treppenrost  findet  insbesondere  dann  vorteilhafte  Anwen¬ 
dung  wenn  es  sich  darum  handelt,  kleinstückiges  Brennmaterial 
von  geringer  Heizkraft,  Grieskohle,  minderwertige  Braunkohle  und 
ähnliches  zu  verfeuern;  für  gute  Steinkohlen  hingegen  ist  er  schon 
aus  dem  Grunde  nicht  zu  verwenden,  da  diese  bei  ihrer  Verbrennung 
eine  so  große  Hitze  entwickeln,  daß  die  hierdurch  erzeugte  Glut 
die  eisernen  Stufen  des  Treppenrostes  stark  angreifen  und  diesel¬ 
ben  sehr  bald  unbrauchbar  machen  würde.  Für  das  Brennen  von 
Porzellan  empfiehlt  sich  im  Allgemeinen  die  Verwendung  von  nur 
bester  Steinkohle,  welche  in  gewissen  Zeiten  des  Brandes  aus 
Zweckmäßigkeitsgriinden  mit  bester  Braunkohle  zu  mischen  ist. 
Zur  Verteuerung  dieser  Brennstoffe  wählt  man  entweder  den  ei¬ 
gentlichen  Planrost  oder  den  Schrägrost,  auch  ,, Hängerost  genannt. 

Zu  Frage  51.  Reduzierendes  und  oxydierendes  Brennen.  Ihre 
Frage  ist  insofern  gar  nicht  unwichtig,  als  tatsächlich^  in  kurzen 
Lehrbüchern  und  Aufsätzen  die  Ausdrücke  „oxydierend  ,  „reduzie¬ 
rend“  und  „neutral“  bezgl.  des  Feuers  in  keramischen  Ofen  sehr  be¬ 
stimmt  und  knapp  angewandt  werden,  ohne  daß  meist  dazu  bemerkt 
wird,  wie  man  denn  nun  eigentlich  die  notwendige  Beschaffenheit 
der  Ofengase  erzeugt.  Noch  zweifelhafter  ist  der  Begriff  „rauchen“ 
statt  „reduzierend“  brennen,  denn  besonders  zu  Beginn  des  Brandes 
raucht  mancher  Ofen  mächtig,  obwohl  natürlich  im  Ofeninnern 
viel  Luftüberschuß  herrscht,  also  eigentlich  oxydierende  Atmosphä¬ 
re.  —  ln  der  Praxis  hat  man  es  oft  gar  nicht  sb  in  der  Hand,  einen 
großen  Ofen  nach  Belieben  oxydierend  oder  reduzierend  zu  bren¬ 
nen.  Die  Hauptsache  ist  hierbei  der  Zug.  Je  schärfer  der  Zug  ist, 
desto  eher  gelingt  der  oxydierende  Brand,  je  schwächer,  desto  eher 
füllt  sich  der  Ofen  mit  reduzierenden  Gasen.  Einigermaßen  hat  man 
ja  die  Regulierung  des  Zuges  in  der  Hand,  aber  das  allzuviele  Hem¬ 
men  (zwecks  Reduzierens)  könnte  auch  leicht  ein  Stehenbleiben  des 
Feuers  hervorrufen.  Ein  zweites  Moment  ist  die  Beschaffenheit  des 
Rostes  und  der  Feuerung.  Ist  der  Rost  klar,  liegt  das  Feuerungs¬ 
material  locker  auf  und  wird  es  vorsichtig  und  kontinuierlich  nach¬ 
gegeben,  so  entsteht  oxydierendes  Feuer.  Sowie  aber  der  Rost 
dicht  voll  liegt,  viel  Feuerungsmaterial  von  vorn  bis  hinten  auf  ein¬ 
mal  aufgegeben  wird,  besonders  auch,  wenn  die  Zwischenräume 
zwischen  den  Stäben  verschlackt  sind,  so  entsteht  reduzierendes 
Feuer.  Das  „Abschlacken“  ist  also  eine  Maßnahme  zur  Erzielung 
oxydierenden  Feuers.  Dazu  treten  nun  noch  Spezialvorrichtungen: 
Sekundär-Luftzuführung  durch  Kanäle,  die  vorgewärmt  werden,  fer¬ 
ner  lockeres  Anlehnen  des  Vorsetzers  unter  Dazwischenklemmen 
von  Schamotte-  oder  Steinstücken  —  alles  Maßnahmen  zur  Oxyda¬ 
tion.  Man  darf  nämlich  nie  vergessen,  daß  bei  höheren  Tempera¬ 
turen  (von  Segerkegel  2 — 6  ab  aufwärts)  an  und  für  sich  im  Ofen 
die  Neigung  zu  reduzierendem  Feuer  herrscht,  das  nur  durch  sol¬ 
che  Spezialmaßnahmen  verhindert  werden  kann.  Umgekehrt  ist  es 
bei  recht  niedrigen  Temperaturen  —  trotzdem  der  Schornstein  viel¬ 
leicht  zum  Überfluß  qualmt  —  nicht  leicht,  den  Ofen  prall  mit  re¬ 
duzierenden  Gasen  zu  füllen,  wie  dies  z.  B.  bei  China-Bränden  nötig 
ist.  Hier  muß  künstlich  durch  „Uberstochen“  oder  „Überfeuern“  und 
darauf  eintretende  Zughemmung  nachgeholfen  werden.  —  Alles  in 
Allem  erfordert  das  Einstellen  des  Ofens  auf  „oxydierenden“,  „redu¬ 
zierenden“  oder  neutralen  Brand  viel  Erfahrung  und  technisches  Ge¬ 
fühl,  sicher  wirkende  mechanische  Maßnahmen  sind  kaum  kurz  an¬ 
zugeben,  zumal  je  nach  Ofenkonstruktion  und  Brenntemperatur  die 
Maßnahmen  ganz  verschieden  sind. 

Zweite  Antwort.  Wenn  man  die  Brennstoffe  in  Anwesenheit 
von  atmosphärischer  Luft  erhitzt,  so  beginnen  sie  s:ch  zu  zerset¬ 
zen  und  mit  dem  in  der  letzteren  enthaltenen  Sauerstoff.  Sauerstoff¬ 
verbindungen  einzugehen,  d.  h  zu  verbrennen.  Diese  Verbrennung 
findet  in  den  gebräuchhchen  Feuerherden  bei  Verwendung  festen 
Brennstoffes  in  der  Regel  nur  unvollständig  statt;  sie  ist  hier, 
je  nachdem  die  brennbaren  Teilchen  mit  dem  Sauerstoff  der  Luft  in 
Berührung  kommen,  mit  einer  mehr  oder  weniger  starken  Verkoh¬ 
lung  verbunden,  das  heißt,  es  entstehen  Produkte  wie  Teer  und 


Kohlenwasserstoffe,  welche  mit  den  durch  die  Gegenwart  von  Luft 
erzielten  Verbrennungsprodukten  (Kohlensäure  und  Kohlenoxyd), 
sowie  mit  den  aus  dem  Brennstoff  entwickelten  Wasserdampfen  den 

Diese  Verbrennungs-  und  Verkohlungsprodukte  gelangen  in 
den  keramischen  Feuerungsanlagen  vo_m  Feuerherde  in  den  Brenn¬ 
raum,  wo  sie  unter  Umständen  vollkommen  verbrennen  und  ihre 
Verbrennungswärme  an  das  Brenngut  abgeben,  oder  sie  entweichen 
als  Rauch  in  die  Esse  und  von  hier  ins  Freie.  Die  Zusammensetzung 
und  die  Menge  des  Rauches  wechselt  mit  dem  jeweiligen  Brenn¬ 
stoffe,  mit  der  Anordnung  der  Feuerung  und  der  Art  und  Weise, 

wie  die  Verbrennung  geleitet  wird.  ,  ,  ,  ,. 

Ist  Luft  bezw.  Sauerstoff  im  Überschüsse  vorhanden,  und  die 
Temperatur  im  Brennraume  genügend  hoch,  so  werden  die  Verkoh¬ 
lungsprodukte  vollkommen  verbrannt,  und  Rauch  ist  dann  nicht  zu 
bemerken.  Es  herrscht  dann  im  Brennraume  eine  sauerstoffreiche 
Atmosphäre,  die  Ihren  Einfluß  auch  auf  das  Brenngut  selbst  geltend 
macht,  indem  beispielsweise  die  im  Scherben  oder  in  der  Glasur  ent¬ 
haltenen  metallischen  Verbindungen  in  die  sauerstotfi  eichsten  Oxyde 
übergeführt  werden,  welche  bei  der  jeweiligen  Temperatur  bestehen 
können;  man  nennt  diese  Atmosphäre  oxydierend,  weil  sie  eben  die 

Bildung  von  Oxyden  veranlaßt.  .  ,  ,  , ,  ,  ,. 

Überwiegen  iedoch  in  der  Ofenluft  infolge  Mangels  an  hinrei¬ 
chendem  Sauerstoff  die  nur  unvollkommen  verbrannten  Produkte 
oder  gar  Kohlenstoff  in  fester  Form,  wie  dies  besonders  in  der  ersten 
Zeit  des  Brandes  der  Fall  sein  wird,  wenn  derselbe  noch  nicht  die 
Rotglut  erreicht  hat.  oder  kann  sich,  wie  dies  durch  die  Forschungen 
von  Hempel  nachgewiesen  wurde,  bei  hoher  Temperatur  selbst  in 
Gegenwart  von  freiem  Sauerstoff  nur  Kohlenoxydgas  neben  sehr 
geringen  Mengen  von  Kohlensäure  entwickeln,  so  herrscht  im 
Brennraume  eine  reduzierende  Atmosohäre,  welche  sich  dadurch 
kennzeichnet,  daß  sie  die  sauerstoffreichen  Verbindungen  des  Bi.em.- 
gutes  in  sauerstoffärmere  überführt  oder  ihnen  den  Sauerstoff  übei- 
haupt  entzieht  und  die  metallischen  Verbindungen  unter  Umständen 
zu  Metallen  reduziert.  Hat  die  Temperatur  des  Ofens  bereits  Rot¬ 
glut  erreicht,  und  wird  für  die  Folge  die  Beschickung  der  Feuerung 
sowie  der  Zug  der  Esse  in  der  Weise  geregelt,  daß  nur  sov.el  Luft 
in  den  Brennraum  gelangt,  als  zur  Bildung  der  Verbrennungspro- 
dukte  erforderlich  ist,  so  herrscht  bei  der  mittleren  I  emperatur  von 
Rotglut  bis  zur  beginnenden  Weißglut  eine  neutrale  Atmosphäre  im 
Brennraum,  welche  ihre  Hitze  auf  das  Brenngut  überträgt,  ohne  das¬ 
selbe  in  oxydierender  oder  reduzierender  Weise  zu  beeinflussen. 

Aus  Vorstehendem  ergeben  sich  die  Mittel,  welche  man  in 
Händen  hat,  um  oxydierend,  reduzierend  oder  neutral  zu  brennen. 
Oxydierende  Atmosphäre  erhält  man,  wenn  jeweilig  auf  den  Rost 
nur  soviel  Brennstoff  aufgegeben  wird,  als  die  e  ngeführte  Luft 
vollkommen  verbrennen  kann  und  überschüssige  Luft  mit  in  den 
Brennraum  eintritt.  Diese  Einführung  von  Überschuss  gei  Luft  kann 
geschehen  durch  Anbringung  von  Kanälen  oder  feuerfesten  Röhren, 
die  einerseits  mit  der  Außenluft  in  Verbindung  stehen,  an  ihrem  an¬ 
deren  Ende  aber  in  die  Feuerung  oder  in  den  Brenniaum  selbst  ein¬ 
münden;  sie  werden  unmittelbar  unter  der  eihitzten  Ofensohle, 
ferner  unterhalb  des  Rostes  auf  beiden  beiten  der  Feuerung  odei 
auch  in  den  im  Mauerwerk  des  Ofens  aufsteigenden  Abzugsessen 
angeordnet,  wo  sie  unverbrauchte  Wärme  entziehen  und  dieselbe 
auf  die  in  ihnen  befindliche  Luft  übertragen.  Durch  die  so  vorge¬ 
wärmte,  gegebenenfalls  hocherhitzte  sogen,  „sekundäre  Luft  wird 
die  Verbrennung  wesentlich  befördert. 

Will  man  stark  reduzierend  brennen,  so  ist  der  Luftzutritt 
möglichst  zu  hemmen,  und  auf  den  Rost  eine  möglichst  hohe  Koh¬ 
lenschicht  aufzugeben,  derart,  daß  unter  Zutritt  von  ungenügender 
Luft  das  Brennmaterial  nur  unvollkommen  verbrennt  und  somit 
recht  viel  Rauch  in  den  Ofenraum  gelangt;  die  Aufgabe  von  Teer 
und  sonstigen  leicht  entzündbaren  kohlenwasserstoffreichen  Stoffen, 
das  Einleiten  von  Leuchtgas  befördern  die  Rauchbildung  und  be¬ 
schleunigen  etwa  beabsichtigte  Reduktion. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Totenschau.  August  Völker  in  Schippach,  Gründer  der  Ton¬ 
werke  Schippach, 

Johann  Michael,  früherer  Hafnermeister  in  Ansbach. 
Dienstjubiläum.  Auf  eine  25  jälhrge  1  ätigkeit  bei  der  Porzel¬ 
lanfabrik  Königszelt  konnte  der  Prokurist  Herr  Klein  zurückblicken. 
Aus  Anlaß  dieses  Jubiläums  fand  eine  größere  Festlichkeit  statt. 


50jähriges  Dienstjubiläum.  Am  2.  März  fand  vormittags  um 
10)4  Uhr  in  dem  Saale  der  Speiseanstalt  der  König).  Porzellan-Ma¬ 
nufaktur  in  Berlin  die  Feier  des  50jährigen  Dienst  jubilätms  des  tech- 
nischen  Assistenten,  Herrn  Adolf  Richter  statt.  Die  Feier,  zu  der 
auch  die  Familienangehörigen  des  Jubilars  erschienen  waren,  wurde 
durch  einen  Gesang  des  Gesangvereins  „Humor“  der  Former  und 
Dreher  eingeleitet.  Hierauf  ergriff  der  Manufakturdirektor,  Hei  r 
Geheimer  Regierungsrat  Dr.  A.  Heinecke  im  Namen  der  Direktion 
das  Wort.  In  großen  Zügen  schilderte  er  die  erfolgreiche  Tätigkeit 
des  Jubilars,  der  mit  14  Jahren  als  Lehrling  in  die  plastische  Ab¬ 
teilung  der  Manufaktur  eingetreten  war.  Er  wies  hierbei  auf  die 
große  Bedeutung  hin,  die  das  Zusammenarbeiten  von  Kunst  und 
Technik  für  die  fortschrittliche  Entwicklung  der  Manufaktur  gehabt 
habe.  Auch  der  Jubilar  habe  in  diesem  Sinne  zu  den  Erfolgen  der 
Manufaktur  beigetragen,  indem  er  mit  seiner  reichen  praktischen 
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Eifahrung  dem  künstlerischen  Leiter  der  plastischen  Abteilung, 
rlemi  1  rof.  Schley  zur  Seite  gestanden  habe,  als  dieser  im  Jahre 
i  i-u  s?!'le!1  veran^w°rtiiiigsvollen  Posten  übernahm.  Dem  unermiid- 
j!  Wirken  des  Jubilars  sei  stets  die  verdiente  Anerkennung  zuteil 

geworden,  die  auch  dadurch  zum  Ausdruck  gelangt  sei,  daß  ihm 
im  Jahre  1909  der  Kronenorden  IV.  Klasse  in  Anerkennung  seiner 
langjährigen  Verdienste  verliehen  wurde. 

Dann  ergriff  Herr  Geheimer  Regierungsrat  Dönhoff  das  Wort, 
verlas;  ein  Schreiben  des  Ministers  für  Handel  und  Gewerbe,  in 
dem  die  Verdienste  des  Jubilars  anerkennend  hervorgehoben  wur¬ 
den,  und  überreichte  hierauf  dem  Jubilar  eine  Porzellanvase  mit 
dem  Bildnis  Friedrichs  des  Großen. 

Der  Hauptkassierer  der  Königlichen  Porzellan-Manufaktur, 
Herr  Krusekopf,  sprach  dem  Jubilar  die  Glückwünsche  der  Manu¬ 
fakturbeamten  aus  und  übergab  ihm  in  deren  Namen  eine  wertvolle 
Standuhr.  I in  Namen  der  Former  und  Dreher  sprach  deren  Senior, 
Herr  Fischer,  und  überreichte  ein  von  Bildhauer  Manno  ausgeführ¬ 
tes  Reliefporträt  des  Jubilars  in  Porzellan.  Außerdem  erhielt  der 
Jubilar  von  den  Angehörigen  der  plastischen  Abteilung  noch  ein 
,Die  Lehrlinge  dieser  Abteilung  brachten  ebenfalls  ihre 
Glückwünsche  dar  und  überreichten  einen  schönen  Tafelaufsatz 
Herr  Maler  Lenz  sprach  schließlich  noch  als  Vertreter  des  Arbeiter- 
ausschusses. 

Herr  Prof.  P.  Schley,  der  Vorsteher  der  plastischen  Abteilung, 
dankte  im  Namen  des  tiefbewegten  Jubilars  für  die  reichen  Ehrun¬ 
gen  und  die  vielen  Beweise  herzlicher  Kameradschaft  und  Freund- 
|  Schaft. 

Die  erhebende  Feier  wurde  durch  einige  Gesänge  des  Gesang- 
.  Vereins  „Humor“  beschlossen. 

Schadenfeuer.  In  der  Majolikafabrik  Hußl  in  Schwaz  brach 
;  Feuer  aus,  das  einen  großen  Teil  c.es  Werkes,  Schmelzöfen  und  Ma¬ 
terialienlager  zerstörte 

'  Durch  eine  Feuersbrunst  wurde  eine  Abteilung  der  Steingut¬ 
fabrik  der  Gesellschaft  „Kusnezow“  in  Riga  eingeäschert. 

Sachverständiger.  Der  Keramiker  H.  Eismann  in  Cadinen 
wurde  vom  Amtsgericht  Elbing  als  Sachverständiger  für  Majolika, 
Ionwaren  und  Platten  eidlich  verpflichtet. 

Verband  der  österreichischen  Porzellanfabriken  in  Karlsbad. 
Der  Verband  hielt  am  25.  Februar  d.  J.  in  Karlsbad  seine  General¬ 
versammlung  ab.  Vor  Erstattung  des  Berichtes  über  die  Tätigkeit 
des  Vorstandes  hielt  der  Obmann.  Herr  Direktor  Karl  Rosenthal 
einen  sehr  warmen  Nachruf  dem  im  abgelaufenen  Berichtsjahre  ver¬ 
storbenen  Verbandsmitgliede,  Herrn  B.  Rosenfeld  (London).  Ferner 
!  beglückwünschte  er  im  Namen  des  Verbandes  Herrn  Direktor  Karl 
Merker  (Klösterle)  zu  der  ihm  verliehenen  Allerhöchsten  Auszeich¬ 
nung  eines  kaiserlichen  Rates.  Hierauf  berichtete  der  Obmann  über 
I  die  Tätigkeit  des  Vorstandes  und  bemerkte,  daß  wichtigere,  allge¬ 
meines  Interesse  bietende  Gegenstände  durch  Rundschreiben  den 
!  Verbandsmitgliedern  jeweilig  bekanntgegeben  wurden.  Es  wurden 
diverse  Gutachten  abgegeben  in  Angelegenheit  der  Pensionsver¬ 
sicherung,  der  neuen  französischen  Zollvorschriften  wegen  Tara¬ 
anrechnung  und  bezüglich  der  Verzollung  von  Kinderservicen,  des 
neuen  holländischen  Zolles  auf  Geschirre,  des  neuen  Handelsagen- 
•  tengesetzentwurfes  usw.  Ferner  wurde  über  Arbeiterfragen  ver- 
]  traulich  beraten.  Weiter  wurde  infolge  der  großen  Betriebsstörun- 
I  beim  Telephon  im  Karlsbader  Bezirke  während  des  diesjährigen 
'  Winters  eine  Eingabe  an  das  hohe  k.  k.  Handelsministerium  gerich¬ 
tet.  um  den  wirklich  unleidigen,  auf  die  Dauer  geradezu  unhaltbaren 
i  Zuständen  im  1  elephonbetriebe  abzuhelfen.  Für  den  aus  dem  Aus- 
!  schusse  ausgeschiedenen  Herrn  Ingenieur  Leo  Benedikt  wurde  durch 
r  Beschluß  des  Vorstandes  Herrn  Direktor  Julius  Altmann  die  Schrift- 
!  führerstelle  übertragen. 

Bei  der  Neuwahl  des  Vorstandes  wurden  gewählt:  Herr  Di- 
|rektor  Karl  Rosenthal  (Altrohlau)  als  Obmann;  Herr  Fabrikbesitzer 
;Karl  Fenkl  (Chodau)  als  Obmannstellvertreter;  Herr  kaiserlicher 
i  Rat  Merker  (Klösterle)  als  Kassierer;  Herr  Direktor  Julius  Altmann 
Merkelsgrün)  als  Schriftführer;  Herr  Fabrikbesitzer  Oskar  Gutherz 
j  Altrohlau)  und  Herr  Fabrikbesitzer  Hugo  Moser  (Meierhöfen)  als 
Beisitzer. 

Der  Jahresbeitrag  wurde  nach  eingehender  Erörterung  und 
i  unter  Berücksichtigung  der  höheren  Auslagen,  denen  der  Verband 
\  gegenübersteht,  auf  50  K  festgesetzt. 

1  An  Unterstützungen  wurden  für  1912  aus  dem  Vereinsver- 
!  mögen  bewilligt:  1.  Der  k.  k.  Fachschule  für  Keramik  in  Teplitz: 

;  50  K  als  Prämie  für  hervorragende  Leistungen,  50  K  zur  Unterstüt¬ 
zung  bedürftiger  Schüler  nach  freiem  Ermessen  des  Lehrkörpers; 
-.50  K  an  die  gewerbliche  Fortbildungsschule  Karlsbad;  3.  50  K  an 
j  Jie  gew  erbliche  Fortbildungsschule  Chodau;  4.  50  K  an  die  gewerb- 
■  iche  Fortbildungsschule  Elbogen;  5.  50  K  an  die  gewerbliche  Fort- 
mdungsschule  Klösterle;  6.  50  K  an  die  gewerbliche  Fortbildungs¬ 
schule  Schlackenwerth;  7.  50  K  an  die  gewerbliche  Fortbildungs- 
j;chu  e  Schlaggenwald;  8.  50  K  an  die  gewerbliche  Fortbildungs- 
^chule  Fischern;  9.  50  K  an  die  Stellenvermittlung  des  deutsch- 
kaufmännischen  Vereins  Prag;  10.  25  K  an  die  kunstgewerbliche 
'  Reinigung  in  Altrohlau. 

Verband  deutscher  Kachelofen-Fabrikanten.  Am  5.  März  d.  J. 

|  Vllrc*e  *m  Architektenhause  zu  Berlin  die  9.  ordentliche  Verbands- 
i  'ersammlung  abgehalten,  an  welcher  70  Mitglieder  teilnahmen. 
ms  dem  Geschäftsbericht  ging  hervor,  daß  der  Verband  sich  weiter 
ut  entwickelt  hat.  Die  Mitgliederzahl  hat  um  13  zugenommen,  so 
i  aß  zur  Zeit  223  Fabriken  dem  Verbände  als  Mitglieder  angehören 
’er  Kassenbericht  weist  ein  Vermögen  von  10  582,78  M  nach. 


Der  am  1.  Januar  1912  in  Kraft  getretene  neue  Gegenseitig- 
keitsvertrag  mit  den  Töpfermeisterverbänden  wird  auch  auf  den 
Provinzial  verband  Berlin  und  Umgegend,  ferner  die  schlesischen 
Ki  eise  Lüben,  Jauer,  Falkenberg  O.-S.,  Hoyerswerda,  Goldberg- 
Haynau,  die  Städte  Cuxhaven,  Moorburg,  Bremerhaven  ausgedehnt, 
wählend  der  Bayerische  Vertrag  auch  mit  dem  Landesverbände 
nohenzollernscher  Hafnermeister  abgeschlossen  werden  soll.  Der 
mit  dem  Landesverbände  Wiirttembergischer  Hafnermeister  und 
mit  der  Oberschwäbischen  Hafner-Innung  bis  1.  April  1912  abge¬ 
schlossene  Gegenseitigkeitsvertrag  kann  über  diesen  Zeitpunkt  hin¬ 
aus  nicht  verlängert  werden,  da  die  Bedingung,  daß  eine  Einigung 
zwischen  den  beiden  Verbänden  erfolgt,  nicht  erfüllt  worden  ist 

Von  weitgehendster  Bedeutung  für  die  ganze  Kachelofenin¬ 
dustrie  ist  der  Beschluß,  daß  die  Versammlung  sich  mit  der  Errich¬ 
tung  einer  Versuchsstation  für  den  Kachelofen  an  der  Königl.  Tech¬ 
nischen  Hochschule  Berlin  einverstanden  erklärt  und  die  benötigten 
Mittel  für  den  Bau  bewilligt.  Die  Errichtung  dieser  Station  hat  vor 
allem  den  Z\yeck,  heiztechnische  Versuche  mit  dem  Kachelofen  auf 
wissenschaftlicher  Grundlage  vorzunehmen,  die  dann  zum  Nutzen 
der  Allgemeinheit  Verwendung  finden  sollen.  Wenn  auch  die  heiz- 
technischen  Kommissionen,  besonders  die  in  München,  mit  gutem 
Beispiel  vorangegangen  sind,  so  steht  doch  wohl  außer  Frage,  daß 
die  von  einer  Hochschule  ausgehenden  Versuche  noch  in  weit  höhe¬ 
rem  Maße  dazu  beitragen  werden,  Aufklärung  über  die  Heizung 
durch  den  Kachelofen  zu  bringen. 

Die  Versammlung  bewilligt  zur  weiteren  Förderung  der  Arbei¬ 
ten  der  heiztechnischen  Kommissionen  den  Heiztechnischen  Kom¬ 
missionen  in  München  3000  M,  Berlin  1000  M,  Dresden  1000  M 
Hamburg  1000  M  unter  der  Voraussetzung,  daß  diese  Gelder  zur 
allgemeinen  Propaganda  für  den  Kachelofen  Verwendung  finden. 
Von  der  früher  in  Aussicht  genommenen  Reklame  des  Verbandes  für 
den  Kachelofen  wird  abgesehen,  und  der  hierfür  seitens  der  Ver¬ 
bandsmitglieder  gezahlte  Betrag  soll  zur  Errichtung  der  Versuchs¬ 
station  mit  verwandt  werden. 

Die  vom  Verbände  ausgearbeitete  Eingabe  an  die  Eisenbahn¬ 
ministerien  wegen  Frachtermäßigung  für  Ofenkacheln,  welche  lose 
im  Waggon  verladen  werden,  wird  gutgeheißen  und  beschlossen, 
diese  Eingabe  auch  allen  Handelskammern  zu  übersenden. 

Heiztechnische  Kurse.  Die  Handelskammer  zu  Gumbinnen  be¬ 
schloß  heiztechnische  Kurse  einzuführen.  Die  Veranstaltung  solcher 
Kurse  wurde  in  der  Vorstandssitzung  mit  Rücksicht  auf  das  in  der 
Provinz  Ostpreußen  sehr  zurückgegangene  Töpferhandwerk  für 
durchaus  notwendig  anerkannt  und  beschlossen,  dem  Regierungs¬ 
präsidenten  hierüber  weiteren  Bericht  zu  erstatten. 

Ludwig  Wessel,  A.-G.  für  Porzellan-  und  Steingutfabrikation 
in  Bonn.  Die  Bilanz  für  1911  ergibt,  wie  die  Verwaltung  mitteilt,  ei¬ 
nen  Betriebsgewinn  von  212  006  M  (i.  V.  199  931  M).  Zu  Abschrei¬ 
bungen  werden  90  574  M  (i.  V.  96  960  M)  verwandt.  Die  Reserve 
erhält  5940  M  (i.  V.  6055  M).  Tantiemen  erfordern  23  135  M  (i.  V. 
19  485  M).  Die  Talonsteuerreserve  erhält  3200  M.  Der  Generalver¬ 
sammlung  werden  wieder  3  v.  H.  Dividende  vorgeschlagen  und 
10  405  M  (i.  V.  2617  M)  werden  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Ordentliche  Generalversammlung:  13.  April  1912,  mittags 
1 214  Uhr,  zu  Bonn,  Grand  Hotel  Royal. 

Max  Roesler,  Feinsteingutfabrik  A.-G.,  Rodach.  Dem  Geschäfts¬ 
bericht  zufolge  war  der  Geschäftsgang  im  abgelaufenen  Jahre  un¬ 
unterbrochen  günstig.  Warenerzeugung  wie  Umsatz  konnten  wieder 
um  8  v.  H.  erhöht  werden.  Die  Preise  der  Rohstoffe  haben  keine 
Änderung  erfahren.  Die  Verteuerung  der  Lebenshaltung  wurde  durch 
angemessene  Erhöhung  der  Arbeitslöhne  auszugleichen  gesucht. 

%  aller  Aktien  befinden  sich  in  den  Händen  der  Fabrikangehörigen.' 
Die  im  Vorjahre  beschlossenen  Erweiterungen  der  Anlagen  konnten 
nur  zum  Teil  fertiggestellt  und  erst  gegen  Ende  des  Berichtsjahres 
benutzt  werden.  Es  wird  eine  Dividende  von  10  v.  H.  in  Vorschlag 
gebracht. 

Porzellanfabrik  Triptis.  Der  Aufsichtsrat  schlägt  wieder  12  v. 
H.  Dividende  bei  100  000  M  Rückstellungen  vor.  Der  Geschäftsgang 
wird  als  befriedigend  bezeichnet. 

Duxer  Porzellan-Manufaktur  A.-G.  vorm.  Ed.  Eichfer.  Die  Ge¬ 
winn-  und  Verlustrechnung  ergibt  für  1911  e:nen  Bruttogewinn  von 
193  954  (i.  V.  187  707)  M.  Es  wurde  beschlossen,  nach  Abschreibun¬ 
gen  von  64  999  (65  055)  M  und  nach  Rückstellungen  in  Höhe  von  zu¬ 
sammen  16114  (6013)  M  eine  Dividende  von  wieder  7  v.  H.  auszu- 
schiitten  und  7840  (8638)  M  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Der 
Vorstand  berichtet,  daß  der  Geschäftsgang  im  laufenden  Jahre  als 
günstig  bezeichnet  werden  kann. 

Ordentliche  Generalversammlung:  4.  April  1912,  vorm.  11  Uhr, 
im  Büro  des  Bankgeschäfts  Moritz  Herz  in  Berlin,  Französische 
Straße  32. 

Porzellanfabrik  Rauenstein.  Die  Generalversammlung  hat  die 
Anträge  der  Verwaltung  genehmigt  und  die  Dividende  für  1911  auf 
3  v.  H.  festgesetzt.  An  Stelle  des  verstorbenen  Kommerzienrats 
Ortelli  (Sonneberg)  ist  Bankdirektor  Max  David  (Meiningen)  in 
den  Aufsichtsrat  gewählt  worden. 

Porzellanfabrik  Schönwald.  Die  Generalversammlung  hat 
sämtliche  Anträge  der  Verwaltung  genehmigt  und  die  Dividende  für 
1911  auf  2  v.  H.  festgesetzt. 

Deutsche  Keramit-Werke,  A.-G.  in  Essen.  Auf  der  Tagesord¬ 
nung  der  am  2.  April  stattfindenden  ordentlichen  Hauptversammlung 
steht  auch  ein  Antrag  auf  Beschlußfassung  über  Erhöhung  des  Ak- 
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tienkapitals.  welches  seit  der  am  22.  März  1911  erfolgten  Gründung 
der  Gesellschaft  1  350  000  M  beträgt.  Der  Umfang  der  geplanten  Er¬ 
höhung  wird  nicht  angegeben.  .  „  n  ,, 

O  Titels  Kunsttöpferei  Akt.-Ges.  in  Liqu.  in  Berlin.  Der  Gesell 

Schaft  ist  es  im  Jahre  1911  nicht  gelungen,  ihren  Grundbesitz  und 
den  Fabrikbetrieb  zu  verkaufen,  da  die  schwebenden  Verhandlungen 
mit  einem  Käufer  an  der  nicht  erfolgten  Genehmigung  der  Behörde 
scheiterten.  Der  Verlustsaldo  hat  sich  durch  die  Unkosten  im  ver¬ 
gangenen  Jahre  von  570  824  M  auf  572  017  M  eihoit.  1()i/ 

Ordentliche  Generalversammlung.:  19.  April  191-,  voim.  10/- 
Uhr  im  Architektenhause  zu  Berlin.  .  n 

Ullersdorfer  Werke,  Tonwarenfabrik  und  Kunstziegelei.  Or¬ 
dentliche  Generalversammlung:  12.  April  1912,  vorm.  11  Uhr,  in 
Leipzig,  im  kleinen  Saal  der  Neuen  Börse.  r  .  T  f 

Sprottau.  Paul  Hoffmann  hat  Saganer  Voi  Stadt  6  ein  lopl- 

geschäft  eingerichtet. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Nievenheim.  Neu  eingetragen  wurde:  Nievenheimer  Steinzeug¬ 
werke  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung 
und  der  Vertrieb  von  Steinzeugwaren  jeglicher  Art  sowie  die  Ge¬ 
winnung  und  der  An-  und  Verkauf  von  Ton  und  Sand.  Stammkapital: 
200  ÜUÜ  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Heinrich  Nagelschmitt  (2,m- 

P' ^Bornsdorf,  Kr.  Luckau.  Neu  eingetragen  wurde:  H.  W  Seiffert, 
GmbH.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist:  a)  der  Betrieb  der 
Landwirtschaft  und  aller  damit  zusammenhängenden  Gewerbe  aut 
eigenen  oder  fremden  Grundstücken;  b)  der  Erwerb  und  die  Ver¬ 
äußerung,  Pachtung  und  Verpachtung  von  Grundstücken,  Bergwer¬ 
ken  und  Kohlenabbaurechten;  c)  der  Betrieb  von  Bergwerken  und 
industriellen  Unternehmungen  der  Glas-  und  ronwarenmdustrie,  so¬ 
wie  die  Beteiligung  an  Unternehmungen  der  bezeichnten  Art  m 
jeder  gesetzlich  zulässigen  Form.  Stammkapital:  40  000  M  Ge¬ 
schäftsführer  sind:  Direktor  Hermann  Seiffert  (Halle  a.  S.j,  Kauf¬ 
mann  Werner  Seiffert  (Bornsdorf)  und  Ingenieur  Max  Riesebeck 
(Bornsdorf).  Zur  Vertretung  und  Firmenzeichnung  sind  berechtigt 
der  Direktor  Hermann  Seiffert  allein,  die  beiden  andern  Geschäfts¬ 
führer  nur  zusammen.  .....  ..  n 

Gmiind,  Schwäbisch.  Neu  eingetragen  wurde:  Wurtt.  Metall¬ 
porzellanfabrik  Deusch  &  Co.  Fabrikation  von  Metallporzellanwaren 
und  Handel  mit  solchen.  Gesellschafter:  Techniker  Friedrich 
Deusch  senior  und  Kaufmann  Alfred  Deusch,  beide  in  Gmünd. 

Mehlem.  Neu  eingetragen  wurde:  Fabrik  feuerfester  Steine, 
G.  m.  b.  H.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  13.  November  1908  ab¬ 
geschlossen  und  bezüglich  des  Sitzes  der  Gesellschaft  am  17.  Januar 
1912  abgeändert  worden.  Gegenstand  des  Unternehmens  der  Ge¬ 
sellschaft  ist  die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  von  feuerfesten  und 
säurefesten  Produkten  aus  Ton,  Sand,  Kalk  und  dergleichen,  ms- 
besondere  auch  von  Tonröhren  und  Steinzeugwerken  uller  Alt,  dei 
Erwerb  und  die  Be-  und  Verarbeitung  aller  dazu  dienlichen  Roh¬ 
stoffe,  der  Erwerb  und  die  Ausbeutung  solche  Stoffe  liefernder  Gru¬ 
ben,  die  Übernahme  von  Anlagen  und  Bauten,  bei  denen  Produkte 
der' angegebenen  Art  Verwendung  finden,  sowie  der  Betrieb  aller 
in  die  vorerwähnten  Zwecke  einschlägigen  Geschäfte.  Stammkapi¬ 
tal:  20  000  M.  Geschäftsführer:  Fabrikdirektor  Matthias  Nettesheim 
(Mehlem)  und  Kaufmann  Josef  Karbach  (Godesberg). 

Kahla.  Porzellanfabrik  Kahla.  Der  Dipl.-lug.  Werner  Hofmann 
(Freiberg)  und  Johannes  Dönitz  (Hermsdorf)  sind  als  weitere  Mit¬ 
glieder  des  Vorstandes  bestellt.  Die  dem  Dönitz  bisher  erteilte  Pro¬ 
kura  ist  erloschen. 


Bad  Oeynhausen.  Oeynhausener  Tonwarenfabrik  H.  Brandt 
m.  b.  H.  Die  Vertretungsbefugnis  des  Karl  Wilkens  ist  beendigt. 
Otto  Hagemann  ist  befugt,  die  Gesellschaft  allein  zu  vertreten. 

Birkental,  Kr.  Kattowitz.  Chamottefabrik  und  Ziegelei  M. 
Wachsner,  G.  m.  b.  H.  Die  Bestellung  des  Fabrikbesitzers  Markus 
Wachsner’  (Birkental)  als  Geschäftsführer  ist  widerrufen  Als  Ge¬ 
schäftsführer  ist  der  Kaufmann  Hugo  Schmidt  (Gleiwitz)  berufen. 

Biel  (Kt.  Bern).  Ofenfabrik  Wannenmacher  A.-G.  Gottfried 
Kuenzi  ist  aus  der  Direktion  ausgetreten.  An  seiner  Stelle  wurde 
Kaufmann  Karl  Hugo  Locher  (Bern)  als  Direktor  gewählt. 

Konkurs.  Bergwerksbesitzer  und  Keramiker  Hugo  Traub  in 
Niederlößnitz,  Grünestraße  2.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr. 
Hasche  (Radebeul).  Anmeldefrist:  18.  April  1912.  Wahltermin:  29. 
März  1912,  vormittags  10  Uhr.  Prüfungstermin:  3.  Mai  1912,  vormit¬ 
tags  10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  18.  April  1912. 


Glasindustrie. 


Auszeichnung.  Dem  Gesellschafter  und  Leiter  der  Tiroler  Glas¬ 
malereianstalt  in  Innsbruck,  Robert  Mader,  wurde  der  Titel  eines 
kaiserlichen  Rates  verliehen. 

Preisausschreiben.  Ein  Preisausschreiben  für  Verbesserungen 
in  der  Spiegelglasindustrie,  für  sogen.  % -weißes  Spiegelglas,  haben 
bayerische  Polierwerkbesitzer  erlassen.  Die  Teilnahme  am  Wett¬ 
bewerb  steht  jedem  frei.  Die  Vorschläge  sind  bis  zum  15.  August 
an  die  Sektion  I  der  Glasberufsgenossenschaft  zu  Händen  des  Geh. 
Kommerzienrats  Paul  Winkler  (Fürth  i.  B.)  einzureichen.  Von  dieser 
Sektion  können  auch  die  näheren  Bedingungen  bezogen  werden. 
Für  Preise  ist  die  Summe  von  5000  M  bestimmt,  und  zwar  sind  ein 
erster  Preis  von  1800  M,  ein  zweiter  von  1000  M,  ein  dritter  von 
700  M  und  fünf  weitere  Preise  von  je  300  M  vorgesehen. 


Stillegung  französischer  Glashütten.  Zwei  seit  1842 ■bestehende 

Fensterglashütten  in  Montlugon  beschlossen,  vom  15.  Mai  ab  i  nen 
Betrieb  vollständig  einzustellen,  weil  trotz  aller  Bemühungen  nicht 
genügend  Arbeiter  aufzutreiben  waren  und  die  neuen  arbeiterge¬ 
setzlichen  Vorschriften  den  Betrieb  zu  schwierig  gestalteten. 

Zolltarifentscheidungen  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Ame¬ 
rika.  Kleine,  halbkugelförmige  Isolatoren  aus  Glas,  dem  1*nT“"?A1Ke1" 
Zustand  Bernsteinfarbe  zugesetzt  ist,  sind  nach  §  98  des  1  ar-its  als 
farbige  Glaswaren  mit  60  v.  H.  des  Wertes  zu  verzollen. 

A -G  der  Gerresheimer  Glashüttenwerke.  Die  Generalver¬ 
sammlung  beschloß  die  Verteilung  einer  Dividende  von  wieder  14 
v.  H.  sowie  die  Erhöhung  des  Aktienkapitals  um  1  Milk  M  m  der 
Form',  daß  unter  Entnahme  von  1  Mill.  M  aus  dem  Gewinnvortrj,g 
den  Besitzern  von  7  alten  eine  neue  Aktie  gratis  zum  Kurse  von  100 
v.  H.  zur  Verfügung  gestellt  wird.  Bruchteile  werden  nicht  berück¬ 
sichtigt.  Dagegen  wird  auf  jede  alte  Aktie.  auf welche  em  Bezugs- 
recht  nicht  ausgeübt  ist.  der  Betrag  von  142,85  M  bezahlt.  Sämtliche 
Kosten  für  die  Ausgabe  der  Aktien,  Stempel  und  Borsenemfuhrung 
trägt  die  Gesellschaft.  Irgendwelche  Mitteilungen  über  den  Ge¬ 
schäftsgang  usw.  wurden  nicht  gemacht. 

Vereinigte  Lausitzer  Glaswerke.  In  der  Generalversammlung 
wurde  die  Dividende  auf  25  v.  H.  festgesetzt  und  die  Waihl  des 
Oberingenieur  H.  Remane  (der  anläßlich  einer  Uberseermse  aus  dem 
Aufsichtsrat  ausgeschieden  war)  und  Direktor  Karl  Schalter  (Julius 
Pintsch  Akt.-Ges.)  zu  Aufsichtsratsmitgliedern  vollzogen.  Wie  der 
Vorsitzende  mitteilte,  ist  das  Unternehmen  mit  Aufträgen  nach  wie 
vor  gut  versorgt.  Mit  einigen  Werken  der  Konkurrenz  (Schweig- 
sche  Glas-  und  Porzellanwerke,  sowie  Glashüttenwerke  A.-G.  in 
Weißwasser)  habe  man  Abmachungen  getroffen,  um  dem  Markt  eine 
größere  Festigkeit  zu  sichern.  Die  Tschöpelner  Kohlenwerke,  die  in 
den  Besitz  der  Gesellschaft  übergegangen  sind,  hätten  im  abgelaute- 
nen  Jahre  zufriedenstellend  gearbeitet. 

Sächsische  Glasfabrik  zu  Radeberg.  Die  Gesellschaft  erzielte 
1911  laut  Vorstandsbericht  einen  Rohgewinn  von i  261  167  (3 Jj  .bj 
Mark  einschließlich  14  799  M  Vortrag.  Nach  55  214  (70  065)  M  Ab¬ 
schreibungen  und  Rückstellungen  erhalten  Vorstand,  Beamte  und 
Aufsichtsrat  insgesamt  28  500  (35  500)  M  Tantiemen  und  die  Aktio¬ 
näre  16  (20)  v.  H.  Dividende.  17453  (14799)  M  werden  neu  vorgetra¬ 
gen.  Der  Umsatz  in  der  Abteilung  Beleuchtungsglas  ging  im  Be¬ 
richtsjahre  zurück  infolge  verringerter  Nachfrage  nach  Beleuch¬ 
tungsglas  und  infolge  weiterer  Abschwächung  der  Verkaufspreise. 
In  Preßglas  ist  das  Unternehmen  zurzeit  ungefähr  zu  denselben  1  rei¬ 
sen  und  in  gleichem  Umfange  wie  im  Vorjahre  beschäftigt,  ln  Be¬ 
leuchtungsglas  läßt  sich  das  Geschäft  lebhafter  als  im  vergangenen 
Jahre  an. 


Stralauer  Glashütte  A.-G.  Der  Abschluß  für  1911  ergibt,  wie 

die  Verwaltung  mitteilt,  einen  Betriebsgewinn  von  272  000  M  (kV. 
903  000  M).  Die  Dividende  wird  mit  6L>  v.  H  (6  v.  H.)  in  Vorschlag 
gebracht.  Zu  Abschreibungen  sollen  15.7  000  M  (132  600  M)  verwen¬ 
det  werden. 


Wittener  Glashütten  A.-G.  Der  Aufsichtsrat  beschloß,  6  v.  H. 
Dividende  gegen  5  v.  H.  im  Vorjahr  vorzuschlagen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin  Neu  eingetragen  wurde:  Wilhelm  Wißmanti.  Inhaber: 
Kaufmann  Wilhelm  Wißmann  (Berlin).  Glas-  und  Spiegelglashand¬ 
lung.  I 

Beuel.  Dr.  Voelker  &  Comp.,  G.  m.  b.  H.,  Quarzschmelze  und 
Quarzbläserei.  Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  nach  Cöln  verlegt 
worden. 

Mellenbach  i.  Th.  Enders  &  Gebhardt,  Thermometer-  und 
Glasschreiberei.  Der  bisherige  Gesellschafter  Theodor  Enders  ist 
alleiniger  Inhaber  der  Firma. 

Stolberg,  Rheinh  Glashüttenwerk  Union,  G.  m.  b.  H.  Die  Ge¬ 
schäftsführereigenschaft  des  Glashiittendirektors  Peter  Stang  ist 
erloschen. 

Erbisdorf.  Erbisdorfer  Glaswerke,  Hottenstein  &  Co.  Dem 
Betriebsleiter  Alois  Cocianc:g  (Erbisdorf)  wurde  Prokura  erteilt. 

Hamburg.  W.  Spethmann,  Glashandlung.  Otto  Carl  Wilhelm 
Gustav  Sternberg  wurde  Prokura  erteilt. 

Biel  (Kt.  Bern).  Jac.  Huber.  Handel  en  gros  mit  Tafelglas, 
Fenster-,  Spiegel-  und  Rohglas.  Armon  Bohnenblust  wurde  Pro¬ 
kura  erteilt. 

Proschwitz  (Böhmen).  Stracke  &  Hopf.  GlasstemschleiW 
und  Handel  mit  Glassteinen.  Die  Prokura  des  Alfred  Ginzel  ist  er¬ 
loschen. 

Konkurs.  Glashütte  Großalmerode.  G.  m.  b.  H.,  zu  Großalme¬ 
rode.  Das  Verfahren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schluß¬ 
termins  aufgehoben. 


Emailindustrie. 


Auszeichnung.  Dem  Fabrikdirektor  Dr.-Ing.  Julius  Griinwald 
(Lafeschotte)  wurde  für  hervorragende  Verdienste  auf  wissenschaft¬ 
lichem  und  industriellem  Gebiete  der  Grad  eines  Officier  d’Acade- 

mie  verliehen. 


Neues  Emaillierwerk.  Die  Firma  Steinfeldt  &  Co.  wird,  wie 
der  Bautechniker  mitteilt,  in  Gemeinschaft  mit  dem  Prokuristen 
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Max  Krüger  der  Firma  Haardt  &  Co.  in  Viehofen  (Niederösterreicli) 
ein  größeres  Emaillierwerk,  verbunden  mit  einer  Metallwarenfabrik, 
errichten. 

Zolltarifierung  von  emaillierten  Eisenblechwaren  in  Haiti. 

Emaillierte  Eisenblechwaren  sind  nach  einer  Entscheidung  des  hai¬ 
tianischen  Zollbeirats  als  nicht  namentlich  aufgeführte  Blechwaren 
zum  Satze  von  20  v.  H.  des  Wertes  zu  verzollen. 

Sächsische  Emaillier-  und  Stanzwerke  vorm.  Gebrüder 
Gniichtel,  A.-G.,  in  Lauter  i.  Sa.  Die  diesjährige  ordentliche  General¬ 
versammlung  genehmigte  das  gesamte  Rechnungswerk  und  setzte 
die  Dividende  auf  10  v.  H.  fest.  Bei  der  Aufsichtsratswahl  wurde  das 
satzungsgemäß  ausscheidende  Mitglied,  Konsul  Friedrich  Jay  ein¬ 
stimmig  wieder  gewählt.  Wie  die  Verwaltung  bestätigte,  ist  die  Ge¬ 
sellschaft  gut  beschäftigt;  die  Aussichten  lassen  erhoffen,  daß  dieser 
Zustand  anhalten  wird,  so  daß  auch  für  dieses  Jahr  ein  günstiges 
Ergebnis  erwartet  werden  dürfte. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Gelsenkirchen.  Westdeutsche  Stanz-  und  Emaillirwerke  Eh¬ 
renberg  &  Co.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Die  Firma  ist  erlo¬ 
schen. 

Neu  eingetragen  wurde;  Westdeutsche  Stanz-  und  Emaillier¬ 
werke  Ehrenberg  &  Co..  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Emaillierwaren  aller  Art, 
insbesondere  der  Fortbetrieb  der  von  den  Gesellschaftern  Felix 
Bosser  und  Josef  Ehrenberg  in  Gelsenkirchen  unter  der  Firma  Eh¬ 
renberg  &  Co.  betriebenen  Emaillierfabrik.  Die  Gesellschaft  ist  auch 
befugt,  gleichartige  oder  ähnliche  Unternehmungen  und  zur  Ausdeh¬ 
nung  des  Geschäfts  dienende  Grundstücke  zu  erwerben,  sich  an  Un¬ 
ternehmungen  derselben  oder  ähnlicher  Art  zu  beteiligen  oder  deren 
Vertretung  zu  übernehmen.  Stammkanital:  265  000  M.  Geschäftsfüh¬ 
rer  sind  die  Fabrikanten  Felix  Bosser  und  Josef  Ehrenberg  (Gelsen¬ 
kirchen).  Zur  Deckung  ihrer  Stammeinlagen  bringen  die  Gesellschaf¬ 
ter  Felix  Bosser  und  Josef  Ehrenberg  in  die  Gesellschaft  e'n  das 
ji  von  ihnen  unter  der  Firma  Ehrenberg  &  Co.  zu  Gelsenkirchen  be¬ 
triebene  Fabrikgeschäft  nebst  Zubehör  mit  Aktiven  und  Passiven 
nach  dem  Stande  vom  31.  Dezember  1911  dergestalt,  daß  das  Ge¬ 
schäft  vom  1.  Januar  1912  ab  als  auf  Rechnung  der  Gesellschaft 
geführt  angesehen  wird.  Der  Gesamtwert  der  Sacheinlagen  ist  nach 
Abzug  der  Passiven  auf  100  000  M  festgesetzt.  Dem  Kaufmann 
Josef  Kerpen  (Gelsenkirchen)  ist  Prokura  erteilt,  derart,  daß  er  mit 
einem  Geschäftsführer  die  Gesellschaft  zu  vertreten  berechtigt  ist. 

Crottendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Stanzwerk  August  Bey¬ 
er.  Inhaber:  Blechwarenfabrikant  August  Beyer  (Crottendorf).  An¬ 
gegebener  Geschäftszweig:  Herstellung  und  Vertrieb  von  Blechwa¬ 
ren,  besonders  Rohwaren  für  Emaillierwerke. 

Offenbach,  Main.  Offenbacher  Emailschmelze  &  Farbenfabrik 
Ferdinand  Wedel  (Offenbach  a.  M.).  Die  Firma  ist  geändert  in: 
Offenbacher  Emaillirwerk,  Fabrik  für  Reflektoren  &  Beleuchtungs¬ 
artikel.  Ferdinand  Wedel. 

Ausstellungen. 

Ausstellung  für  moderne  Glasmalerei  in  Magdeburg.  In  Mag¬ 
deburg  wurde  in  dem  städtischen  Ausstellungsbau  in  der  Bran- 
-  denburgerstraße  mit  einem  Vortrag  des  Herrn  Dr.  Paul  F.  Schmidt 
eine  große  Ausstellung  für  moderne  Glasmalerei  eröffnet.  Eine 
Reihe  bekannter  Künstler  wie  Vogeler  (Worpswede),  Prof.  Peter 
Behrens,  Pechstein,  Becker-Tempelburg.  Prof.  Locschen,  Prof. 
Pfuhle  haben  sich  mit  den  bekannten  Glasmalereiwerkstätten  von 
Gottfried  Heinersdorff  (Berlin)  zusammengetan,  und  mehr  als  56 
ausgeführte  Scheiben  zeigen,  mit  welchem  Erfolg  dies  geschehen 
ist.  Neben  großen  figürlichen  Arbeiten  für  Kirchen-  und  Profan¬ 
bauten  werden  auch  kleinere  Stücke  gezeigt,  wie  sie  in  ein  Land¬ 
haus  oder  auch  in  jede  Stadtwrohnung  passen. 

Wanderausstellung  Schwarzwälder  Volkskunst.  Im  Jahre  1913 
wird  in  Karlsruhe  eine  große  Wanderausstellung  von  Erzeugnissen 
der  Schwarzwälder  Volkskunst  stattfinden.  Die  Ausstellung  er¬ 
streckt  sich  auf  die  Gebiete  der  Holzschnitzerei,  Strohflechterei, 
Uhrenschnitzerei  und  -malerei,  Keramik  und  Schachtelmalerei. 

Kunstgewerbe. 

Beschlagnahme  von  Musternachahmungen.  Eine  unliebsame 
Überraschung  wurde  auf  der  Leipziger  Messe  einem  Mustermarder 
bereitet.  Auf  Veranlassung  von  Jean  Beck  (München)  beschlag¬ 
nahmte  die  Staatsanwaltschaft  unter  Zuziehung  von  Sachverständi¬ 
gen  eine  große  Anzahl  von  Meßmustern,  die  sich  als  Nachbildungen 
von  Kunstgläsern  des  bekannten  Künstlers  erwiesen.  Dem  so  un¬ 
vermutet  um  das  erwartete  Meßgeschäft  betrogenen  Nachempfinder 
wird  hoffentlich  durch  eine  empfindliche  Strafe  die  nötige  Achtung 
vor  fremdem  geistigen  Eigentum  beigebracht  werden. 

Den  durch  Musterraub  geschädigten  Fabrikanten  sei  dieses 
energische  Vorgehen  zur  Nachahmung  empfohlen,  den  Muster¬ 
mardern  möge  es  eine  heilsame  Warnung  sein.  Es  sei  bei  dieser 
Gelegenheit  darauf  aufmerksam  gemacht,  daß  auch  die  Nachahmung 
■  nicht  geschützter  Muster  strafbar  ist,  wenn  sie  neu  sind  und  kunst- 
|  sewerblichen  Wert  besitzen.  Das  Kunstschutzgesetz  stellt  derartige 
|  unbefugte  Nachahmungen  unter  Strafe.  Das  haben  schon  verschie¬ 
dene  Musterräuber  zu  ihrem  Leidwesen  erfahren  müssen. 


r 
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Kunstgewerbeabteilung  des  Polytechnischen  Zentralvereins 
in  Wiirzburg.  Unter  diesem  Namen  hat  sich  in  Würzburg  eine  Ver¬ 
einigung  gebildet,  die  den  Zweck  hat,  das  Kunstgewerbe  Unter¬ 
frankens  zu  heben.  Vorsitzende  sind  Kgl.  Professor  Direktor  F.  Mo¬ 
ser  und  Kgl.  Bauamtmann  Förtsch. 

Zur  Erlangung  von  Entwürfen,  Modellen  und  Probestücken  zu 
billigen,  dabei  aber  doch  geschmackvollen  Geschenk-  und  Anden¬ 
ken-Artikeln  schreibt  diese  Kunstgewerbe-Abteilung  des  Polytech¬ 
nischen  Zentralvereins  für  Unterfranken  zu  Wiirzburg  unter  den  in 
Unterfranken  ansässigen  oder  beheimateten  Künstlern  und  Kunst¬ 
handwerkern  einen  Wettbewerb  aus,  an  dem  sich  auch  weibliche 
Personen  beteiligen  können.  Spätester  Einlieferungstermin  ist  der 
31.  März  1912.  Abdrücke  des  Ausschreibens  versendet  das  Sekre¬ 
tariat  des  Polytechnischen  Zentralvereins  zu  Wiirzburg,  Maxstr.  2. 

Verschiedenes. 

Versendung  mehrerer  Pakete  mit  einer  Paketadresse.  Die  Ver¬ 
sendung  mehrerer  Pakete  mit  einer  Postpaketadresse  ist  für  die 
Zeit  vom  1.  bis  einschli eßlicji  6.  April  weder  im  inneren  deutschen 
Verkehr  noch  im  Verkehr  mit  dem  Ausland  —  ausgenommen  Ar¬ 
gentinien  —  gestattet.  Nach  Argentinien  können  auch  in  dieser  Zeit 
mehrere,  jedoch  höchstens  3  Pakete,  mit  einer  Postpaketadresse 
versandt  werden. 

Gesellschaft  für  Weltmarkenrecht.  Von  Männern  der  Wissen¬ 
schaft  und  der  Praxis  ist  kürzlich  eine  „Gesellschaft  für  Weltmar¬ 
kenrecht“  gegründet  worden.  Das  Ziel  der  Gesellschaft  ist  die  Schaf¬ 
fung  eines  einheitlichen  Rechtes  an  den  Warenbezeichnungen  inner¬ 
halb  aller  Kulturstaaten.  Ihr  Sitz  ist  Berlin.  Der  Jahresbeitrag  be¬ 
trägt  2Ü  M,  wofür  u.  a.  die  Zeitschrift  „Markenschutz  und  Wettbe¬ 
werb“  regelmäßig  geliefert  wird.  Ehrenvorsitzender  ist  Geheimer 
Justizrat  Prof.  Dr.  Köhler  (Berlin),  geschäftsführende  Vorsitzende 
sind  Justizrat  Dr.  Edwin  Katz  (Berlin)  und  Reichsgerichtsrat  Dr. 
Adalbert  Düringer  (Leipzig).  Schriftführer  ist  Rechtsanwalt  Dr. 
Martin  Wassermann  (Hamburg),  Schatzmeister  Dr.  Georg  Solmßen, 
Geschäftsinhaber  der  Diskonto-Gesellschaft  (Berlin). 

Deutscher  Privat-Beamten-Verein  zu  Magdeburg.  Der  Verein, 
der  zurzeit  30  000  Mitglieder  in  allen  Berufszweigen  der  Privat¬ 
wirtschaft  zählt,  gehört  vermöge  seines  genossenschaftlichen  Cha¬ 
rakters  unstreitig  zu  den  leistungsfähigsten  Organisationen.  Das 
verflossene  Jahr  brachte  allen  Abteilungen  eine  förderliche  Entwick¬ 
lung.  Für  in  Bedrängnis  befindliche  Mitglieder  und  Witwen  wurden 
18  000  Mark,  insgesamt  bisher  rund  375  000  M,  verausgabt.  Die  Wai¬ 
sen  verstorbener  Mitglieder  wurden  mit  rund  6500  M  Erziehungs¬ 
beihilfen,  insgesamt  bisher  mit  rund  77000  M  bedacht.  Die  Hergabe  von 
Prämienvorschüssen  zur  Erhaltung  erworbener  Ansprüche  bei  an¬ 
deren  Versicherungsunternehmungen  erwies  sich  in  zahlreichen  Fäl¬ 
len  als  durchaus  wirkungsvoll.  In  rund  650  Fällen  wurde  Rechtsrat 
gegeben,  und  rund  85  Mitglieder  erhielten  Rechtsschutz  zur  Durch¬ 
setzung  begründeter  Rechtsansprüche.  Die  Inanspruchnahme  der 
Vergünstigungsverträge  materieller  Art  mit  Lieferanten,  Versiche¬ 
rungsgesellschaften,  Bade-,  Kur-  und  Hotelverwaltungen  war  gleich¬ 
falls  sehr  lebhaft.  Mit  Recht  wird  daher  dieser  Verein  überall  als  ge¬ 
meinnützig  anerkannt  und  empfohlen. 

Der  Briefstempel  als  Reklame.  Die  praktischen  Amerikaner  ha¬ 
ben  einen  neuen  Weg  der  Reklame  beschritten.  Seit  es  feststeht,  daß 
die  Panamakanal-Ausstellung  nach  San  Franzisko  kommt,  tragen, 
wie  die  Rhein.-Westf.  Ztg.  mitteilt,  alle  Briefe  von  dort  den  Auf¬ 
druck:  Worlds-Panama-Pacific  Exposition  1915.  Drei  volle  Jahre 
lang  wird  durch  dieses  einfache  Mittel  also  der  Erdball  vorher  auf 
diese  Ausstellung  aufmerksam  gemacht,  während  die  deutsche  Post 
solche  Stempel  immer  erst  in  Benutzung  nimmt,  wenn  die  betref¬ 
fende  Ausstellung  schon  eröffnet  ist. 

Maschinenfabrik  vorm.  Georg  Dorst,  A.-G.,  in  Oberlind  S.-M. 

An  Stelle  des  verstorbenen  Kommerzienrats  Max  Ortelli  (Sonne¬ 
berg)  ist  Kommerzienrat  Rud.  Geith  (Oeslau  b.  Coburg)  in  den  Auf¬ 
sichtsrat  gewählt  worden. 

Chemische  Werke  Schuster  &  Wilhelmy,  A.-G.,  Reichenbach, 
Oberlausitz.  Ordentliche  Generalversammlung:  3.  April  d.  Js.,  mit¬ 
tags  1214  Uhr,  im  Hotel  „Vier  Jahreszeiten“  in  Görlitz. 

Handelsregister-Eintragung. 

Wien.  „I  ris“,  Flaschen-  und  Gläserverschluß-Gesellschaft  m. 
b.  H.  Ingenieur  Raoul  von  Novelly  ist  als  Geschäftsführer  gelöscht. 
Vertretungsbefugt  ist  nunmehr  der  Geschäftsführer  Friedrich  Frei¬ 
herr  von  Haimberger  allein. 

Beilagen. 

Unserer  heutigen  Nummer  liegen  Prospekte  bei  von  der  Quarz¬ 
schmelze  und  Quarzbläserei  Dr.  Voelker  &  Comp.,  G.  m.  b.  H., 
Beuel-Bonn;  über  Quarzglasgeräte;  sowie  von  Ingenieur  Zahn,  Ber¬ 
lin  W  15,  Darmstädter  Straße  12  über  Zahn’sche  Patent-Diuckgas- 
Feuerung. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr, 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin, 
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Gebr.  Pfeiffer, 

Kaiserslautern 

Einrichtungen  für  ker  am.  Fabriken 
Maschinen  für  die  Glas- 
unö  Porzellan-Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte 
—  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  — 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck  -T  afe  I  n 

□MF''  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers. _ Muster  umsonst. 


Drahtgewebe 

3in  allen  Metallen  und  Stärken  sowie 
.Feinheiten  f.  d*e  gesamte  Kalk-, Ton-, 
Gips-  und  Zementindustrie  liefern 

Ratazzi&May, 

Drahtgewebe-Fabrik, 

Gegründet  1778. 

Frankfurt  a.  Main-Bockenheim. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel.  Zwickau,  5a. 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 

B  Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Ternsprecher:  Moabit  4, 415,418. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  28.  März  1912. 


zur  HÄ“d!?pS^Ltolrleea*m °ew'rke  Deutschland,  der  Vereloigunit  deutscher  PorzeU.nf.brlken 
und  des  Vereins  Europäischer  ^nTallHerwerLe!*'  deU‘SC,,er  T^'-^entabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Entalllierwerk, 


Die  Ostervormesse  1912. 

Mit  großen  Erwartungen  wurde  in  diesem  Frühjahr  die  Messe 
besucht  und  wohl  die  meisten  Aussteller  sind  befriedigt  zurück¬ 
gekehrt,  reichlich  mit  Aufträgen  versehen  und  mit  guten  Aussichten 
fiii  die  Zukunft.  An  Arbeit  wird  es  den  Fabriken  in  der  nächsten 
Zeit  nicht  fehlen,  und  alle  Anzeichen  sprechen  dafür,  daß  die  flcißi- 
!  Jien  H‘inde  auf  längere  Zeit  hinaus  sich  regen  müssen,  daß  von 
Feierschichten  keine  Rede  sein  kann.  Allgemein  herrschte  die  Zu¬ 
versicht,  daß  das  gute  Meßgeschäft  ein  Maßstab  für  die  gesamte 
Geschäftslage  sei  und  daß  man  hoffnungsfreudig  in  die  Zukunft 
schauen  könne.  Möge  diese  frohe  Zuversicht  nicht  zu  schänden  wer¬ 
den,  denn  lange  genug  haben  wir  auf  eine  Belebung  des  Geschäfts 
warten  müssen. 

In  dieser  Zeit  des  Aufschwunges  ist  aber  eine  ernste  Warnung 
vor  Neugründungen  am  Platze.  Die  bestehenden  Fabriken  können 
noch  auf  lange  Zeit  den  Bedarf  des  inländischen  und  des  Weltmark¬ 
tes  ohne  Anstrengung  voll  befriedigen,  und  die  höheren  Dividenden 
L  einiger  Aktiengesellschaften  beweisen  durchaus  nicht,  daß  in  der 
;  keramischen  und  Glasindustrie  das  Geld  auf  der  Straße  liegt  und 
■  nur  aufgehoben  zu  werden  braucht.  Wer  dies  annimmt  und  von 
|  einer  Neugründung  reichen  Gewinn  erwartet,  der  würde  sich  bitter 

I enttäuscht  sehen.  Spielend  wird  in  unseren  Industrien  kein  Geld 
verdient:  ernste  unermüdliche  Arbeit,  zähe  Ausdauer,  reiche  Fach¬ 
kenntnisse  sind  die  Vorbedingungen  zum  Erfolg.  Aber  nur  die  Vor¬ 
bedingungen,  denn  auch  der  gewiegteste  Fachmann  muß  erst  schwe¬ 
res  Lehrgeld  zahlen,  bis  er  sich  einen  Arbeiterstamm  erzogen  hat, 
der  den  zu  stellenden  Anforderungen  entspricht  und  eine  gewinn- 

!! bringende  Fabrikation  ermöglicht.  Wohl  keine  Industrie  ist  in  sol¬ 
chem  Maße  aiuf  die  Tüchtigkeit  und  Zuverlässigkeit  der  Arbeiter 
angewiesen,  als  die  keramische;  die  beste  Fabrikeinrichtung,  die 
vollkommensten  Maschinen  können  an  dieser  Tatsache  nichts  än¬ 
dern.  Ist  dieser  Arbeiterstamm  aber  wirklich  in  jahrelanger  Arbeit 
geschaffen,  dann  muß  sich  das  neue  Unternehmen  erst  einen  Namen 
schaffen,  seine  Marke  bekannt  machen,  um  sich  unter  den  heutigen 
schwierigen  Verhältnissen  durchzusetzen.  Wer  heute  noch  ver¬ 
dienen  will,  der  muß  dafür  sorgen,  daß  die  Qualität  seiner  Ware 
Anerkennung  findet,  daß  seine  Erzeugnisse  eine  eigene  Note  haben. 
Wer  durch  Preisunterbietungen  und  bill  ge  Nachahmungen  sein  Ge¬ 
schäft  machen  will,  der  wird  rasch  finden,  daß  die  Zeiten  für  diese 
vJeschäftsgrundsätze  unwiederbringlich  vorüber  sind.  Billig  und 
gut  fabrizieren,  hierin  mit  den  alten  Fabriken  den  Wettbewerb  auf- 
riehmen,  das  wird  aber  einer  neu  gegründeten  Fabrik  kaum  gelingen. 
F'ie  verdirbt  deshalb  höchstens  den  bestehenden  Unternehmen  das 
j)  Jeschäft,  ohne  selbst  dabei  auf  einen  grünen  Zweig  zu  kommen. 

|  larum:  Hände  weg  von  allen  Neugründungen,  mögen  die  Erfolge 
i auch  noch  so  verlockend  geschildert  werden. 

Der  äußere  Meßverkehr  entwickelte  sich  in  der  sattsam  be¬ 
kannten  Weise;  der  Straßenverkehr  war,  dank  der  Neugier  der 
I  -e*Pziger,  die  in  der  Messe  eine  zur  Befriedigung  ihrer  Schaulust 
Betroffene  Veranstaltung  sehen,  manchmal  beängstigend.  Wer  durch 
Jflip  Petersstraße  hindurch  wollte,  der  mußte  sich  mit  Engelsgeduld 
vappnen;  nur  langsam,  Schritt  für  Schritt,  konnte  man  sich  zwi- 
•clien  den  Menschenmassen  hindurchwinden,  durch  die  stehen  blei¬ 
benden  Schaulustigen  hindurch,  an  Kinderwagen  vorbei,  die  von 
Müttern  mit  strategischem  Geschick  als  Barrikaden  in  den  engen 
j  drallen  des  Meßviertels  aufgebaut  waren.  Ein  Blatt  schildert  die- 
'es  Gedränge  mit  den  Worten:  „Keiner  stößt  den  andern,  so  rasch 
!r  auch  vorwärts  will;  denn  wir  befinden  uns  in  Klein-Paris,  wo 


auch  heute  noch,  wie  zu  Goethes  Zeiten,  die  Höflichkeit  herrscht.“ 
Diese  Beobachtung  konnten  wir  nicht  gerade  machen;  mancher 
halblaute  Fluch  drang  an  unser  Ohr,  mancher  Rippenstoß  wurde 
ausgeteilt,  und  man  kann  es  dem  Einkäufer,  der  doch  nicht  zu  sei¬ 
nem  Vergnügen  in  Leipzig  weilt,  nicht  verdenken,  wenn  er  über 
diese  Behinderung  in  seinem  „Fortkommen“  erbost  ist,  denn  Zeit  ist 
für  ihn  Geld,  und  man  muß  sich  tummeln,  wenn  man  überall  her¬ 
umkommen  will. 

Und  doch  würde  man  das  Gedränge  in  den  Straßen  noch  als 
notwendiges  Übel  in  den  Kauf  nehmen,  wenn  man  nur  in  den  Meß¬ 
palästen  unter  sich  wäre.  Aber  auch  hier  spazieren  die  Leipziger 
herum,  trotz  aller  Anschläge  an  den  Türen,  die  ihnen  das  Betreten 
der  Gebäude  verbieten.  Selbst  in  die  Ausstellungsräume  dringen 
sie  ein,  und  kein  noch  so  auffallender  Anschlag,  daß  Meßmuster 
nicht  verkauft  werden,  hindert  die  Leipziger  Damen  an  einer  ent¬ 
sprechenden  Anfrage.  Auf  eigenartige  Weise  schaffte  sich  ein  wit¬ 
ziger  Aussteller  diese  zudringlichen  Privatkäuferinnen  durch  die 
Erklärung  vom  Halse,  Meßmuster  könnten  sie  bekommen,  aber  nur 
—  Klosetts.  In  fluchtartiger  Eile  verließen  die  so  belehrten  Damen 
stets  den  Raum,  die  angebotenen  Meßmuster  blieben  unverkauft. 

Wenn  der  Meßausschuß  auch  keine  Handhabe  hat,  den  Musterver¬ 
kauf  zu  verbieten,  so  ließen  sich  bei  dem  nötigen  guten  Willen  doch 
sehr  wohl  die  Schaulustigen  aus  den  Meßlokalen  fernhalten.  Der 
Vorschlag,  an  die  Meßinteressenten  sichtbar  zu  tragende  Abzeichen 
zu  verteilen,  verdient  volle  Beachtung.  Bei  den  großen  Einnahmen 
könnte  sehr  gut  an  jeden  Eingang  der  Meßlokale  ein  Aufseher  ge¬ 
stellt  werden,  der  jedem  mit  keinem  Abzeichen  Versehenen  das  Be¬ 
treten  des  Hauses  verbietet.  Der  Hausfriedensbruch-Paragraph 
dürfte  selbst  die  Neugierde  der  Leipziger  dämpfen.  Damit  wäre 
zugleich  der  Musterverkauf  so  ziemlich  unterbunden.  Weniger 
leicht  läßt  sich  gegen  die  allgemein  üblichen  Meßpreise  etwas  tun, 
die  den  Aufenthalt  in  Leipzig  so  unliebsam  verteuern.  Vielleicht  ver¬ 
sucht  man  es  einmal  mit  einer  schwarzen  Liste,  in  die  gar  zu  hab¬ 
gierige  Geschäftsleute  eingetragen  werden.  Viel  helfen  würde  es 
allerdings  kaum,  denn  das  Verlangen  nach  nicht  überfüllten  Restau¬ 
rants  ist  so  groß,  daß  Viele  womöglich  gerade  die  auf  der  Liste 
stehenden  Lokale  aufsuchen  würden,  in  der  Hoffnung,  dort  am  leich¬ 
testen  Platz  zu  finden.  Mehr  als  vordem  hörte  man  auf  dieser  Messe 
Klagen  über  schlechte  Bedienung  und  kleine  Portionen  bei  schwin¬ 
delnden  Preisen  und  wenn  wir  es  auch  nicht  gutheißen  wollen,  daß 
ein  gar  zu  schlecht  behandelter  Gast  sich  mit  bestem  Erfolge  als 
Mitglied  der  „Eßkommission“  ausgab,  so  können  wir  diese  Hand¬ 
lungsweise  doch  verstehen,  denn  Not  bricht  Eisen. 

Bessere  Aussichten  bieten  sich  für  eine  Ermäßigung  der  Mus¬ 
terzimmermieten,  denn  drei  neue  Meßpaläste  sollen  jetzt  in  Bau 
genommen  werden,  und  hoffentlich  folgen  noch  weitere  Neubauten, 
denn  die  alten  Meßstätten  haben  sich  wirklich  überlebt,  und  nur 
ganz  bekannte  Firmen,  die  auch  in  den  verstecktesten  Winkeln  auf¬ 
gesucht  werden,  können  sich  den  Luxus  gestatten,  in  ihnen  auszu¬ 
harren. 

Bei  den  vielen  Klagen  über  die  Gewinnsucht  der  Leipziger 
und  vieles  andere  nimmt  nur  eins  Wunder,  daß  man  nicht  zu  einem 
Radikalmittel  greift  und  die  Verlegung  der  Messen  androht.  Nur 
durch  diese  drohende  Gefahr  sind  s.  Zt.  verschiedene  Verbesserun¬ 
gen  geschaffen  worden.  Vielleicht  stände  heute  noch  kein  einziger 
Meßpalast,  wenn  nicht  der  Wettbewerb  von  Berlin  die  Leipziger 
unsanft  aufgerüttelt  hätte. 
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Die  keramische  Industrie  im  Osten  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika.*) 


Von  Dr.-Ing.  H.  Quensell. 

Die  Industrie  der  Vereinigten  Staaten  ist,  wie  alles  in  diesem 
Lande,  noch  jung  und  in  der  Entwickelung  begriffen,  aber  diese  Ent¬ 
wickelung  ist  infolge  großer  technischer  Leistungen  und  daher  be¬ 
deutender  wirtschaftlicher  Erfolge  so  schnell  erfolgt,  daß  sie  aui 
manchem  Gebiet  schon  ihren  Höhepunkt  erreicht  hat  und  nur  von 
wenigen  Seiten  übertroffen  wird.  Nicht  allein  die  mechanisch-tech¬ 
nische  Industrie  schwang  sich  in  kurzer  Zeit  zu  kräftigster  Entfal¬ 
tung  auf,  sondern  auch  die  chemische  Industrie  ist  rasch  gewachsen 
und  erfreut  sich  einer  bedeutenden  Ausdehnung,  und  nicht  am  we¬ 
nigsten  verdient  die  Keramik,  die  in  der  Union  eine  sehr  beachtens¬ 
werte  Rolle  spielt,  wegen  ihrer  Eigenart  ein  besonderes  Interesse. 

Als  erster  und  wesentlichster  Umstand  für  das  fruchtbare  Ge¬ 
deihen  der  amerikanischen  Industrie  ist  das  überreiche  Vorkom¬ 
men  an  Bodenschätzen  anzusehen,  d.e  das  Land  und  hier  wiederum 
in  hervorragendem  Maße  die  östlichen  Teile  desselben  sehi  e- 
günstigen.  Die  für  industrielle  Unternehmungen  wichtige  Heizkraft 
steht  in  Form  von  riesigen  Kohlenlagern,  von  Erdöl  und  natürlichem 
Gas  in  billigster  Weise  zur  Verfügung.  Man  gibt  sich  jetzt  übrigens 
in  Amerika  auch  Mühe,  der  großen  Verschwendung  in  diesen  Stof¬ 
fen  die  früher  allgemein  war,  vorzubeugen  und  die  in  den  Materia¬ 
lien  aufgespeicherte  Energie  möglichst  vollständig  auszunutzen. 

Die  Stärke  der  amerikanischen  Industrie  liegt  aber  nicht 
allein  in  dieser  beispiellosen  Begünstigung  durch  d.e  Natur,  auch  die 
Bevölkerung,  deren  Energie  und  Intelligenz,  gepaart  mit  Schaftens- 
kraft  und  Organisationsfähigkeit,  jeden  Wettbewerb  aushält,  hat  zum 
großen  Teile  dazu  beigetragen.  Am  meisten  in  die  Augen  lallend 
ist  die  vielseitige  Anwendung  maschineller  Arbeit  anstatt  dei 
menschlichen,  die  Konstruktion  von  Spezialmaschinen  in  einem  Um¬ 
fange,  wie  er  bei  uns  noch  nicht  gebräuchlich  ist,  fernei  eine  Ar¬ 
beitsteilung  bis  zum  äußersten,  die  die  beste  Ausnutzung  der  Kraft 
und  Geschicklichkeit  zuläßt.  Bekannt  ist  auch  der  außergewöhnlich 
hervorragend  praktische  Sinn  der  Amerikaner,  der  hauptsächlich  m 
technischen  Dingen  Hervorragendes  leistet,  verbunden  mit  dem 
frischen  Wagemut  im  Planen  und  Gestalten  neuer  Unternehmungen. 
In  bedeutendem  Maße  hat  natürlich  das  Ausland,  und  ganz  beson¬ 
ders  die  europäische  Kultur,  Anteil  am  Gedeihen  dei  amerikanisc  en 
Industrie  und  an  ihrer  jetzigen  Höhe.  Verdankt  ja  doch  Amerika 
seine  Erfolge  zum  größten  Teil  den  aus  Europa  überkommenen  Ar¬ 
beitsweisen,  wie  es  ja  in  vieler  Beziehung  überhaupt  als  letztes  Ei - 
gebnis  moderner,  aus  Europa  stammender  Zivilisation  betrachtet 
werden  kann,  ein  Land,  in  welchem  sich  die  Kultur  der  Maschine, 
der  Wissenschaft,  der  allgemeinen  Bildung,  der  Demokratie  auf 
jungfräulicher  Erde  in  einer  Gesellschaft  ohne  weit  zuriicki eichen¬ 
de  Geschichte  frei  entwickeln  konnte,  nach  der  guten  und  bösen 
Seite  hin.  Amerika  ist  also  ein  Spiegel,  in  welchem  Europa  die  Vor¬ 
züge  und  Nachteile  der  modernen  Zivilisation,  der  Groß-lndustrie 
usw.  von  Grund  auf  betrachten  kann.  In  ihm  können  wir  weiter¬ 
hin  erkennen,  welche  unter  ihren  Übeln  auch  uns  drücken  und  wel¬ 
che  Vorzüge  uns  noch  fehlen. 

Natürlich  werden  mit  der  Entwickelung  großer  Betriebe  die 
Vereinigten  Staaten  immer  unabhängiger  von  dem  Einfluß  des  Aus¬ 
landes;  auch  die  Wissenschaft,  als  gewaltig  förderndes  Mittel  auf 
allen  Gebieten,  hat  ihre  Heimstätten  auf  vorzüglichen  Hochschulen 
gefunden,  und  für  ihre  Pflege  werden,  hauptsächlich  von  privatei 
Seite,  Mittel  aufgewandt,  die  eine  erstaunliche  Höhe  erreichen.  Aoei 
auch  sonst  findet  die  gewaltige  Industrie  der  Union  überall  kräf¬ 
tige  Förderung.  So  sorgt  schon  die  Regierung  durch  ihre  Hoch¬ 
schutzzollpolitik  dafür,  daß  die  Konkurrenz  des  Auslandes  stark 
unterdrückt  wird,  auch  sucht  sie  durch  wirksame  Wahrnehmung  der 
Handelsinteressen  die  Industrie  des  Landes  zu  heben.  Nicht  wenig 
unterstützen  auch  die  privaten  Eisenbakngesellschaften  durch  sehr 
niedrig  gestellte  Frachtsätze,  die  allerdings  meistens  duich  die 
große  Konkurrenz  begründet  sind,  die  Industrie,  so  daß  die  Roh¬ 
stoffe  oft  aus  sehr  entfeinten  Teilen  des  Landes  billig  herbeige¬ 
schafft  werden  können.  Diese  Maßnahmen  haben  auch  auf  die 
keramische  Industrie  sehr  befruchtend  eingewirkt.  Die  kerami¬ 
schen  Betriebe  sind  durchaus  nicht,  wie  es  meistens  bei  uns  der 
Fall  ist,  an  das  Vorkommen  von  Rohstoffen  und  Brennstoffen  ge¬ 
bunden,  sondern  sie  können  an  allen  möglichen  Orten,  sofern  gute 
Verkehrsgelegenheiten  vorhanden  sind,  errichtet  werden. 

Von  Wichtigkeit  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  noch  die  Lage 
der  gewerblichen  Arbeiter,  da  die  Industrie  durch  häufige  Kämpfe 
und  Streiks  ziemlich  leidet.  Wenn  auch  im  allgemeinen  hohe  Löhne 


Jahr 


1850 

1860 

1870 

1880 

1890 

1900 

1905 

1906 

1907 

1908 


Zahl 

der  Fabriken 

2121 

2240 

3959 

6383 

6535 

6423 

5925 

5857 

5536 

5328 


Pioduktionsweit 
in  Milk  Doll. 

8,2 

13,9 

36,3 

41.8 

89.8 
96,2 

149.7 

161,0 

158,9 

133,2 


gezahlt  werden,  die  allerdings  zumeist  auf  Kosten  der  teueren  Le¬ 
benshaltung  gesetzt  werden  müssen,  so  ist  doch  die  Arbeiterfür¬ 
sorge,  wie  sie  bei  uns  durch  obligatorische  Alters-  und  Kranken¬ 
versicherung,  sowie  durch  weitgehende  Haftpflicht  der  Aibeitgebei 
bewirkt  wird,  schlecht  geregelt.  D.e  oft  sehr  notwendigen  Sicher¬ 
heitsvorrichtungen  in  den  Fabriken  sind  meist  mangelhaft,  oder 
auch  garnicht  vorhanden,  eine  staatliche  Aufs.cht  besteht  wohl  dem 
Namen  nach,  wird  aber  in  Wirklichkeit  nicht  durchgeführt.  In  dieser 
Beziehung  und  in  den  sozialen  Einrichtungen  könnten  die  Amerika¬ 
ner  einiges  von  uns  lernen. 

Meine  Reise  fand  im  Juli,  August,  September  des  Jahres  1909 
statt,  und  ging  durch  die  Staaten  New  York,  New  Jersev,  Mar>- 
land,  Pennsilvania,  Ohio,  Indiania,  Illinois  und  Mxhigan.  Eingeführt 
war  ich  überall  durch  reichliche  Empfehlungen,  die  mir  teils  schon 
in  Deutschland  zur  Verfügung  gestellt  waren,  teils  von  den  Ameri¬ 
kanern  immer  in  der  bereitwilligsten  Weise  rmtgegeben  wurden. 
Besonders  hervorheben  möchte  ich  auch  an  dieser  Stelle  die  gioße 
Liebenswürdigkeit  der  Amerikaner,  mit  der  sie  mir  überall  entge¬ 
genkamen  und  mir  alle,  mit  Ausnahme  einer  Fiima,  ausgedehnten 
Einblick  in  ihre  Fabriken  und  Werkstätten  gewährten.  Die  im  Nach¬ 
stehenden  erwähnten  statistischen  Daten  sind  aus  den  Mineral  Re- 
sourses  of  the  United  States  vom  Jahre  1908. 

Der  gewaltige  Aufschwung  der  amerikanischen  Tonindustrie 
nimmt  in  der  Hauptsache  seinen  Anfang  im  Jahre  1876,  in  welchem 
Jahre  die  Jahrhundert-Ausstellung  stattfand.  H.er  wurden  zum 
ersten  Mal  die  schlechten  Erzeugnisse  der  Amerikaner  den  europäi¬ 
schen  gegenüber  gestellt,  wobei  sich  ein  sehr  großer  Gegensatz 
zeigte.  Von  dieser  Zeit  an  hat  s  ch  der  keramischen  Industrie  ein 
allgemeines  Interesse  zugewandt.  Der  gewaltige  Einfluß  der  letzten 
Jahrzehnte,  in  denen  die  Union  auf  allen  Gebieten  zu  ganz  bedeu¬ 
tender  Größe  sich  aufschwang,  ist  unverkennbar.  Entsprechend  den 
technischen  und  künstlerischen  Verbesserungen  hat  sich  der  Wert 
der  keramischen  Erzeugnisse  in  dieser  Zeit  mehr  als  verdreifacht, 
wie  aus  folgenden  Zahlen  hervorgeht: 


Bemerkenswert  ist  die  gewaltige  Produktionssteigerung 
(über  das  doppelte)  von  1880  bis  1890,  während  das  folgende  Jahr¬ 
zehnt,  in  welches  im  Jahre  1893  eine  allgemeine  Krisis  fiel,  nur  eine 
kleine  Zunahme  brachte.  Daß  sich  die  Geschäftslage  aber  dann  dau¬ 
ernd  besserte,  zeigt  der  gesteigerte  Produktionswert  der  ersten  5 
Jahre  des  neuen  Jahrhunderts.  Der  Rückgang  des  Jahres  1908  wur¬ 
de  durch  den  schlechten  Gang  des  Baugewerbes  hervorgerufen, 
den  es  dem  vorherrschenden  tiefen  Geschäftsstand  verdankt.  Dei 
Rückgang  betrug  in  diesem  Jahre  25  Mill.  Doll,  oder  16  v.  H.  Von 
den  zwei  großen  Zweigen,  der  Ziegel-  und  Plattenfabrikation  (bricK 
and  tile)  und  der  eigentlichen  Töpferindustrie  (pottery)  litt  die 
letztere  verhältnismäßig  wenig  mehr  (16,6  v.  H.)  als  die  erste  (16,1  w 
H.),  obgleich  die  tatsächlichen  Verluste  in  der  Ziegelfabrikation  4  mul 
so  'groß  waren,  als  in  der  pottery.  Einfuhr  und  Ausfuhr  gingen  in 
derselben  Weise  zurück,  und  nur  in  8  Staaten  wurde  ein,  allerdings 
nur  geringer  Aufschwung  beobachtet,  ein  Zeichen  dafür,  daß  ein 
Teil  des  Landes  nicht  so  sehr  durch  die  finanzielle  Depression  lei¬ 
det,  wie  die  übrigen  Feile.  Jeder  Staat  und  jedes  rerritorium  ei- 
zeugt  Tonwaren  außer  Alaska.  Die  Reihenfolge  der  ersten  10  Staa¬ 
ten  nach  ihrem  Ante  l  an  der  Gesamtproduktion  waren  1908  fol¬ 
gende: 


*)  Auszug  aus  einem  der  Kgl.  Technischen  Hochschule  zu  Ber¬ 
lin  vorgelegten  Reisebericht. 


Anzahl 

Produktions¬ 

v.  H.  der 

Staat 

der  Fi'inen 

wert 

Gesamt¬ 

in  Mill.  Doll. 

produktion 

Ohio 

706 

26,6 

19,9 

Pennsylvania 

466 

14,8 

11,1 

New  Jersey 

165 

12,3 

9,2 

Illinois 

400 

11,5 

8,7 

New  York 

241 

8,9 

6,7 

Indiania 

369 

6,7 

5,0 

Missouri 

161 

5,6 

4,2 

California 

119 

4,5 

3,4 

Jowa 

263 

4,0 

3,0 

W.  Virginia 

60 

3,2 

2,4 

1912.  20.  Jahn:. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


Nr.  13.  135. 


Diese  ersten  10  Staaten  erzeugten  1908  Waren  im  Werte  von 
98,5  Mil!.  Doll,  oder  73,9  v.  H.  der  Gesamterzeugung;  die  entspre- 
I  chenden  Werte  im  Jalire  1907  waren  118,5  Mill.  Doll,  oder  74,5  v.  H. 
Der  Gesamtwert  der  jährlich  in  den  verschiedenen  Zweigen  der 
Tonindustrie  hergestellten  Fabrikate  bleibt  übrigens  nur  hinter  dem¬ 
jenigen  der  Kohlen-  und  Eisenindustrie  zurück. 

Die  Hauptstandorte  der  Ziegelfabrikation  liegen  in  Cook 
County  (Illinois),  im  Bezirk  von  Philadelphia  und  im  Flußgebiet  des 
Hudson  River.  Die  letzte  Gegend  ist  bekannt  als  größtes  Ziegel 
fabrizierendes  Zentrum  des  Landes,  wenn  nicht  der  ganzen  Welt. 
Sie  schließt  10  counties  ein,  von  denen  9  im  Staate  New  York,  eine 
im  Staate  New  Jersey  liegt.  Der  Markt  für  diese  Erzeugnisse  ist 
New  York,  das  leicht  auf  dem  Wasserwege  erreichbar  ist.  Mit  dem 
Schwanken  der  Bautätigkeit  in  der  Metropole  steigt  und  fällt  auch 
die  Ziegelfabrikation  in  der  Hudson-Gegend. 

Die  beiden  Hauptzentren  der  Töpferei  und  Terrakotten-In- 
dustrie  sind  East  L'verpool  (Ohio)  und  Trenton  (New  Jersey).  Die 
beiden  Staaten  erzeugten  1908  66,3  v.  H.  aller  pottery-Produkte.  Im 
Staat  New  Jersey  wurden  94,9  v.  H.  der  Gesamtproduktion  in  Tren¬ 
ton  fabriziert,  im  Staat  Ohio  37,8  v.  H.  der  Gesamtprodukten  in  East 
Liverpool.  Die  Fabrikation  von  white  wäre  ist  z.  B.  in  New  Jersey 
ganz  auf  Trenton  beschränkt,  während  in  Ohio  mehr  das  Bestreben 
der  Verteilung  über  den  ganzen  Staat  und  bis  West  Virgmia  hinein 
herrscht.  Der  führende  Staat  in  der  Tonproduktion  ist  ebenfalls  New 
Jersey  mit  den  größten  Tonlagern  der  Vereinigten  Staaten  bei 
i  Trenton,  Woodbridge  und  Amboy;  dann  folgen  Pennsylvania,  Ohio, 
Missouri.  Die  Fabrikation  von  feuerfesten  Steinen  beherrscht  Penn¬ 
sylvania  mit  seinen  vorzüglichen  Tonlagern  am  Oh:o.  Die  Städte 
Beaver  Falls  und  Pittsburgh  fabrizieren  ungefähr  30  v.  H.  der  Ge¬ 
samtproduktion  der  Union  an  feuerfesten  Steinen.  Der  große  Bedarf 
an  d:esen  Steinen  seitens  der  gewaltigen  Eisen-  und  Stahl-Industrie, 
die  ebenfalls  hier  ihren  Hauptmittelpunkt  hat,  kommt  der  Produktion 
sehr  zu  statten. 

Was  die  geologische  Verbreitung  der  Tone  betrifft,  so  sind  d;e- 
selben  in  fast  allen  Formationen  gefunden  worden;  die  Tone  der  pa¬ 
läozoischen  Zeit  s;nd  meistens  Schiefertone,  die  jüngeren  meistens 
plastische  Tone.  Die  Kaoline,  durch  Verwitterung  des  Feldspats  ent¬ 
standen,  finden  sich  hauptsächlich  in  Pennsylvawa,  Nord-Carolina, 
New  Jersey,  Virginia  i  nd  Texas.  Sie  finden  sich  meistens  im  Gebiet 
des  Appalachischen  Gebirgssystems  und  bdden  häufig  Flöze  auf 
den  Urgestemen,  während  die  plastischen  Tone,  die  sich  hauptsäch¬ 
lich  in  den  Staaten  Ohio,  Florida  und  Missouri  finden,  meistens  durch 
i  Anschwemmung  entstanden  sind.  Die  Menge  der  abgebauten  hoch- 
wert'gen  Tone  entspricht  aber  durchaus  nicht  dem  Bedarf  der  ame¬ 
rikanischen  Industrie;  die  Einfuhr  an  diesen  Rohstoffen,  vom  Aus¬ 
land,  besonders  England,  das  ein  dem  amerikanischen  Tone  iiber- 
■legenes  Material  hefern  soll,  ist  daher  beträchtlich  und  betrug  im 
l  fahre  1908  für  1.3  Mill.  Doll,  (im  Vorjahre  1.9  Mill.  Doll.).  Feldsnat 
i  findet  sich  in  Lagern  von  bedeutender  Mächtigkeit,  zwei  bis  sechs 
Meter,  d:e  aber  oft  nur  zur  Hälfte  abgebaut  werden,  in  den  Staaten 
Illinois,  Colorado  und  Kentucky. 

Man  unterscheidet  in  der  Ton  Warenindustrie  der  Vereinigten 
j  Staaten  zwei  Hauntklassen  der  keram  schen  Produkte,  die  der  brick 
i  ’nd  tile  und  die  der  eigentlichen  pottery  Zu  der  ersteten  gehören 
j  Baumaterialien  aller  Art,  Fliesen,  Vcrblendziegel,  Bauterrakotten, 

1  Böhren  und  feuerfeste  Steine  fiir  die  versefredenartigsten  Zwecke, 
j  ^on  dem  Gesamtwert  der  keramischen  Erzeugnisse  im  Jahre  1908 
I  m  Betrage  von  133,2  Mill.  Doll,  entfallen  108  Mill.  oder  81.2  v.  H. 

|  uif  brick  and  tile.  Die  entsprechenden  Zahlen  für  das  vorhergehende 
i  ahr  smd  158.9  Mill.  Doll.  Gesamtproduktion,  davon  128,8  Mill.  od°r 
1.0  v.  H.  für  brick  and  tile.  Die  Ursache  des  Rückganges  (15,6  v.  H.) 
st  bereits  angegeben  worden. 

Wie  die  verschiedenartigsten  Erzeugnisse  an  brick  and  t:le  an 


1er  Gesamtproduktion  des  Jahres  1908 
Tabelle : 

teilnehmen,  zeigt  folgende 

Doll. 

Common  brick 

44  765  000 

Vitrfied  paving  brick  or  block 

1 0  657  000 

Front  brick 

6  932  000 

Fancy  or  ornamental  brick 

259  000 

Enameled  brick 

660  000 

Drain  tile 

8  661  000 

Sewer  pipe 

1 1  003  000 

Architectural  terra  cotta 

4  577  000 

Fire  proofing 

3  168  000 

Tile  (not  drain) 

3  877  000 

Stove  lining 

539  000 

Fire  brick 

10  696  000 

Miscellaneous 

2  268  000 

108  062  000 


Der  Wert  der  feineren  keramischen  Erzeugnisse  betrug  im 
Jahre  1908  25,1  Mill.  Doll,  und  1907  30,1  Mill.  Doll.  Auch  hier  ist  also 
ein  nicht  unbedeutender  Rückgang  (16,6  v.  H.)  zu  verzeichnen.  Die 
Feinkeramik  hat  in  den  letzten  Jahren  ebenfalls  große  Fortschritte 
gemacht;  wenn  auch  der  größte  Teil  der  feinen  Porzellanwaren 
noch  immer  aus  den  alten  berühmten  Manufakturen  Euiopas  einge¬ 
führt  wird  und  ihrer  Herkunft  wegen  von  den  Amerikanern  sehr  ge¬ 
sucht  ist,  so  wird  doch  ein  ausgezeichnetes  Steingut,  china’  oder 
porcelain  fabriziert.  Porzellan  nach  unserem  Sinne  (glasiger  und 
durchscheinender  Scherben)  wird  mit  geringen  Ausnahmen  nicht 
hergestellt.  Die  erwähnten  Produkte  aus  Steingut  sind  unter  ver¬ 
schiedenen  Namen  im  Handel,  so  zeigt  yellow  und  Rockinghani 
wäre  einen  gelben,  porösen  Scherben  und  eine  etwas  dunklere  Gla¬ 
sur,  white  gratiite  und  semiporcelain  wäre  dagegen  rein  weißen 
Scherben.  In  geringem  Maße  wird  Knochenporzellan  (bone  china) 
hergestellt.  Die  in  den  Vereinigten  Staaten  sehr  verbreitete  sanitary 
wa.re  ist  ebenfalls  e;n  steingutähnliches  Produkt  aus  feuerfestem 
Ton,  das  zu  den  verschiedensten  Zwecken  verwandt  wird.  Eine 
Übersicht  über  sämtliche  Produkte,  die  unter  dem  Namen  pottery 
zusammengefaßt  werden,  im  Jahre  1908  gibt  folgende  Tabelle: 


Wert  Teilnahme  an 
in  Doll.  d.  Gesamtprod 


Red  earthen  wäre  757  900 

Stone  wäre,  yellow  and  Rockinghani  wäre  3  518  841 

White  wäre,  including  C.  C.  wäre  usw.  11  474  147 

Sanitary  wäre  4  373  590 

China  bone,  delft  and  belleek  wäre  1  581  020 

Porcelain  electrical  supplies  2  009  005 

Miscellaneous  1  421  052 

25  135  555 


3,02  v.  H. 
14,00  „ 

45,65  „ 

17,40  „ 

6.29  „ 

7.99  „ 

5,65  „ 

100,00  v.  H. 


Einen  ausgezeichneten  Überblick  über  die  Erzeugnisse  der 
Kunstkeramik  erhielt  ich  in  den  Museen  von  New  York  und  Chica¬ 
go:  ich  war  erstaunt  über  das  reiche  Material  der  dort  gesammelten 
und  zur  Schau  gestellten  Produkte,  deren  feine  Technik  und  künst¬ 
lerische  Ausführung  von  dem  auserlesenen  Geschmack  der  amerika¬ 
nischen  Keramiker  Zeugnis  ablegt.  Auch  in  der  Vielseitigkeit  der  Er¬ 
zeugnisse,  schön  verzierte  Fliesen  und  Kacheln,  Statuen,  Reliefs, 
Vasen,  Tafelgeschirr.  Fayencen  mit  den  verschiedensten  Glasuren 
und  in  mannigfaltigen  Ausführungen,  stehen  uns  die  Amerikaner 
nicht  nach.  Hier  möchte  ich  auch  das  sehr  große  Interesse  erwähnen, 
das  die  amerikanische  Frauenwelt  an  der  Porzellanmalerei  und 
Töpferei  besitzt.  Diese  Bewegung  besteht  schon  seit  einigen  Jahr¬ 
zehnten  und  erreichte  ihren  Höhepunkt  auf  der  Weltausstellung  von 
Chicago  1893.  Bei  dem  großen  Einfluß,  den  die  Frauenwelt  in  den 
Vereinigten  Staaten  besitzt,  ist  dieses  Interesse  von  nicht  geringer 
Bedeutung  für  die  amerikanische  Töpferei. 

Finige  Angaben  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  keramischer  Pro¬ 
dukte  m  den  Vereinigten  Staaten  sollen  noch  kurz  erwähnt  werden. 
Die  Finfuhr  betrug  im  Jahre  1908  10  685  132  Doll.  Hiervon  kommen 
9  309  718  Doll,  auf  feines  Porzellan  und  Steingut,  das  übrige  auf  un- 
dekorierte  Erzeugnisse,  gewöhnliche  Ton  waren,  feuerfeste  Steine 
usw.,  D’e  letzten  Produkte  (fire  brick,  tile)  nehmen  an  dem  Gesamt¬ 
wert  nur  mit  1,6  v.  H.  teil.  Der  Wert  der  Einfuhr  stieg  vom  Jahre 
1904  bis  1907  um  2  322  521  Doll.,  nahm  aber  im  Jahre  1908  um 
3  125  800  Doll,  oder  22.6  v.  H.  ab.  Am  größten  ist  also,  wie  die  Zah¬ 
len  zeigen,  die  Nachfrage  nach  echtem  Porzellan,  und  man  muß  sich 
in  der  O’at  wundern,  warum  diese  Industrie  in  Amerika  noch  nicht 
heimisch  geworden  ist.  P:e  Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  besteht 
"ur  aus  gewöhnlichen  Steinzeugwaren  (983  760  Doll.)  und  feuer¬ 
festen  Ziegeln  (663  486  Doll.).  Ihr  Gesamtwert  betrug  im  Jahre  1908 
nur  1  547  246  Doll.,  wobei  gegen  das  Vorjahr  noch  ein  Rückgang 
von  15,5  v.  H.  zu  verzeichnen  ist. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Uber  die  Verwendung 
von  Antimon-Verbindungen  zur  Her¬ 
stellung  von  weißen  6mails.*) 

Von  Rnd.  Rickmann,  Cöln-Kalk. 

Der  durch  die  andauernde  Preissteigerung  des  Zinns  bedingte 
hohe  Marktstand  des  Zinnoxydes  führte  naturgemäß  zu  dem  Bestre¬ 
ben,  bei  der  Herstellung  weißen  Emails  das  Zinnoxyd  durch  billi¬ 
gere  Verbindungen  zu  ersetzen. 

Es  soll  hier  nicht  auf  die  vergeblichen  Versuche  eingegangen 
werden,  dieses  Ziel  durch  Benutzung  von  Calciumphosphat,  Titan- 


*)  Sprechsaal  1912,  Nr.  8,  S.  115. 
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säure  oder  Zirkonoxyd  zu  erreichen,  sondern  auf  die  Verwendung 
der  Antimonverbindungen,  die  in  der  Emailtechnik  bereits  eine  Be¬ 
deutung  erlangt  haben.  Wesentlich  größer  würde  diese  Bedeutung 
sein,  wenn  hierbei  nicht  die  Frage  der  Gesundheitsschädlichkeit 
auftauchte. 

Der  von  einer  Seite  aufgestellten  Behauptung,  alle  Antimon¬ 
verbindungen  seien  schädlich,  steht  die  von  anderer  Seite  stark  be¬ 
tonte  gegenüber,  daß  es  sowohl  schädliche,  wie  unschädliche  Anti¬ 
monverbindungen  gebe,  wie  es  z.  B.  ja  auch  außer  dem  ganz  ein¬ 
wandfreien  Zinnoxyd  giftig  wirkende  Zinnverbindungen  gebe,  und 
daß  die  Auffassung,  alle  Antimonverbindungen  seien  gesundheits¬ 
schädlich,  durchaus  falsch  sei. 

Da  die  Antimonverbindungen  ganz  wesentlich  billiger  als  Zinn- 
oxyd  sind,  durch  ihre  Verbindung  sich  also  große  Ersparnisse  in  der 
Herstellung  emaillierter  Waren  erzielen  lassen,  so  ist  eine  Prüfung 
der  Einwirkungen  von  Antimonverbindungen  auf  die  Gesundheit  von 
größter  Bedeutung  gerade  für  die  Email-Industrie. 

In  letzter  Zeit  sind  nun  hierüber  von  autoritativer  Seite 
äußerst  wichtige  Aufschlüsse  gegeben,  und  zwar  durch  die  „Unter¬ 
suchungen  über  das  Verhalten  der  Antimonpräparate  im  Körper 
und  die  Angewöhnung  an  dieselben,  von  Prof.  M.  Cloetta,  pharma- 
kolog.  Institut  Zürich,  im  Archiv  für  experimentelle  Pathologie  und 
Pharmakologie,  Bd.  64,  S.  352,  Abhandlung  XXI“. 

Cloetta  untersuchte  die  Einwirkung  verschiedener  Antimon¬ 
verbindungen  auf  den  tierischen  Organismus  durch  regelmäßige  und 
langandauernde  Fütterungsversuche.  In  einem  Falle  kamen  hierbei 
zur  Verwendung:  das  Kaliumstibiat  (Antimoniat),  eine  Verbindung 
der  fünfwertigen  Antimonsäure  mit  Alkali,  und  im  anderen  Falle 
eine  Versuchsreihe  mit  Brechweinstein,  einer  Verbindung  des  drei¬ 
wertigen  Antimonoxydes. 

Cloetta  berichtet  über  die  erhaltenen  Resultate  wie  folgt: 

„Ein  Hund  erhält  am  24.  Juni  1909  0,01  g  des  Kaliumpyrostibi- 
ats  in  Lösung  dem  Futter  zugesetzt.  Da  der  Hund  das  Antimon  sehr 
gut  zu  ertragen  scheint,  wird  die  Dosis  bis  zum  15.  Juli  1909  all¬ 
mählich  bis  auf  0,07  g  pro  Tag  gesteigert.  Im  Verlauf  von  weiteren 
zwei  Monaten  erreicht  der  Hund  eine  Dosis  von  0,4  g  Pyrostibiat, 
ohne  daß  sich  je  Erbrechen  oder  sonstige  Störungen  gezeigt  hätten. 
Am  3.  und  4.  Oktober  1909  tägliche  Zufuhr:  0,65  g,  später  0,7  g,  und 
am  7.  Januar  1910  war  der  Hund  auf  1,8  g  angekommen  und  wurde 
mit  dieser  hohen  Dosis  behandelt  bis  zum  17.  Februar  1910,  ohne  daß 
je  weder  lokale  noch  allgemeine  Vergiftungserscheinungen  einge¬ 
treten  wären. 

Auffallend  ist  die  fast  gänzliche  Ungiftigkeit  des  Präparates 
sowohl  in  Bezug  auf  die  lokale  Wirkung  (kein  Erbrechen)  als  auch 
mit  Rücksicht  auf  Allgemeinsymptome.  Jedenfalls  verdient  die  Tat¬ 
sache,  daß  ein  lösliches  und  resorbierbares  anorganisches  Antimon¬ 
präparat  so  geringe  Erscheinungen  macht.  Aufmerksamkeit. 

Angesichts  der  hohen  Toleranz  des  Tieres  für  diese  Antimon¬ 
verbindung  und  der  fast  zehnmonatigen  Behandlung  damit,  lag  es 
nahe,  zu  prüfen,  wie  Tiere  auf  Brechweinstein  reagieren.  Die  bre¬ 
chenerregende  Wirkung  für  Hunde  von  ungefähr  derselben  Größe 
liegt,  wie  einige  Kontrollversuche  ergaben,  bei  ca.  0,05  g  Brech¬ 
weinstein. 

Es  wurden  deshalb  dem  Antimonhund  am  17.  Februar  1910 
0,05  g  Brechweinstein  verabreicht,  worauf  kein  Erbrechen  eintrat. 
Doch  am  18.  Februar  1910  schon  erbrach  das  Tier  auf  dieselbe  Do¬ 
sis  sehr  heftig.  Es  ist  somit  nicht  gelungen,  trotz  der  langen  Vorbe¬ 
handlung  mit  einem  löslichen  und  resorb;erbareti  Antimonsalz  die 
Toleranz  für  Brechweinstein  bei  dem  Hunde  zu  steigern. 

Ein  zweiter  Hund  erhielt  am  28.  September  1909:  0,005  g  ge¬ 
lösten  Brechweinstein  am  Tag;  ganz  langsam  wird  die  Dosis  im 
Laufe  der  Zeit  gesteigert,  so  daß  der  Hund  am  31.  Januar  1910  auf 
0,07  g  Brechweinstein  als  tägliche  Dosis  angelangt  ist.  Auch  bei 
0,08  g  trat  kein  Erbrechen  ein,  doch  war  der  Hund  matt  und  ver¬ 
weigerte  die  Nahrung.  Es  wurde  nur  0,1  g  verabreicht;  auch  bei 
dieser  Dosis  kam  es  nicht  zum  Erbrechen:  dagegen  wurde  der  Hund 
nun  rapid  elend  und  ging  nach  der  zweiten  Dosis  plötzlich  zugrunde. 

Aus  den  Versuchen  ergibt  sich  somit  folgendes: 

Die  löslichen  und  resorbierbaren  Ant'monpräparate  verhalten 
sich  in  Bezug  auf  ihre  lokalen  und  allgemeinen  G:ftwirkungen  außer¬ 
ordentlich  verschieden. 

Es  können  relativ  sehr  große  Mengen  Antimon  (in  Form  von 
Stibiaten  bezw.  Antimoniaten)  zur  Resorption  gelangen,  ohne  selbst 
bei  längerer  Dauer  irgend  welche  Vergiftungserscheinungen  hervor¬ 
zurufen,  während  die  chronische  Brechweinsteinvergiftung  zu 
schweren  Degenerationen  innerer  Organe  führt. 

Eine  Erklärung  für  das  verschiedene  Verhalten  der  beiden 
Salze  läßt  sich  vorläufig  nicht  geben.  Es  ist  darauf  hinzuweisen,  daß 
das  Antimon  im  Brechweinstein  dreiwertig,  im  Kaliumpyrostibiat 
fünfwertig  ist;  in  beiden  Fällen  entsteht  wohl  im  Organismus  durch 


Dissoziation  eine  Antimonsauerstoffverbindung.  Es  wird  ferner  da¬ 
rauf  hingewiesen,  daß  beim  Pyrostibiat  die  Antimonsauerstoffgruppe 
die  Rolle  der  Säure  spielt,  während  sie  beim  Brechweinstein  als 
Alkali  aufgefaßt  werden  könnte.“ 

Die  vorstehend  beschriebenen  Untersuchungen  bestätigen 
meine  eigenen  Beobachtungen  im  Betriebe  einer  chemischen  Fabrik, 
die  Antimonpräparate  herstellt.  Während  eines  Zeitraumes  von 
mehr  als  10  Jahren  zeigte  sich  in  diesem  die  vollkommene  Unschäd¬ 
lichkeit  der  Antimonsäureverbindungen  (Antimoniate). 

Obschon  keine  besonderen  Vorsichtsmaßregeln  angewendet 
wurden,  obgleich  die  Arbeiter  in  allen  Stadien  der  Fabrikation  mit 
bedeutenden  Mengen  Antimoniats,  speziell  mit  Natriummetaanti- 
moniat,  in  intensive  Berührung  kamen,  ist  während  der  langen  Zeit 
von  über  10  Jahren  auch  nicht  ein  einziger  Fall  einer  gesundheits¬ 
schädlichen  Wirkung  dieser  Verbindung  beobachtet  worden. 

Sind  nach  Cloettas  Versuchen  die  löslichen  Antimonsäurever- 
bindungen,  wie  Kaliumpyrostibiat,  schon  vollständig  unschädlich, 
so  war  dies  ja  auch  von  den  unlöslichen  Antimonsäureverbindungen, 
wie  von  Natriummetaantimoniat,  umsomehr  zu  erwarten. 

Ganz  anders  treten  aber  die  Einwirkungen  der  Antimonoxyd¬ 
verbindungen,  wie  z.  B.  des  Brechweinsteins,  auf  die  Gesundheit 
der  mit  der  Herstellung  beschäftigten  Arbeiter  zu  'Page!  Trotz  An¬ 
wendung  aller  nur  möglichen  Vorsichtsmaßregeln  rächt  sich  in  der 
schlimmsten  Weise  hierbei  das  geringste  Versehen.  Kolik  und  Er¬ 
brechen  sind  an  der  Tagesordnung.  D:e  Praxis  bestätigt  also  auch 
die  giftigen  Eigenschaften  der  Antimonoxydverbindungen  und  die 
vollständige  Unschädlichkeit  der  Ant  monsäureverbindungen,  insbe¬ 
sondere  des  unlöslichen  Natriummetaantimoniats. 

Überträgt  man  nun  die  durch  einwandfreie  w'ssenschaftliche 
Untersuchungen  und  durch  langjährige  praktische  Beobachtungen 
festgestellten  Resultate  auf  die  Anwendung  der  Antimonverbindun¬ 
gen  zur  Herstellung  weißen  Emails,  so  ergibt  sich  zunächst,  daß  der 
Gebrauch  von  Antimonoxyd  unter  allen  Umständen  zu  verwerfen 
ist,  allein  schon  des  Arsengehaltes  wegen,  da  alles  auf  technischem 
Wege  hergestellte  Antimonoxyd  mehr  oder  minder  arsenhaltig  ist. 
Umsomehr  ist  von  der  Verwendung  des  Antimonoxyds  abzusehen, 
als  das  zur  Herstellung  weißen  Emails  verwendete  Antimonoxyd 
zum  großen  Teil  als  solches  im  Email  unverändert  enthalten  bleibt 
und  beim  Kochen  in  4prozentiger  Essig-  und  Weinsäure  auch  in 
Form  dieser  gesundheitsschädlichen  Antimonoxydverbindung 
(Brechweinstein)  in  Lösung  geht.  Dies  wird  durch  folgende  von 
mir  ausgeführte  Versuche  bewiesen: 

Ein  Gemenge  von: 


Borax  . 

....  52 

g 

Quarz  . 

11 

Feldspat  . 

....  80 

11 

Krvolith  . 

....  28 

99 

Soda  . 

....  9 

99 

Natronsalpeter  .  .  .  . 

....  6 

91 

Antimonoxyd  .  .  . 

....  25 

91 

250 
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wurde  geschmolzen,  gemahlen,  auf  Blech  aufgetragen  und  aufge¬ 
brannt. 

Das  von  der  so  emaillierten  Platte  abgelöste  Email  wurde  vor¬ 
sichtig  von  anhängenden  Eisenverbindungen  gereinigt  und  während 
einer  halben  Stunde  einmal  mit  4prozentiger  Essigsäure  und  ein 
zweites  Mal  mit  4prozentiger  Weinsäure  gekocht.  Die  Säurelösung 
wurde  nach  dem  Erkalten  nach  der  Kesslerschen  Methode  mit  Ka- 
humpermanganat  titriert.  Hierbei  zeigte  sich,  daß  durch  Essig¬ 
säure  28,6  v.  H.  und  durch  Weinsäure  sogar  38,4  v.  H.  des  ange¬ 
wendeten  Antimonoxyds  als  solches  gelöst  wurden.  Bei  einem 
zweiten  Versuch  wurde  fertig  geschmolzenes  Email  mit  10  v.  H, 
Antimonoxyd  gemahlen  und  auf  Eisenblech  aufgebrannt  und  dann, 
wie  vorstehend,  Vs  Stunde  mit  4prozentiger  Essigsäure  und  4pro- 
zentiger  Weinsäure  gekocht.  Essigsäure  brachte  32,4  v.  H.  und 
Weinsäure  44,2  v.  H.  Antimonoxyd  in  Lösung.  Es  wurde  also  in 
beiden  Fällen  ein  großer  Teil  des  zur  Emaillierung  verbrauchten 
Antimonoxyds  sowohl  durch  4prozentige  Essigsäure  wie  durch  4- 
prozentige  Weinsäure  als  giftige  Antimonoxyd-Verbindung  (Brech¬ 
weinstein)  in  Lösung  gebracht.  Es  kann  also  nicht  genug  vor  der 
Anwendung  von  Antimonoxyd  gewarnt  werden. 

Hinsichtlich  der  Antimonsäureverbindungen  (Stibiate,  Antimo¬ 
niate)  ist  zunächst  die  Frage  zu  beantworten,  welche  Antimoniate 
für  die  Herstellung  weißer  Emails  in  Betracht  kommen. 

Die  löslichen  Antimoniate  scheiden  aus,  weil  sie  nicht  mit  dem 
geschmolzenen  Email  naß  vermahlen  werden  können.  Des  Hydrat¬ 
wassergehaltes  halber  sind  auch  die  Pyroantimoniate  nicht  zu  em¬ 
pfehlen,  da  leicht  blasige  Emails  damit  gebildet  werden.  In  ganz 
hervorragender  Weise  eignet  sich  dagegen  zur  Herstellung  weißer 
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Emails  das  Natriummetaantimoniat.*)  Es  ist  ein  weißes  Pulver, 
wasserfrei,  fast  unlöslich  in  Wasser  (kochendes  Wasser  löst  nach 
Graham-Otto  nur  1,350  seines  Gewichtes).  Vor  allem  ist  es  leicht 
absolut  frei  von  Arsen-Verbindungen  herzustellen,  desgleichen 
fi  ei  von  Blei-  und  Kupferverbindungen,  sowie  von  Antimonoxyd.  Es 
läßt  sich  genau  wie  Zinnoxyd  verarbeiten,  also  auch  mit  dem  ge¬ 
schmolzenen  Email  naß  vermahlen  und  auftragen.  Bei  Berücksich¬ 
tigung  der  spezifischen  Eigenschaften  —  namentlich  beim  Stellen 
der  Emails  —  läßt  sich  mit  Natriummetaantimoniat  ohne  Schwierig¬ 
keit  ein  weißes,  glänzendes,  gut  deckendes  Email  hersteilen. 

Es  ist  nun  noch  bei  Anwendung  von  Natriummetaantimoniat  für 
die  Emailfabrikation  zu  prüfen,  wie  sich  das  damit  hergestellte 
EmajJ  beim  Auskochen  mit  Essigsäure  und  Fruchtsäften  verhält. 
Durch  Rasenack  (Arbeiten  aus  dem  Kaiserl.  Gesundheitsamt,  Bd. 
22,  S.  653  54)  ist  das  Verhalten  von  Natriummetaantimoniat  gegen 
verschiedene  Lösungsmittel,  wie  Wasser,  Kochsalz,  Essigsäure,  Zi¬ 
tronensäure,  kohlensaures  Natrium  untersucht,  und  aus  der  mehr 
oder  weniger  großen  Löslichkeit  eine  schädliche  Einwirkung  auf  die 
Gesundheit  abgeleitet.  Sehr  mit  Unrecht!  Zunächst  kann  doch  nur  das 
Verhalten  von  in  Email  eingeschmolzenem  Natriummetaantimoniat  auf 
Lösungsmittel  in  Frage  kommen.  Dann  ist  es  auch  mit  einem  einfachen 
Nachweis  von  Antimon  nicht  getan.  Nach  den  vorstehend  angeführten 
Versuchen  von  Cloetta  ist  es  von  großer  Wichtigkeit,  zu  prüfen,  ob 
das  Antimon  in  Form  einer  Antimonoxyd-  oder  einer  Antimonsäure¬ 
verbindung  gelöst  wird.  Ich  habe  dahingehende  Untersuchungen 
angestellt,  indem  ich  Natriummetaantimoniat  für  sich  mit  4prozen- 
tiger  Weinsäure,  4  prozentiger  Essigsäure,  ferner  mit  einem  Ge¬ 
misch  von  4  prozentiger  Weinsäure  und  2  prozent'ger  Salzsäure 
/*’  Stunde  lang  kochte.  Nach  dem  Erkalten  wurden  die  Lösungen 
ebenfalls  nach  der  Kesslerschen  Methode  mit  Kaliumpermanganat 
;  titriert.  Die  in  jedem  Fall  beim  ersten  Tropfen  schon  eintretende 
bleibende  Rotfärbung  zeigte  das  gänzliche  Fehlen  von  Antimon¬ 
oxydverbindungen.  Es  war  nur  das  unschädliche  Metaantimoniat 
in  geringer  Menge  gelöst,  und  zwar  scheint  das  Natriummetaanti¬ 
moniat  als  solches  unzersetzt  in  Lösung  zu  gehen. 

Die  gleichen  Versuche  wurden  mit  einem  Email  wiederholt,  das 
mit  10  v.  H.  Natriummetaantimoniat  hergestellt  war.  Hierbei  zeigte 
i  es  sich,  daß  ein  genügend  säurefestes  Email  überhaupt  kein  Natri¬ 
ummetaantimoniat  an  Essigsäure  und  Weinsäure  —  in  solchen 
Konzentrationen,  wie  sie  in  der  Küche  üblich  sind  —  abgibt.  Erst 
nach  der  Zerstörung  des  Emails,  die  sich  durch  das  Rauhwerden 
der  Fläche  bemerkbar  macht,  tritt  eine  teilweise  Lösung  und  auch 
dann  wieder  nur  in  Form  von  unschädlichem  Natriummetaantimo- 
’  niat>  w'e  die  sofort  sich  zeigende  Rotfärbung  durch  Kaliumperman¬ 
ganat  beweist,  ein.  Durch  diese  Versuche  sind  auch  die  Ausführun¬ 
gen  von  Bock  (Chem. •Zeitung  1908,  S.  446)  widerlegt. 

Kurz  zusammengefaßt,  ist  das  Ergebnis  der  vorstehend  be¬ 
schriebenen  Untersuchungen  folgendes: 

1.  Antimonoxyd-Verbindungen  (z.  B.  Brechweinstein)  wirken 
sehr  schädlich  auf  den  Organismus. 

2.  Das  bei  der  Herstellung  von  Email  verwendete  Antimonoxyd 
geht  beim  Koche  i  mit  4  prozentiger  Essigsäure  und  4  prozentiger 

j  Weinsäure  teilweise  als  schädliche  Antimonoxydverbindung  in 
Lösung.  Die  Anwendung  von  Antimonoxyd  zur  Herstellung  email¬ 
lierter  Kochgeschirre  ist  daher  unbedingt  zu  verwerfen. 

3.  Antimonsäure-Verbindungen  (Stibiate,  Antimoniate)  sind  un- 
|  schädlich. 

4.  Natriummetaantimoniat  wird  durch  Essigsäure  und  Frucht- 
l  säuren  nicht  zersetzt,  es  findet  keine  Bildung  von  Antimonoxyd- 
i  Verbindungen  statt. 

5.  Das  mit  Natriummetaantimoniat  hergestellte  Email  gibt  — 

!  wenn  genügend  säurefest  hergestellt  —  keinerlei  Metallverbindun¬ 
gen  an  Essigsäure  und  Fruchtsäuren  von  der  iibl'chen  Konzentra¬ 
tion  ab.  Erst  nach  Zerstörung  des  Emails  geht  das  zugesetzte 

j  Natriummetaantimoniat  teilweise,  aber  auch  nur  unzersetzt,  also 
in  vollständig  unschädlicher  Form  m  Lösung. 

6.  Das  Natrfummelaantimoniat  U  cukonin)  -st  zur  Herstellung 
|  weißer  Emails  vorzüglich  geeignet,  weil  es  unschädlich  ist  und  auf 

zuverlässige  Weise  ein  gut  deckendes,  weißes  Email  von  gutem 
Glanz  zu  billigem  Preis  sich  mit  ihm  herstellen  läßt,  so  daß  seine 
.  Verwendung  sowohl  aus  hygienischen  wie  aus  wirtschaftlxhen 
Gründen  zu  empfehlen  ist. 

Angesichts  der  Ergebnisse  der  vorstehend  beschriebenen  Un¬ 
tersuchungen  dürfte  sich  für  d:e  Staaten,  die  ein  Verbot  betr.  An- 
.  Wendung  von  Ar.timcnverbindungen  im  allgemeinen  erlassen  haben, 
die  Notwendigkeit  ergeben,  diese  Bestimmungen  dahin  zu  ergänzen, 

,  daß  sich  solche  lediglich  auf  die  Anwendung  des  schädlichen  Ant:- 
i  monoxyds  beziehen,  also  ein  Unterschied  zwischen  Ant'monoxyd 
i‘iid  Antimonsäureverbindungen  zu  machen  ist. 


*)  Nach  dem  D.  R.  P.  Nr.  134  774  hergestellt  und  unter  der  Be¬ 
ll  Zeichnung:  „Leukonin“  in  die  Emailtechnik  eingeführt. 
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Mittelalterliche  Keramiken  des 
nahen  Orients. 

In  einer  Besprechung  von  Neuerwerbungen  mittelalterlicher 
oi  entalischer  Keramiken  für  die  islamische  Kunstabteilung  der  hie¬ 
sigen  Königlichen  Museen  kommt  Prof.  Sarre,  der  bekannte  Forscher 
auf  diesem  Gebiete,  auch  wieder  auf  die  alte  Streitfrage  über  Alter 
und  Heimat  der  Lüstertechnik  zurück.  Den  Anlaß  dazu  gibt  ihm  die 
Erwerbung  eines  in  den  Ruinen  von  Fostat  —  dem  alten  Kairo  — 
gefundenen  schönen  Stückes,  das  auf  milchig  weißem  Grunde  in 
mattem  Goldlüster  bemalt  ist  und  aus  dem  11.  Jahrhundert  stammen 
dürfte.  Unter  den  Funden  von  Fostat  stehen  die  mit  Goldiiister  be¬ 
malten  künstlerisch  an  erster  Stelle;  sie  sind  wohl  ausschließlich 
während  der  fatimidischen  Zeit,  d.  h.  zwischen  dem  10.  und  12. 
Jahrhundert  hergestellt  worden,  und  auf  Grund  dieser  und  anderer 
Funde  wird  von  einer  Reihe  von  Forschern  Ägypten  als  das  Ur¬ 
sprungsland  der  Lüstertechnik  betrachtet.  Die  Anschauung  eines 
Vertreters  dieser  Richtung  ist  in  Nr.  5  der  Keramischen  Rundschau 
1911  wiedergegeben  worden,  der  in  Ägypten  lüstrierte  Bruchstücke 
gefunden  hat,  aus  deren  Ornamenten  er  auf  eine  Herstellungszeit 
etwa  um  das  Jahr  900  schließt.  Dem  Berichte  des  auf  dem  entgegen¬ 
gesetzten  Standpunkte  stehenden  Prof.  Sarre  zufolge  haben  gegen¬ 
wärtig  im  Gange  befindl-che  Ausgrabungen  in  Samarra  in  der  asia¬ 
tischen  Türkei  erwiesen,  daß  dort  bereits  im  9.  Jahrhundert  Liister- 
keramiken  von  einer  später  kaum  w:eder  erreichten  technischen 
Vollendung  hergestellt  worden  sind.  Er  folgert  daraus,  daß  Meso 
potamien  und  nicht  Ägypten  die  Heimat  dieser  Kunstübung  gewesen 
ist. 

Neuere  Ausgrabungen  in  Persien  haben  es  ermöglicht,  die 
mittelalterlichen  Fayencen  dieser  Herkunft  bestimmter  als  bisher 
nach  Fundorten  und  Dekorationsweisen  von  einander  zu  sondern. 
So  wurden  in  dem  1221  von  den  Mongolen  zerstörten  Rhages  zwei¬ 
erlei  Töpferwaren  gefunden;  die  eine  mit  Lüstertechnik,  die  andere 
mit  einer  teilweise  durch  Blattgold  gehöhten  Dekoration  in  stumpfen 
Farben  über  einem  elfenbeinfarben  oder  hellblau  glasierten  Scher¬ 
ben.  Zwei  von  dorther  stammende,  dem  12.  Jahrhundert  angehören¬ 
de,  hervorragend  schöne  Schüsseln  in  Lüstertechnik,  innen  mit  brau¬ 
nem  Goldiiister  bemalt,  außen  dunkelblau  glasiert,  die  das  Museum 
erworben  hat,  legen  Zeugnis  dafür  ab,  wie  hoch  die  damalige  per¬ 
sische  Kunst  über  der  etwa  gle;chzeitigen  ägyptischen  stand.  Auch 
von  der  zweiten,  hauptsächlich  durch  ihren  farbigen  Reiz  wirkenden 
Gruppe,  von  welcher  sich  unversehrte  oder  doch  leicht  wieder  zu¬ 
sammenzusetzende  Stücke  selten  Enden,  ist  eine  schöne  Schüssel 
erworben  worden,  ferner  ein  Bruchstück,  das  einzige  bisher  be¬ 
kannte,  auf  dem  sich  beide  Techniken  vereinigt  finden. 

Eine  persische  Lüsterfliese  mit  der  Jahreszahl  669  der  muham- 
medanischen,  gleich  1271  der  christlichen  Zeitrechnung,  vermehrt 
die  große  Zahl  der  vorhandenen  datierten  Fliesen  des  13.  und  14. 
Jahrhunderts,  so  daß  deren  Entwickelungsgeschichte  jetzt  genauer 
gegeben  werden  kann,  als  noch  vor  wenigen  Jahren. 

Für  diejenigen  persischen  Keramiken,  die  wohl  in  Nachahmung 
des  chines-schen  Seladonporzellans  entstanden  sind  und  über  einem 
leicht  reliefierten  Grunde  eine  hell-  oder  dunkelblaue  opake  Glasur 
tragen,  ist  die  Gegend  von  Sultanabad  die  hauptsächlichste  Fund¬ 
stätte,  wo  sie  im  13. — 14.  Jahrhundert  hergestellt  worden  sein  dürf¬ 
ten.  Auch  von  dieser  Ware  sind  zwei  hervorragende  Arbeiten  er¬ 
worben  worden,  ein  achtseitiger  tiefer  Napf  und  eine  Henkelkanne 
nu’t  Ausguß,  beide  mit  dunkelblauer  Glasur.  Bei  weiteren,  ausschließ¬ 
lich  dem  14.  Jahrhundert  angehörenden  Funden  von  Sultanabad  mit 
Reliefdekoration  und  einer  Bemalung  in  Schwarz  und  Blau  auf  wei¬ 
ßem  Grunde  sind  ostasiatische,  durch  d:e  Mongolen  vermittelte  Ein¬ 
flüsse  deutlich  bemerkbar:  ähnliche  Scherben  in  großer  Menge 
kommen  auffallender  Weise  auch  in  Fostat  vor.  Endlich  werden  in 
Sultanabad  auch  noch  Scherben  zu  Tage  gefördert,  auf  denen  d:e 
Lüstermalerei  von  Rhages  auf  einer  gelblichen  Glasur  mangelhaft 
nachgeahmt  ist.  g  l 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bere-t.  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
iiber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

80a.  W.  35  191.  Matrize  für  Pressen  zur  Herstellung  von  Ka¬ 
beldeckstemen  auf  einer  Unterlagsplatte.  Westfälische  Bau-Industrie 
Akt.-Ges.,  Haspe  i.  W.  29.  6.  10. 

80b.  K.  47  656.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Ersatzes  für 
Metallschmelzplättchen.  Dr.  Hermann  Kunz-Krause,  Dresden.  Lud- 
wig-Richterstr.  6.  12.  4.  11. 
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80h.  K.  49  135.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Zeichnungen  und 
Bildern  auf  keramischen  Gegenständen.  Keramische  Druckwerke 
G.  m.  b.  H.,  Neustadt  a.  d.  Haardt.  30.  9.  11. 

80c.  S.  33  990.  Gasbeheizter  Kanalofen  zum  Brennen  von 
Steinen.  Edgar  Rouse  Sutcliffe,  Leigh,  Lancashire.  Engl.  7.  6.  11. 

Versagungen. 

4b.  M.  39  824.  Sich  erweiternde  Lampenglocke  oder  Reflektor 
aus  durchsichtigem  gepreßten  Glas.  10.  7.  11. 

Erteilungen. 

12i.  244  880.  Verfahren  zur  Herstellung  antimonsaurer  Alkali¬ 
en;  Zus.  z.  Pat.  134  774.  Dr.  Rudolf  Rickmann,  Cöln-Marienburg. 
26.  8.  11.  R.  33  844. 

32a.  245  102.  Halbrunder  Glasschmelzofen.  Ludwig  Grote,  Erk¬ 
ner  b.  Berlin.  9.  6.  10.  G.  33  421. 

37f.  244  892.  Aufbewahrungsstätte  für  menschliche  Aschenreste. 
Gebr.  Kaempfe,  G.  m.  b.  H.,  Eisenberg.  S.-A.  3.  12.  08.  M.  36  543. 

54g.  244  940.  Mit  Drahtgewebe  verstärkte  Glasplatte  für 
Schilder,  Verblendungen  o.  dergl.,  deren  Verzierungsfläche  mit 
einer  Lackschicht  überzogen  ist.  Adolf  Schomburg,  Berlin-Schöne- 
berg,  Eisenaeherstr.  56.  26.  1.  11.  S.  16  584. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  12.  Wohlfeile  Rohmaterialien  für 
Porzellanfabrikation.  Büttner  hat  Untersuchungen  darüber 
angestellt,  ob  und  inwieweit  außer  den  gebräuchlichen  Rohstoffen 
Kaolin,  Quarz  und  Feldspat  auch  noch  andere  hellbrennende  Stoffe 
für  die  Porzellanfabrikation  nutzbar  gemacht  werden  können.  Den 
verschiedenen  Massemischungen  wurde  eine  Porzellanmasse  von 
der  Zusammensetzung  50  Tonsubstanz.  25  Feldspat  und  25  Quarz 
zugrunde  gelegt.  Auf  ihre  Verwendbarkeit  wurden  geprüft:  grau¬ 
weiß  brennender  Bunzlauer  Rohton,  Colditzer  Rohton,  Altenburger 
Rohkaolin,  Meißener  Rohton,  Tirschenreuther  Pegmatit,  Cornish 
Stone,  Ullersdorfer  Rohton,  Rohkaolin  von  North  Carolinai,  Birken¬ 
felder  Felsitporphyr,  Pomeislcr  Rohkaolin.  Die  Massemischungen 
wurden  auf  einer  kleinen  Kugelmühle  12  Stunden  lang  naß  gemah¬ 
len  und  auf  Gieß-  und  Drehfähigkeit  geprüft. 

Die  Maschine  in  der  Fensterglasindustrie. 
(Fortsetzung.)  Als  Mängel  des  maschinellen  Verfahrens  werden 
folgende  Umstände  aufgezählt:  Das  Schöpfen  der  Glasmasse  aus 
der  Wanne  ist  umständlich,  der  drehbare  Hafen  wird  leicht  zer¬ 
stört,  da  er  infolge  des  schroffen  Temperaturwechsels  höchstens  2 
Tage  lang  brauchbar  ist,  wenn  nicht  die  Drehzapfen  schon  früher  ab¬ 
brechen.  Der  ausgehobene  Zylinder  springt  infolge  des  raschen 
Überganges  in  den  starren  Zustand  äußerst  leicht,  besonders  wenn 
er  Steine  oder  Blasen  enthält.  Das  einzige  Mittel,  die  Abkühlung 
zu  verzögern,  besteht  in  der  Fernhaltung  der  Zugluft.  Dadurch  wird 
aber  d:e  Temperatur  im  Hüttenraum  derart  gesteigert,  daß  die  Ar¬ 
beiter  bald  erschöpft  sind.  Durch  die  große  Sprödigkeit  des  rasch 
gekühlten  Glases  und  die  schlechtere  Verteilung  (der  Zylinder  ist 
auf  der  einen  Seite  doppelt  so  stark  als  auf  der  anderen)  entsteht 
ebenfalls  viel  Bruch  beim  Schneiden  und  Strecken.  Das  Abtrennen  des 
fertiggeblasenen  Zylinders  ist  sehr  schwierig  und  erfordert,  ebenso 
wie  verschiedene  andere  Arbeiten,  gelernte  Arbeiter,  die  demnach 
durch  die  Maschine  nicht  entbehrlich  werden.  Der  auf  die  maschi¬ 
nelle  Herstellung  zurückzuführende  Bruch  beim  Strecken  beträgt 
nicht  selten  30  v.  H.  und  mehr.  Die  Güte  des  maschinell  hergestell¬ 
ten  Glases  ist  geringer  wegen  der  schlechteren  Verteilung  und  we¬ 
gen  geringerer  Reinheit  und  Klarheit  der  Masse.  Blasen  treten  viel 
störender  auf,  da  sie  sich  in  langen  Fäden  durch  die  Glasmasse  zie¬ 
hen.  Ebenso  machen  sich  Rampen.  Schlieren,  Winden  usw.  unan¬ 
genehm  bemerkbar.  Das  an  der  Außenseite  des  Schöpflöffels  erstarr¬ 
te  Glas  fällt  in  die  weiche  Masse  und  ruft  plastische,  von  Blasen 
umgebene  Gebilde  hervor,  die  leicht  springen  und  dann  den  Zylinder 
vernichten. 

Die  Glashütte  Nr.  12.  DieSchuledesHüttenmeisters 
in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Schnurpfeil  bespricht  die 
Herstellung  und  Verwendung  des  Mosaikglases.  Glasperlen  werden 
aus  Röhren  von  Kristall,  Emailglas  oder  Farbglas  hergestellt,  wobei 
w  eiche  Gemenge  verwendet  werden.  Die  in  Stücke  von  der  Länge 
des  Durchmessers  zerschnittenen  Röhren  werden  in  einer  Trommel 
oder  vor  der  Gebläselampe  gerundet.  Weiter  werden  Faden-,  Spit¬ 
zen-,  Nutz-,  Metalll-.  Inkrustations-,  Brokat-  und  Perlmutterglas  kurz 
erwähnt.  Sodann  beginnt  die  Besprechung  der  feuerfesten  Stoffe, 
Häfen  und  Steine.  Der  Glaston  soll  feuerfest  und  plastisch  sein;  der 
Schmelzpunkt  soll  nicht  unter  Segerkegel  30  liegen. 

Emaille-Wissenschaft.  (Fortsetzung.)  Eyer  hält  fein¬ 
gemahlenen  Quarz  als  Emadzusatz  für  besser  als  Sand.  Zu  hoher 
Sandzusatz  zum  Gußgrund  nimmt  ihm  die  Ausdehnungsfähigkeit. 
Als  Mühlenzusatz  bei  Blechgrund  erschwert  der  Sand  das  Aufträ¬ 
gen,  verhindert  aber  das  Schaumigwerden  beim  Brennen. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  58.  Säure  zum  Ätzen  von  Zink.  Welche  Säure  ist  am 

geeignetsten  zum  haarscharfen  Durchätzen  von  starkem  Zinkblech 
und  zum  Tiefätzen  von  Zinkplatten?  Wie  ist  die  Zusammensetzung 
und  das  Verfahren? 

Frage  59.  Positive  Lichtpausen.  Ich  fertige  Pausbilder  nach 

dem  Cyanotypieverfahren.  Als  Negativ  dient  mir  eine  Federzeich¬ 
nung  auf  Pauspapier.  Der  Druck  fällt  negativ  aus,  we:l  die  Zeichnung 
auf  dem  Pauspapier  negativ  ist.  Nun  möchte  gern  die  Bilder  positiv 
herstellen  und  in  einer  dunklen  Farbe  (baun,  violett  oder  schwarz 
auf  weißem  Grund).  Wie  smd  die  Verfahren?  Die  Bilder  sollen 
massenhaft  erzeugt  werden  als  Muster/eichnungen. 

Frage  60.  Stellung  in  Frankreich.  In  welcher  Zeitung  sucht 
man  am  besten  eine  Stelle  als  Töpfer  (Freidreher)  in  Frankreich 
oder  wo  kann  man  die  Adressen  tüchtiger  Meister  erfahren.  Ich 
möchte  im  Frühjahr  nach  Frankreich  und  weiß  nicht,  wie  ich  mir 
vor  der  Hinreise  e:ne  Stelle  sichern  kann. 

Frage  61.  Umänderung  einer  Kugelmühle.  Ich  habe  eine  Kugel¬ 
mühle  aus  Gußeisen.  Ist  es  möglich,  diese  mit  einem  Porzellanfutter 
oder  einem  Futter  aus  anderem  Material  zu  versehen?  Welche 
Firmen  befassen  sich  mit  dieser  Arbeit?  Die  Gußmühle  gibt  beim 
Mahlen  und  Mischen  zu  viel  metallisches  Eisen  ab,  welches  sich 
beim  Brennen  störend  bemerkbar  macht. 

Frage  62.  Poröse  Stellen  in  Carborundumplatten.  Ich  stelle  für 
Treppenbelag  Platten  aus  einem  Gemisch  von  Carborundum  oder 
Corundum  mit  Ton  und  Feldspat  her.  Manchmal  zeigen  diese  Platten 
hochporöse  Stellen.  Ich  führe  dies  auf  ungenügende  Mischung  des 
Tons  mit  dem  Feldspat  zurück.  Ist  es  in  diesem  Falle  nicht  besser, 
Ton  und  Feldspat  zuerst  zu  fritten  und  die  aufs  neue  gemahlene 
Fritte  dem  Carborund  beizufügen?  Allerdings  ginge  dann  die  Plasti¬ 
zität  des  Tones,  die  mir  zum  Formen  nötig  ist,  verloren. 

Frage  63.  Lüster.  Wie  werden  irisierende  Lüster,  sogenannte 
Krakeleliister  hergestellt? 

Frage  64.  Lieferanten  von  Fingerhüten.  Wer  liefert  Zwischen¬ 
stücke,  sogenannte  Fingerhüte  zum  Füllen  von  Tellern  in  vierecki¬ 
gen  Kapseln? 

Antworten. 

Zu  Frage  50.  Rost  für  Porzellanbrennöfen.  Zweite  Antwort. 

Für  das  Brennen  von  Porzellan  ist  heute  noch  unbedingt  der  Flach¬ 
rost  der  am  meisten  verwendete  und  auch  vorläufig  der  zweckmä¬ 
ßigste,  da  er  am  leichtesten  zu  beschicken  ist  und  die  beim  Bren¬ 
nen  von  Porzellan  notwendigen  Korrekturen  in  der  Beschickung 
am  bequemsten  ermöglicht.  Staffelroste  werden  sich  nur  dort  mit 
Erfolg  einführen,  wo  sich  passende  Kohlensorten,  kleine  Briketts 
und  nicht  schlackende  Kohlen  kleiner  Sortierung  billig  beschaffen 
lassen. 

Zu  Frage  51.  Reduzierendes  und  oxydierendes  Brennen.  Dritte 

Antwort.  In  gewissen  Grenzen  ist  es  bei  den  derzeitigen  Feuerungs¬ 
einrichtungen  der  Porzellanbrennöfen  dem  Brenner  in  die  Hand  ge¬ 
geben,  reduzierend,  neutral  oder  oxyd'erend  zu  brennen.  Reduzie¬ 
rend  ist  die  Flamme,  so  lange  se  r-rchend  und  langflammend 
brennt,  so  lange  also  die  zugeführte  Luft  nicht  genügt,  um  den 
Kohlenstoff  in  Kohlenstoffdioxyd  umzusetzen,  also  immer  nach  fri¬ 
scher  Beschickung  der  Roste,  wenn  nicht  durch  Entfernen  der  Feu- 
erlochvorsetzer  für  reichliche  Luftzufuhr  gesorgt  wird.  Bei  neutra¬ 
ler  Flamme  soll  die  Luftzufuhr  genau  der  vom  Brenngut  erforderten 
Menge  entsprechen;  man  erzielt  annähernd  neutrale  Flamme,  wenn 
man  die  Roste  mäßig  beschickt  und  dabei  schlackenrein  hält. 
Oxydierende  Flamme  herrscht  bei  Niederbrennen  der  Kohle,  d.  h. 
wenn  die  Luftmenge  größer  ist,  als  zur  Umsetzung  des  Kohlenstoffs 
in  Kohlendioxyd  erforderlich  ist.  Es  bildet  sich  dann  keine  schla¬ 
gende,  we'ße  Flamme  mehr,  sondern  die  Flammenspitzen  sind 
violett  gefärbt.  Mechanische  Vorrichtungen  für  die  Brennöfen  haben 
sich  bis  jetzt  noch  nicht  allgemein  eingebürgert,  da  die  verschie¬ 
denen  Feuerungen,  die  diese  Arbeit  leisten  sollen,  beinahe  immer 
auf  bestimmte  Kohlensorten  angewiesen  sind. 

Vierte  Antwort.  Durch  die  Beschickung  der  Feuerungen  einer¬ 
seits  und  mit  Hilfe  mechanischer  Vorrichtungen  andererseits,  ist  es 
mögFch,  den  Brand  oxydierend,  neutral  und  bis  zu  gewissen  Gren¬ 
zen  reduzierend  zu  gestalten.  Vor  allem  ist  es  notwendig,  den  Un¬ 
terschied  dieser  drei  Brennweisen  genau  zu  verstehen  und  ausein¬ 
anderhalten  zu  können.  Bei  oxydierendem  Brennen  muß  dem  Brenn¬ 
stoff,  sei  es  nun  durch  Aschenfall  und  Rost,  oder  durch  Sekundärluft¬ 
kanäle,  soviel  Luft  zugeführt  werden,  daß  die  Verbrennung  unbe¬ 
dingt  vollständig  ist,  d.  h.  daß  die  Umsetzung  von  Kohlenstoff  in 
Kohlendioxyd  vollständig  vor  sich  gehen  kann.  Um  nun  diesen 
Prozeß  richtig  zu  befördern,  ist  es  notwendig,  bezw.  nicht  zu  um¬ 
gehen.  mehr  Luft,  als  rechnungsmäßig  nötig,  dem  Feuer  zuzuführen. 
Diese  überschüssige  Luft,  welche  in  der  Lage  ist,  Sauerstoff  an  Me¬ 
talle  und  Metallverbindungen  abzugeben,  also  zu  oxydieren,  ist  die 
Ursache  eines  oxydierenden  Brandes.  Befördert  wird  dies  durch 


nicht  zu  hohe  Kohlenauflage,  richtiges  Ausschlacken  der  Rostspal- 
tcn  und  genügende  Luftzufuhr  durch  den  Aschenfall.  Eine  bessere 
Regelung  der  Luftzufuhr  ist  durch  Sekundärluftkanäle  möglich,  wel¬ 
che  zu  beiden  Seiten  der  Feuerung  angebracht  werden  und  die  Luft 
J1.  \e!  ,  1  Kostfläche,  also  in  die  Flammenbildung  einführen.  Durch 
.  clneber  kann  die  Luftzufuhr  durch  diese  Kanäle  genau  geregelt 
werden.  Was  unter  neutralem  Feuer  zu  verstehen  ist.  bezeichnet 
schon  der  Sinn  des  Wortes  selbst.  Es  darf  nicht  mehr  und  nicht  we- 
n,Ker  Luft  zugeführt  werden,  als  zur  vollkommenen  Verbrennung 
unbedingt  notwendig  ist.  Jeder  Luftüberschuß  muß  vermieden  wer¬ 
den.  Die  Regelung  der  Luftzufuhr  erfolgt  auf  dieselbe  Art  und  Weise 
wie  beim  oxydierenden  Brennen.  Beim  reduzierenden  Feuer  ist  die 
Verbrennung  unvollkommen,  d.  h.  es  darf  nicht  sämtlicher  Kohlen- 
stott  zu  Kohlendioxyd  verbrennen,  sondern  ein  Teil  darf  nur  in 
Kohlenoxyd  verwandelt  werden.  Dieses  Kohlenoxyd  entzieht  den 
ihm  fehlenden  Sauerstoff  den  Metallverbindungen,  mit  welchen  es  in 
Berührung  kommt,  es  reduziert.  Um  das  Kohlenoxyd  (Rauch)  im 
i  erzeugen,  muß  die  Luftzufuhr  soviel  vermindert  werden, 

daß  n  cht  aller  Kohlenstoff  vollkommen  verbrennen  kann,  sondern 
daß  6je  Feuergase  auch  halbverbrannten  Kohlenstoff  mit  sich  füh¬ 
ren.  erzielt  wird  dies  durch  Auflage  einer  höheren  Kohlenschicht, 
durch  vollkommenes  Schließen  der  Sekundärluftkanäle  und  teilwei¬ 
ses  Schließen  der  Aschentüren.  Zu  weit  darf  die  Reduktion  nicht  ge¬ 
trieben  werden,  damit  nicht  auch  zuviel  reiner  Kohlenstoff  in  die 
reuergase  gelangt,  sich  im  Ofen  absetzt  und  grobe  Brennfehler  her- 
beifiihrt. 

ni  ,^raße  P°rzeHanplaitten  fiir  Photokeramiker.  Derartige 
I  latten  können  Sie  von  der  Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther, 
A.-U.,  Hohenberg  a.  Eger,  oder  von  der  Farbenhandlung  Müller  & 
Henmg  in  Dresden  beziehen. 

Zu  Frage  53.  Feldspat.  Jeder  Feldspat  zeigt,  wenn  er  nach  dem 
Schmelzen  erkaltet  gewisse  Entglasungserscheinungen,  mikrosko- 
nsch  kleine  kristallinische  Abscheidungen,  welche  die  Transparenz 
ini!eil,lbeei1!  lussen.  Hierbei  spielt  aber  auch  die  Brenntemperatur 
(Überhitzung),  sowie  die  Dauer  des  Abkiihlens  eine  Rolle,  so  daß 
man  nicht  ohne  Weiteres  einen  Feldspat  mit  einem  andern  in  dieser 
Beziehung  vergleichen  kann.  Im  Allgemeinen  wird  der  Feldspat  am 
besten  transparent,  welcher  am  reinsten  ist  oder  noch  etwas  Kiesel¬ 
säure  mehr  enthält,  als  der  Formel  KaO  .  AI2O3  .  6  SiOa  entspricht. 
Norwegischer,  sowie  sortierter  bayrischer  oder  böhmischer  Feld¬ 
spat  sind  die  besten.  Falls  man  aber  eine  höhere  Schmelztemperatur 
nicht  scheut,  wird  reiner  Pegmatit  infolge  seines  höheren  Kiesel- 
saure-üehaltes  die  beste  Transparenz  zeigen.  Denn  eine  Erhöhung 
des  Kieselsaure-Gehaltes  erhöht  zwar  den  Schmelzpunkt,  wirkt  aber 
den  oben  genannten  Entglasungen  in  diesem  Falle  entgegen. 

rp  ...  Zwe'te  Antwort.  Feldspate  zeigen  geschmolzen  immer  eine 
rubung,  aber  die  1  riibung  ist  bei  den  verschiedenen  Feldspaten 
ungleich  groß  und  richtet  sich  nach  der  chemischen  Zusammenset¬ 
zung  des  Minerals.  Da  Tonerde  nächst  der  Kieselsäure  der  Haupt¬ 
bestandteil  eines  jeden  Feldspates  ist,  so  wählt  man  im  vorliegenden 
falle  einen  Spat,  der  möglichst  wenig  Tonerde  enthält,  we  I  be- 
kanntheh  die  Ionerde  die  Trübung  hervorruft.  Ein  solcher  ist  z  B 
der  Feldspat  aus  dem  Fichtelgebirge,  oder  man  wählt  einen  Pegma¬ 
tit,  und  zwar  zeigt  von  den  Pegmatiten  wieder  derjenige  aus  der 
Regensburger  Gegend  einen  sehr  niedrigen  Tonerdegehalt.  Aus 
nachstehenden  3  Durchschnittsanalysen  läßt  sich  ersehen,  daß  der 
Regensburger  Pegmatit  die  geringste  Trübkraft  besitzt. 

Feldspat  Feldspat  Pegmatit 
aus  aus  dem 
Norwegen:  Fichtelgebirge: 


I 


Kieselsäure 

Tonerde 

Kalk 

Kali 

Natron 

Eisenoxyd 


aus 

Regensburg: 
66,44  70,10  87,78 

18,75  17,16  7,36 

0,27  1,43  0,29 

13,82  1,52  1,60 

2,40  8,65  1,00 

0,65  0,91  0,84 


Dritte  Antwort.  Die  Firma  Reimboldt  &  Strick,  Cöln,  liefert 
aut  besondere  Bestellung  einen  hervorragend  transparenten  Feld¬ 
spat.  Es  ist  dies  ein  norwegischer  Feldspat. 

„  * Zu  p,rage  f4-  Transparente  Feldspat-Quarzgemische.  Die  Ant¬ 

wort  zu  Frage  53  gibt  zum  Teil  schon  Antwort  hierauf.  Durch  Zu- 
mischung  von  Quarz  (2  Feldspat  :  1  Quarz)  erreicht  man  Erhöhung 
dei  I  ransparenz,  allerdings  wird  der  Schmelzpunkt  hierbei  um  2 — 3 
Segerkegel  erhöht.  Aber  auch  durch  Zumischung  von  Kalk,  Baryt 
Magne^a  und  Quarz,  eventuell  auch  Kaolin,  läßt  sich  in  noch  hö¬ 
herem  Maße  die  Transparenz  steigern,  derart,  daß  man  zu  einem 
ziemlich  blanken  Glase  gelangt.  Der  Schmelzpunkt  kann  hierbei  je 
nach  Belieben  von  Segerkegel  6—10  verlegt  werden.  Als  Bei¬ 
spiele  seien  hier  2  Mischungen  für  die  genannten  Temperaturgren¬ 
zen  angegeben. 

a)  Segerkegel  6 
196  Gew.-T. 


Feldspat 
Köhlens.  Kalk 
(Marmor,  Kalkspat)  45 
Köhlens.  Baryt  39 

Köhlens.  Magnesia  9 

Quarz  84 

Kaolin 


b)  Segerkegel  10 
224  Gew.-T. 


40 


336 

124 


a)  ist  einer  Weichporzellanglasur  für  Segerkegel  8,  ’b)  einer 
nartporzellanglasur  für  Segerkegel  14  nachgebildet.  Falls  Sie  also 


nicht  nur  transparente  (milchige)  sondern  völlig  blanke  Gläser 
naben  wollen,  so  schmelzen  Sie  a)  bei  Segerkegel  8,  b)  bei  Segcr- 
kegel  14.  Im  Übrigen  bieten  Ihnen  alle  Porzellanglasurversätze  die 
es  g  bt,  ähnliche  Anhaltspunkte. 

,  ,  Z^eit,e  Antwort.  Kal  feldspat  aus  Norwegen,  welcher  zu  den 

testen  Feldspatsorten  gehört,  die  in  der  keramischen  Industrie  Ver¬ 
wendung  finden  schmilzt  bei  Segerkegel  8—9  zu  einem  trüben  wei¬ 
ten  uiase.  Durch  Einführung  von  feingemahlenem  Quarzsand  wird 
Hr'-n  Fchmelzpunktgrad  erhöht,  die  Transparenz  jedoch  ebenfalls 
großer.  Hieraus  folgt,  daß  in  Feldspat-Quarzgemischen,  falls  die¬ 
se  ben  sich  in  geschmolzenem  Zustande  befinden,  diejenigen  Gemi¬ 
sche  am  transparentesten  sind,  welche  den  höchsten  Quarzgehalt 
ci  u  t  w  0 1  s  0  n . 

Dritte  Antwort.  Ein  Feldspat-Quarzgemisch  erhält  man  trans¬ 
parenter,  wenn  man  dem  Gemenge  genügend  Flußmittel  wie  Borax 
Soda,  I  ottasche,  Mennige  usw.  zusetzt.  Da  Sie  nicht  angeben’ 
welchem  Zweck  dieses  Gemenge  dienen  soll,  so  kann  man  die’ 

1  rage  nicht  genauer  beantworten. 

Vierte  Antwort.  Die  Transparenz  eines  Feldspat-Quarzgemi¬ 
sches  wird  durch  Zugabe  von  Soda  erhöht. 

Zu  Frage  55.  Abmessungen  bei  Emaillieröfen.  Ihre  Frage  läßt 
sich  ganuchtsö  einfach  beantworten,  da  Sie  weiter  keine  Maße  als 
die  der  Muffelgroße  angeben.  Zum  mindesten  muß  man  auch  wissen 
wie  groß  die  Feuerfläche  und  wie  weit  der  Muffelboden  von  der 

rf  a:C- oe  entfernt  ist-  Ei"  ungefähres  Maß  für  die  angegebene 
Muttelgioße  wäre  13  cm.  Die  Höhe  des  Kamins  wäre  in  diesem  Falle 
genügend,  wenn  derselbe  2  Meter  über  das  Dach  hinausragt  vor¬ 
ausgesetzt,  daß  der  freie  Luftzug  nicht  durch  naheliegende  höhere 
uebaude  gehemmt  wird. 

Zweite  Antwort.  Ein  Feuerzug,  der  um  die  Muffel  führt,  richtet 
sich  ganz  nach  der  Art  der  Feuerung,  ob  direkte  oder  Gasfeuerung 
angewandt  wird,  und  auch  danach,  wie  man  die  Flamme  führt  Fs 
wurde  zu  weit  führen,  alle  einzelnen  Arten  aufzuführen,  und  es  sei 
nui  die  am  häufigsten  vorkommende  Flammenführung  bei  direkter 
Feuerung  behandelt. 
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„Plf.  Flamme  geht  vom  Rost  unter  den  Muffelboden,  welcher 
gewöhnlich  ein  Gewölbe  von  der  Stärke  eines  halben  Steines  ist 
nach  vorn  und  steigt  am  ersten  Drittel  der  Muffel  seitwärts  in  die 
Hohe,  ubersteigt  den  sogenannten  Schaft  oder  die  Absperrung  (1) 
zieht  das  zweite  Drittel  der  Muffel  abwärts,  geht  um  den  Schaft  (2), 
steigt  das  letzte  Drittel  wieder  in  die  Höhe  und  geht  über  den 
t caan  (3)  nach  dem  Zug  hinter  der  Muffel,  der  mit  dem  Abzugs¬ 
kanal  verbunden  ist.  Die  Schäfte  (1.  2,  3)  sind  12  cm  breit.  Der  un¬ 
tere  Zug  muß  mindestens  15  cm  hoch  sein;  die  ganze  Abmessung 

unteren  Zuges  ist  also  bei  einer  Muffel  von  60  cm  Breite 
60  X  15  cm. 

Die  seitlichen  Züge  müssen  mindestens  8  cm  weit  sein.  Dadurch 
ergibt  sich  infolge  der  Dreiteilung  und  unter  Berücksichtigung  der 
Breite  der  Schafte  (l,  2.  3)  eine  Abmessung  von  31  X  8  cm  für  die 
seitlichen  Züge.  Die  Weite  des  oberen  Zuges  muß  12  cm  sein  und  die 
Weite  des  Zuges  hinter  der  Muffel  10  cm.  Das  Abzugsloch  wird 
vielleicht  mit  10  X  25  cm  richtig  bemessen  sein,  obwohl  es  auch 
liier  auf  den  Schornsteinzug  ankommt. 

Die  Schornsteinhöhe  anzugeben,  ist  ebenfalls  so  ohne  Weiteres 
nicht  mog  ich.  Sie  richtet  sich  ganz  nach  dem  System.  Es  gibt 
Systeme,  bei  denen  14  m  Höhe  schon  genügt,  es  gibt  aber  auch 
solche,  die  einen  Schornstein  von  mindestens  30  m  verlangen  Wenn 
Sie  keine  Erfahrungen  im  Ofenbau  haben,  so  lassen  Sie  ja  die 
Finger  davon  und  übertragen  denselben  unter  Garantie  einem  ge¬ 
übten  Ofenbauer. 

Zu  Frage  56.  Kontrolle  einer  Kachelofenfabrik.  Eine  gute  Kon¬ 
trolle  für  eine  Kachelofenfabrik  ließe  sich  auf  folgende  Art  einfiih- 
Lei?;  I”  eineni  Buche  wird  für  jeden  Kachel-  und  Simsmacher  je  eine 
7,c 'te  für  das  gelohnte  Zeug  und  je  eine  Seite  für  das  abgelieferte 
Zent;  eingerichtet.  Hat  der  Arbeiter  z.  B.  zur  Löhnung  40  Schichten 
L ntei  sims  angegeben,  so  wird  dieses  auf  die  linke  Seite  des  Buches 
mit  dein  Datum  der  Angabe  vermerkt.  Ist  das  Zeug  trocken  und  soll 
m  den  Brennofen  eingelegt  werden,  so  notiert  man  auf  die  andere 
Seite,  wann  und  wieviel  Schichten  der  Arbeiter  in  den  Ofen  lieferte. 
Ist  eine  Angabe  abgeliefert,  so  wird  der  Posten  als  erledigt  gestri- 
.ea-  Soll  e*n  Ofen  „vollgelegt“  werden,  so  müssen  Sie,  um  eine 
wirklich  gute  Kontrolle  zu  haben,  in  einen  Raum  in  der  Nähe  des 
Ofens  möglichst  soviel  Zeug  hinschaffen  lassen,  als  in  den  Ofen  ein¬ 
gelegt  werden  kann.  Nun  notieren  Sie  in  ein  anderes  Buch  (Einlege- 
buch),  was  eingelegt  wird.  Für  das  Schriihzeug  oder  geschrüht  gla¬ 
sierte  Zeug,  das  in  diesen  Ofen  hineinkommt,  haben  Sie  nun  schon 
eine  genaue  Kontrolle.  In  der  Nähe  des  Schädels  des  Ofens  hängt 
eine  kleine  Schiefertafel;  auf  diese  werden  nun  folgende  Notizen 
gemacht: 
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Eingelegt  am  15.  3. 

14  Öfen  weiß  I 
16  Schichten  Untersims  weiß 
100  Kacheln,  30  Ecken  weiß  II 
6  Öfen  braun 

6  Schichten  Untersims  braun 
Brenner:  Ewald. 

Ist  der  Ofen  vollgelegt,  so  gibt  der  Brennhausleiter  an,  wie¬ 
viel  glasiertes  Zeug  in  den  Ofen  eingelegt  wurde  und  teilt  Ihnen 
oder  Ihrem  Stellvertreter  den  Namen  des  Brenners  mit.  Diese  An¬ 
gaben  werden  in  ein  nur  im  Kontor  liegendes  Buch  eingetragen. 
Nun  haben  Sie  auch  eine  Kontrolle,  wieviel  und  was  für  glasiertes 
Zeug  eingelegt  ist.  Wird  der  Brennofen  ausgenommen,  so  werden 
die  Kachelöfen  sofort  sortiert,  mit  fortlaufenden  Nummern  versehen 
und  ins  Lager  befördert.  Der  Ofensortierer  hat  nun  in  sein  Buch, 
welches  immer  in  Ordnung  sein  muß,  da  es  öfter  vom  Kontor  ein¬ 
gefordert  wird,  notiert:  „  „  T 

Den  22.  3.  Aus  Ofen  Nr.  2  vom  15.  3:  12  Öfen  weiß  I.  Klasse 
Nr.  341—352;  1  Ofen  weiß  II.  Klasse  Nr.  108:  6  Öfen  braun  Nr. 
78_83;  3  Schichten  Untersims  weiß;  120  Herdkacheln;  50  Herd¬ 
ecken;  40  Hinterkacheln:  10  Hinterecken.  Besondere  Bemerkungen: 
Viel  Flugasche. 

Aus  dem  Buche  des  Sortierers  ersieht  man,  wieviel  I.  Klasse 
wieviel  II.  Klasse  und  wieviel  Ausschuß  bezw.  Bruch  aus  dem  Ofen 
gekommen  ist.  Außerdem  hat  der  Brenner  Ewald  nicht  vorsichtig 
gefeuert,  sondern  zu  viel  in  den  Heizlöchern  herumgestochert.  Das 
Simszeug  aus  dem  Ofen  wird  auch  ins  Lager  geschafft  und  beim 
Sortieren  und  Wegpacken  gebucht.  Es  ist  öfter  nach  dem  Ausneh¬ 
men  keine  Zeit,  das  Simszeug  gleich  an  Ort  und  Stelle  zu  bringen. 
Dieses  ist  auch  nicht  unbedingt  erforderlich,  sondern  man  kann  zu 
jeder  beliebigen  Zeit  das  Wegräumen  besorgen  lassen;  nur  ist 
darauf  zu  halten,  daß  hier  jede  Schicht  Fries,  Sims,  Aufsatz  usw. 
gewissenhaft  ins  Lagerbuch  eingetragen  wird.  Alle  vier  Wochen 
ist  das  Verzierungszeuglager  aufzunehmen.  Dies  ist  in  einem  ge¬ 
ordneten  Betriebe  in  einigen  Stunden  getan.  Nun  vergleicht  man  die 
T  ogerliste  des  vorhergehenden  Monats  mit  der  jetzt  aufgenomme¬ 
nen;  dann  sieht  man  nach  Abzug  der  verkauften  bezw.  versandten 
Waren,  wieviel  Bruch  entstanden  ist.  Diese  Art  der  Kontrolle  ist 
sehr  zuverlässig  und  wird  von  mir  so  gehandhabt. 

Man  kann  aus  dieser  Kontrolle  jederzeit  ersehen,  wieviel 
Bestand  an  roher  Ware  vorhanden  ist,  was  in  jeden  Ofen  eingelegt 
ist,  wieviel  gute  Ware,  Ausschuß  und  Bruch  man  erzielt,  welcher 
Brennofen  die  besten  Ergebnisse  liefert,  welche  Brenner  gewissen¬ 
haft  arbeiten,  welcher  Lagerbestand  vorhanden  ist  u.  a.  m. 

Zweite  Antwort.  Die  gewünschte  Kontrolle  läßt  sich  ohne  wei¬ 
teres  durch  eine  ganz  einfache  Betriebsbuchführung  ausiiben. 
Wenn  jeder  Former  die  von  ihm  geformte  Ware  nach  Menge  und 
Nummer  auf  einen  Arbeitszettel  aufschreibt  und  diese  Zettel  wö¬ 
chentlich  eingesammelt  werden,  so  erfährt  man  genau  den  Stand 
der  Ware  im  Trockenraum.  Beim  Abliefern  der  Ware  in  den  Ofen 
ist  es  doch  unerläßlich,  daß  der  Oberformer  alles  nachsieht,  beschä¬ 
digte  und  krummgewordene  Ware  ausschließt  und  jede  Ausschuß¬ 
ware  auf  dem  Arbeitszettel  jedes  einzelnen  Formers  vermerkt.  Bei 
dieser  Arbeit  läßt  sich  leicht  feststellen,  was  aus  dem  Trockenraum 
abgegeben  wird.  Diese  Aufstellung  erhält  der  Lagerist,  welcher  nun 
festzustellen  hat,  was  aus  jedem  Brand  herauskommt.  Wieviel 
Olasurware  in  den  Ofen  kommt,  hat  der  Qlasierer  aufzuschreiben 
und  die  Aufstellung  ebenfalls  dem  Lageristen  einzuhändigen,  wel¬ 
cher  feststellt,  ob  die  Menge,  welche  aus  dem  Ofen  kommt,  mit  der¬ 
jenigen,  welche  eingesetzt  wurde,  übereinstimmt.  Sollte  der  La¬ 
gerist  die  Schrühware  nicht  unter  sich  haben,  so  hat  sich  der  Ober¬ 
former  mit  demjenigen  ins  Einvernehmen  zu  setzen,  welchem  der 
Schrühraum  untersteht.  Dieses  Vorgehen  verbürgt  unbedingte  Si¬ 
cherheit.  umsomehr,  wenn  man  sich  von  Zeit  zu  Zeit  von  der  Rich¬ 
tigkeit  der  Aufstellungen  überzeugt.  Eine  etwaige  Differenz  ergibt 
das  Bruchkonto  beim  Einsetzen  usw.  Die  Ware,  welche  vom  Ofen 
ins  Lager  kommt,  wird  sortiert,  und  aus  dem  gesamten  Ofeninhalt 
wird  die  gute  Ware,  Bruch,  Ausschuß  und  noch  einmal  zu  brennende 
Ware  festgestellt. 

Die  Lagerkontrolle  geschieht  folgendermaßen:  Im  Eingangs¬ 
buch  hat  jeder  Artikel  seine  Rubrik,  womöglich  so,  daß  alle  Rubri¬ 
ken  ohne  umzublättein,  auf  einmal  zu  übersehen  sind.  Im  Lager 
wird  nun  Inventur  aufgenommen  und  der  Stand  derselben  in  den 
einzelnen  Rubriken  festgelegt.  Bei  jedem  Brand  wird  das  Buch  wei¬ 
tergeführt.  Links  das  Datum  der  Ausnahme  des  Ofens  und  in  jede 
Rubrik  die  Anzahl  des  betreffenden  Artikels,  was  als  gute  Ware 
in  den  Lagerbestand  aufgenommen  wird.  Im  Ausgangsbuch  wieder¬ 
holt  sich  derselbe  Vorgang,  nur  daß  statt  dem  Datum  des  Brandes 
dasjenige  der  Verpackung  eingetragen  wird.  Das  Eingangsbuch  muß 
mit  dem  Prozentsatz  guter  Ware,  welcher  aus  dem  Ofeninhalt  be¬ 
rechnet  wurde,  das  Ausgangsbuch  mit  den  Rechnungen  übereinstim¬ 
men.  Wenn  die  beiden  Buchseiten  jeden  Monat  aufgerechnet  und 
abgeschlossen  werden,  so  gibt  der  Unterschied  zwischen  den  beiden 
Überträgen  zu  jeder  Zeit  den  genauen  Lagerbestand  an.  Für  zweite 
Wahl  und  Ausschußware  kann  entweder  dasselbe  Buch  benutzt 
werden,  oder  es  können  in  einem  Buch  statt  einer  Rubrik  zwei  für 
jeden  Artikel  nebeneinander  gesetzt  werden.  Die  erst  für  gute 
Ware,  die  zweite  für  Ausschuß.  Werden  mehr  Abstufungen  gemacht, 
so  können  auch  drei  und  vier  Rubriken  nebeneinander  gesetzt  wer¬ 
den.  Bei  genauer  Führung  und.  wenn  nötig,  noch  weiterer  Ausar¬ 
beitung,  je  nach  der  Größe  des  Betriebes,  bietet  eine  derartige  Auf¬ 
stellung  zu  jeder  Zeit  genaue  Einsicht  in  den  Stand  der  Fabrikation. 


Dritte  Antwort.  Zu  empfehlen  ist  die  Anlegung  eines  Ofenauf- 
nahme-Buches.  Der  Oberbrenner  bezw.  Brennmeister  hat  die  Stück¬ 
zahl  jeder  Warengattung,  welche  gebrannt  werden  soll,  gewissen¬ 
haft  zu  notieren.  Nach  beendigtem  Brande  wandert  die  fertige  Ware 
in  den  Sortierraum,  wo  sie  aufgenommen  und  der  Ausfall  festge¬ 
stellt  wird.  Die  so  gewonnenen  Zahlen  werden  von  einem  Beam¬ 
ten  in  das  Ofenaufnahme-Buch,  welches  für  jede  Art  des  Ausfalles, 
also  für  gute  Ware,  Ausschuß  und  Bruch,  sowie  für  die  überhaupt 
in  den  Öfen  gekommene  Ware  eine  besondere  Spalte  aufweist, 
eingetragen.  Vorteilhaft  ist  es  auch,  in  einer  weiteren  Spalte  die 
Fehler  einer  Warengattung  zu  vermerken. 

Zwecks  Durchführung  einer  zuverlässigen  Kontrolle  des  La¬ 
gerbestandes  möchte  ich  empfehlen,  so  oft  wie  möglich  eine  Inven¬ 
tur  aufzuuehmen;  auch  läßt  sich  durch  einmal  im  Jahre  vorzuneh- 
mende  Inventuraufnahme  und  gewissenhafte  Buchung  der  jeweiligen 
Zu-  und  Abgänge  jederzeit  der  Lagerbestand  feststellen. 

Vierte  Antwort.  Auf  einfachste  Weise  läßt  sich  die  Kontrolle 
der  eingesetzten  und  ausgenommenen  Ware  eines  Ofens,  sowie  an¬ 
schließend  daran  der  Ausschuß  und  Bruch  feststellen,  wenn  an 
jedem  Ofen  folgende  Tabelle  in  einem  Kästchen  von  40  :  25  cm  Grö¬ 
ße  sichtbar  angebracht  wird. 

Arbeits-Tabelle  Nr .  Ofen  Nr . 


Eingesetzt  durch .  Gebrannt . 

Angebrannt  am . Uhr  .  .  Abgebrannt  am . Uhr  . 


Kacheln  Nr. 

Nähere  Bezeichnung  des  Ofeninhalts 

Stückzahl 

Sortiert  durch . . . 

Lager  abgeliefert  am  .  . 

Kacheln 

Nr. 

Bezeichnung 

Qualität 

1  1  11 

Aus¬ 

schuß 

Bruch 

Qualität 

1  1  11 

Bemerkung 

Die  Tabelle  hat  jedesmal  der  betreffende  Werkführer  oder  Auf¬ 
seher  vor  dem  Schließen  des  Ofens  in  den  Kasten  zu  hängen  und 
auszufüllen.  Nach  dem  Brennen  kommt  der  Kasten  in  den  Sortier¬ 
raum,  wo  dann  am  Schluß  genau  festgestellt  werden  kann,  ob  der 
Inhalt  stimmt  oder  nicht.  Mit  diesen  Tabellen  läßt  sich  genau  nach¬ 
prüfen  und  etwaigen  Mißständen  abhelfen.  Außerdem  sieht  man 
daraus,  was  zu  Lager  kam,  und  somit  kann  man  zu  jeder  Zeit  fest¬ 
stellen,  was  an  Lagerbestand  vorhanden  ist,  wenn  gleich  der  Einlauf 
sowie  der  Abgang  noch  in  ein  besonderes  Buch  eingetragen  wird. 
Die  Eintragung  im  Lager  muß  natürlich  so  erfolgen,  daß  jede  Ka¬ 
chelofennummer  im  Buch  ihre  besondere  Spalte  hat. 

Zu  Frage  57.  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  einer  Kachel¬ 
ofenfabrik.  Ihrer  Frage  nach  zu  urteilen,  müssen  Ihre  Leute  auf 
Tagelohn  angestellt  sein.  Ein  solcher  Betrieb  arbeitet  nicht  rationell. 
In  einem  Betriebe,  der  gleichmäßig  fortarbeitet,  können  fast  alle 
Arbeiten  in  Akkord  vergeben  werden.  Die  Simszeug-  und  Kachel¬ 
macher  arbeiten  ja  fast  ohne  Ausnahme  auf  Akkord.  Nun  müssen  Sie 
Holzhacken,  Holztragen,  Tonkarren,  Einlegen  und  Ausnehmen,  das 
Sortieren  der  Kachelöfen  usw.  in  Akkord  vergeben,  dann  werden  die 
Hilfsarbeiter,  welche  noch  in  Tagelohn  stehen,  gezwungen  sein,  sich 
auch  etwas  mehr  ranzuhalten.  Für  diesen  größeren  Aufwand  an 
Arbeitskraft  können  Sie  ja  den  Lohnarbeitern  eine  entsprechende 
Zulage  gewähren.  Sollten  Sie  jedoch  schon  fast  alle  Arbeiten  in  Ak¬ 
kord  vergeben  haben,  so  ist  nur  durch  Einstellen  einer  größeren 
Anzahl  Arbeiter  eine  größere  Produktion  zu  erzielen.  Mit  Prämien 
ist  hier  schlecht  etwas  zu  machen,  denn  bei  Akkordarbeiten  strengt 
sich  jeder  Arbeiter  an,  soviel  wie  möglich  zu  verdienen.  Bewilligen 
S'e  nun  Prämien,  so  wäre  vielleicht  auf  kurze  Zeit  eine  erhöhte 
Leistung  zu  erreichen,  aber  bald  würde  die  Kraft  der  Arbeiter  we¬ 
gen  fortgesetzter  Überarbeitung  erlahmen  und  Alles  wäre  wieder 
wie  früher. 

Zweite  Antwort.  Die  Leistungsfähigkeit  Ihrer  Fabrik  dadurch 
zu  erhöhen,  daß  Sie  Lohnprämien  an  die  Arbeiter  zahlen  wollen, 
halte  ich  nicht  für  ratsam.  Abgesehen  davon,  daß  Ihnen  dadurch 
erhebliche  Unkosten  entstehen,  würde,  da  dann  doch  jeder  Arbeiter 
danach  trachtet,  möglichst  viel  Ware  fertig  zu  machen,  die  Ware 
nicht  mehr  mit  der  genügenden  Sorgfalt  behandelt  werden.  Es  würde 
bedeutend  mehr  Ausfall  entstehen,  wodurch  dann  der  Vorteil,  den  Sie 
durch  die  Mehrfabrikation  haben,  wenn  überhaupt  einer  vorhanden 
ist,  sehr  gering  werden  wird.  Das  Prämienzahlen  an  Arbeiter  halte 
ich  deshalb  für  ganz  verfehlt.  Wenn  Sie  schon  Prämien  zahlen  wol¬ 
len,  dann  kann  diese  nur  der  Werkführer  erhalten,  der  ja  für  die 
schlechte  Ware  verantwortlich  gemacht  werden  kann.  Meines  Er¬ 
achtens  können  Sie  aber  die  Leistungsfähigkeit  Ihrer  Fabrik  dadurch 
erhöhen,  daß  Sie  die  Arbeiter  mehr  beaufsichtigen  und  vor  allem 
dadurch,  daß  Sie  es  nicht  an  sach-  und  fachkundiger  Leitung  fehlen 
lassen.  . 
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Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Töpfermeister  Carl  Scherler  in  Riesa. 

Dienstjubiläum.  Der  Töpfergeselle  Ernst  Florian  Grohmann 
konnte  am  12.  März  auf  eine  40jährige  Dienstzeit  bei  der  Firma  Karl 
Lehmann,  Pirna  (Inh.  Hugo  Lehmann)  zurückblicken. 

Sachverständiger.  Ludwig  Fränkel  (Berlin  SW  68,  Alte  Jakob- 
straße  20-21)  wurde  von  der  Handelskammer  zu  Berlin  als  Sachver¬ 
ständiger  für  Porzellan  und  Steingut  öffentlich  angestellt  und  ver¬ 
eidigt. 

Schadenfeuer.  Bei  den  Arloffer  Tonwerken  A.-G.  in  Arloff  ent¬ 
stand  auf  bisher  unaufgeklärte  Weise  Feuer,  wodurch  ein  großer 
Teil  des  Werkes  vernichtet  wurde. 

Baukeramische  Fachschule  in  Radkersburg.  Der  Sektionsrat 
des  Ministeriums  für  öffentliche  Arbeiten,  Rudolf  Freiherr  von  Klim- 
burg,  besuchte  die  Stadt  Radkersburg  (Steiermark),  um  die  endgülti¬ 
gen  Besprechungen  wegen  Errichtung  einer  baukeramischen  Fach¬ 
schule  mit  den  Vertretern  der  Gemeinde  zu  pflegen.  Das  von  der 
Stadtgemeinde  seinerzeit  in  Aussicht  genommene  Gebäude  zur  Un¬ 
terbringung  der  Fachschule  (die  sogenannte  Platzkaserne)  wurde 
ehigehend  besichtigt  und  sofern  entsprechende  Umbauten  vorgenom¬ 
men  werden,  als  für  diesen  Zweck  geeignet  befunden.  Nach  den 
Mitteilungen  des  Sektionsrates  beabsichtigt  das  Ministerium  für  öf¬ 
fentliche  Arbeiten,  die  Fachschule  bereits  mit  dem  1.  Oktober  d.  J. 
zu  eröffnen. 

Ausgrabungen.  Bei  einem  Umbau  in  Trier  stieß  man  in  einer 
Tiefe  von  5  tn  auf  einen  gut  erhaltenen  römischen  Mosaikboden. 
Die  Museumsverwaltung  will  den  Boden  heben  lassen.  Die  von  der 
gleichen  Verwaltung  schon  vor  längerer  Zeit  vorgenommenen  Aus¬ 
grabungen  führten  zur  Freilegung  einer  vollständigen  römischen 
Töpfereianlage.  Bis  jetzt  sind  zwei  guterhaltene  Öfen  freigelegt 
worden.  In  dem  größeren  Ofen  wurden  nach  dem  Befund  Urnen  und 
Krüge  gebrannt,  während  man  in  dem  anderen  nur  Scherben  von 
kleineren  Tongefäßen  vorfand. 

Die  sächsische  und  die  Berliner  Porzellanmanufaktur.  Die 

sächsische  Porzellanmanufaktur  kann  seit  einigen  Jahren  einen  ste¬ 
tig  steigenden  Absatz  verzeichnen.  1908  belief  sich  der  Gesamt¬ 
rohabsatz  für  Porzellan  auf  1  906  671  M,  1909  auf  2  036  724  M  und 
1910  auf  2  303  065  M,  die  entsprechenden  Zahlen  des  Reinerlöses 
für  Porzellan  waren  1  647  206  M  bezw.  1  760  157  M  bezw.  1  986  736 
Mark.  In  der  gleichen  Zeit  stieg  die  Zahl  der  beschäftigten  Perso¬ 
nen  von  706  auf  751.  Aber  das  so  verstärkte  Personal  konnte,  ob¬ 
wohl  es  dauernd  und  äußerst  angestrengt  gearbeitet  hat,  die  vor¬ 
liegenden  Aufträge  nicht  rechtzeitig  erledigen.  Da  die  geschäftliche 
Lage  der  Manufaktur  auf  eine  weitere  Steigerung  des  Umsatzes 
rechnen  ließ,  so  si  ad  durch  Aufsetzung  eines  dritten  Obergeschosses 
auf  den  einen  Flügel  des  Manufakturgebäudes  in  Meißen  50  neue 
Arbeitsplätze  geschaffen.  Seit  Beginn  des  Jahres  1912  konnte  die 
sächsische  Manufaktur  wieder  ihre  Erzeugnisse  vermehren  und  die 
Lieferfristen  vermindern. 

Die  Pozellanmanufaktur  in  Berlin  hat  ebenfalls  im  Jahre  1910 
ihr  Personal  vermehren  müssen;  es  bestand  am  Schluß  des  Jahres 
aus  23  Beamten  und  565  sonstigen  Angestellten  (542  im  Vorjahre), 
steht  also  an  Zahl  dem  der  sächsischen  nach.  Der  an  die  Staatskasse 
abgeführte  bare  Überschuß  belief  sich  auf  98  896  M.  Die  Einnahmen 
aus  dem  Betrieb  beliefen  sich  auf  1  644  848  M.  Der  Gesamtgewinn 
des  Betriebes  ist  von  289  501  M  auf  312  886  M  gestiegen;  davon  gin¬ 
gen  für  Bauten,  Neubeschaffungen  und  Betriebseinrichtungen,  Wohl¬ 
fahrt  des  Personals  usw.  größere  Summen  ab,  so  daß  der  bare  Über¬ 
schuß  trotz  des  etwas  erhöhten  Absatzes  1910  geringer  war  als  im 
Vorjahre. 

Ludwig  Wessel,  A.-G.  für  Porzellan-  und  Steingutfabrikation. 

Im  Anschluß  an  unsere  Mitteilung  in  voriger  Nummer  entnehmen 
wir  aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  noch  folgendes:  Die  Absatz¬ 
verhältnisse  lagen  bis  in  den  Oktober  hinein  günstig.  Von  da  ab 
machte  sich  jedoch  die  internationale  politische  Lage  geltend,  die 
lähmend  auf  den  Verkauf  einwirkte.  Eine  weitere  Verminderung 
des  Absatzes  vom  Oktober  ab  liegt  darin,  daß  viele  Abnehmer  in¬ 
folge  der  unter  neuen  Bedingungen  ab  1.  Oktober  1911  arbeitenden 
Vereinigung  der  deutschen  Steingutfabriken  große  Posten  Ware 
zu  sehr  billigen  Preisen  im  September  hereinnahmen.  Nach  lang¬ 
wierigen  Verhandlungen  ist  es  endlich  gelungen,  nahezu  sämtliche 
deutsche  Steingutfabriken  zum  Beitritt  zu  der  Vereinigung  deutscher 
Steingutfabriken  zu  veranlassen.  Dieser  Vereinigung  konnte  nun¬ 
mehr  eine  straffere  Organisation  gegeben  werden,  und  es  wurden 
■diejenigen  Preise  und  Bedingungen  festgesetzt,  welche  für  alle  der 
Vereinigung  angehörenden  Werke  für  die  ab  1.  Oktober  1911  auf¬ 
genommenen  Aufträge  maßgebend  sind.  Wenn  auch  der  Marktlage 
entsprechend  die  Preise  im  allgemeinen  sich  in  den  bisherigen 
Grenzen  halten,  so  haben  die  neuen  Vereinbarungen  doch  den  nicht  • 
zu  unterschätzenden  Vorteil,  daß  einem  weiteren  Sinken  der  jetzi¬ 
gen  Marktpreise  zunächst  für  das  laufende  Jahr  Einhalt  geboten  ist. 
Inwieweit  das  neue  Geschäftsjahr  noch  unter  den  Nachwirkungen 
der  früheren  Schleuderpreise  einzelner  Fabriken  und  unter  der  auch 
jetzt  noch  bestehenden  Überproduktion  in  Mitleidenschaft  gezogen 
wird,  das  läßt  sich  heute  noch  nicht  annähernd  übersehen.  Die  Di¬ 


rektion  hat  eine  der  Marktlage  entsprechende  Produktionsein¬ 
schränkung  vorgenommen  und  hegt  die  Hoffnung,  daß  den  gut  ein¬ 
geführten  Fabrikaten  der  Erfolg  im  laufenden  Geschäftsjahre  nicht 
fehlen  wird,  und  die  Vorräte  von  Fertigfabrikaten  entsprechend 
vermindert  werden  können. 

Steingutfabrik  Aktien-Gesellschaft  Sörnewitz-Meißen.  Der 

Abschluß  für  das  Geschäftsjahr  1911  ergibt  ein  Reinerträgnis  von 
205  210  M  gegen  145  553  M  im  Jahre  1910,  nachdem  100  337  M  gegen 
96  473  M  im  Jahre  1910  zur  Abschreibung  gelangt  sind.  Fs  wird  der 
Generalversammlung  vorgeschlagen,  6Ü  v.  H.  Dividende  gegen  5 
v.  H.  im  Vorjahre  zur  Ausschüttung  zu  bringen,  35  000  M  zu  Extra- 
Abschreibungen  zu  vei  wenden  und  nach  Abzug  der  satzungsm'iTi- 
gen  Tantiemen  66  092  M  (im  Vorjahre  63  235  M)  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen. 

Ordentliche  Generalversammlung:  13.  April  1912,  nachmittags 
'/A  Uhr,  im  Hamburger  Hof  in  Meißen.  Auf  der  Tagesordnung 
steht  u.  A.:  Ermächtigung  zum  Verkauf  der  Porzellanfabrik  im  all¬ 
gemeinen,  auch  unter  Beteiligung  beim  Unternehmen  des  Erwer¬ 
bers. 

Ad.  Deidesheimer.  Akt.-Ges.,  Neustädter  Mosaikplatten-Fa- 

brik.  Die  Gesellschaft,  die  im  letzten  Jahr  eine  Sanierung  in  der  Art 
vornahm,  daß  das  Grundkapital  von  350  000  M  auf  175  000  M  zu¬ 
sammengelegt  und  93  000  M  Vorzugsaktien  neu  ausgegeben  wurden, 
berichtet  für  1911  von  einer  Erhöhung  des  Absatzes  wie  der  Pro¬ 
duktion.  Nach  11  840  M  (i.  V.  17  337  M)  Abschreibungen  ergaben 
sich  12  991  M  Reingewinn  (i.  V.  83  590  M  Verlust).  Die  Generalver¬ 
sammlung  beschloß.  Von  der  Ausschüttung  von  4  v.  H.  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien  abzusehen  und  den  betreffenden  Betrag  von 
4440  M  der  Reserve  zuzuweisen,  die  außerdem  noch  3000  M  erhält 
und  nunmehr  11  440  M  beträgt.  5551  M  werden  vorgetragen.  Ferner 
wurde  beschlossen,  10  Stammaktien  in  Vorzugsaktien  umzuwandeln 
und  mitgeteilt,  das  laufende  Jahr  lasse  einen  günstigeren  Abschluß 
erwarten. 

Grohner  Wandplatten-Fabrik  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  12.  April  1912,  vormittags  11  Uhr.  im  Sitzungssaal  der 
Deutschen  Nationalbank.  Bremen,  U.  L.  Fr.  Kirchhof  4-7,  I. 

Stellawerk  A.-G.  vorm.  Wilisch  &  Co.,  Homberg  a.  RheÜn. 

Fabrik  feuer-  und  säurefester  Produkte.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  12.  April  1912,  nachmittags  5  Uhr,  im  Geschäftslokale 
der  Rheinischen  Bank  in  Duisburg. 

Th.  Neizert  &  Cie.,  Fabrik  feuerfester  Produkte,  A.-G.  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  27.  April,  mittags  12  Uhr,  im  Geschäfts¬ 
lokal  in  Bendorf. 

Schlettstadt,  Eis.  Georg  Griesmar  hat  die  Glas-  und  Porzellan- 
waren-Handlung  von  Fräulein  Madeleine  Friedrich  übernommen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hirschau.  Ernst  Dorfner  &  Cie,_.  Porzellan-  und  Steingutfabrik. 
Die  Gesellschaft  hat  sich  infolge  Ablebens  des  Gesellschafters 
Ernst  Dorfner  aufgelöst.  Als  Liquidatoren  wurden  bestellt:  Braue¬ 
reibesitzer  Vitus  Dorfner  (Hirschau).  Bauereibesitzer  Xav,er  Böckl 
(Hirschau),  Bayerische  Treuhand-Aktiengesellschaft,  Zweignieder¬ 
lassung  Nürnberg.  Nur  je  zwei  Liquidatoren  zusammen  sind  zur 
Zeichnung  berechtigt,  worunter  stets  die  Bayerische  Treuhand- 
Aktiengesellschaft  vertreten  sein  muß. 

München.  L.  Thannemann  &  Cie.,  Zinngußwarenfabrik  und 
Porzellanmalerei.  Der  Gesellschafter  Hermann  Wengert  ist  ausge¬ 
schieden. 

Saargemünd.  Utzschneider  6c  Cie.  Der  Ingenieur  und  Fabrik¬ 
direktor  Alexander  de  Geiger  (Vitry-le-Francois)  ist  zum  vertre¬ 
tungsberechtigten  Gesellschafter  bestellt,  derselbe  ist  berechtigt, 
die  Gesellschaft  allein  zu  vertreten.  Die  Gesellschafterin,  Ehefrau 
Eduard  von  Jaunez,  Berta  geborene  de  Geiger  (Saargemünd)  ist  ge¬ 
storben,  daher  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Zur  Vertretung 
der  Gesellschaft  sind  nunmehr  berechtigt,  ein  jeder  für  sich  allein: 
1)  Paul  de  Geiger.  Fabrikdirektor  in  Saargemiind.  2)  Eduard  von 
Jaunez,  Fabrikant  in  Saargemiind.  3)  Alexander  de  Geiger,  Ingeni¬ 
eur  und  Fabrikdirektor  in  Vitry-le-Francois. 

Bitterfeld.  H.  Pölko.  G.  m.  b.  H..  Steinzeugröhren-  und  Watid- 
’iiHr'-^hriken.  Oie  Vertretungsbefugnis  des  Fabrikdirektors,  Stadt¬ 
rats  Friedrich  Polko  ist  beendet.  An  seiner  Stelle  ist  der  Kaufmann 
Richard  Schmidt  (Bitterfeld)  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Dommitzsch.  Deutsche  Tonwarenfabrik.  G.  m.  b.  H.  Das 
Stammkapital  ist  von  100  000  M  auf  122  000  M  erhöht.  Außer  dem 
derzeitigen  Geschäftsführer.  Kaufmann  Hermann  Paul,  ist  noch  der 
Kaufmann  Alfred  Wattig  als  zweiter  gleichberechtigter  Geschäfts¬ 
führer  bestellt.  Beide  dürfen  nur  gemeinschaftlich  die  Gesellschaft 
vertreten.  Ferner  ist  der  Gesellschafter  Kaufmann  Bernhard  Heck¬ 
mann  (Marienfelde  bei  Berlin)  ermächtigt,  mit  einem  der  Geschäfts¬ 
führer  gemeinsam  die  Firma  rechtsverbindlich  zu  zeichnen  und  zu 
vertreten. 

Berlin.  Berliner  Ofen-  und  Herde-Fabrik,  G.  m  b.  H.  Kaufmann 
Herbert  Kolberg  (Groß-Lichterfelde)  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Hamburg.  Alexander  Miehe.  Keramisches  Musterlager.  Aus 
dieser  Kommanditgesellschaft  ist  der  Kommanditist  ausgeschieden: 
gleichzeitig  ist  ein  Kommanditist  eingetreten;  die  Gesellschaft  wird 
unter  der  Firma  Alex.  Miehe  &  Co.  fortgesetzt. 
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Velten.  Richard  Blumenfeld,  Veltener  Ofenfabrik  A.-G.,  mit 
Zweigniederlassung  zu  Charlottenburg.  Gustav  Netzband  (Velten) 
wurde  Prokura  erteilt.  Derselbe  ist  eimächtigt,  in  Gemeinschaft 
mit  einem  anderen  Prokuristen  und.  wenn  der  Vorstand  aus  mehr 
als  einer  Person  besteht,  auch  in  Gemeinschaft  mit  einem  Vorstands- 
mitgliede  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 

Dresden.  Sächsische  Ofen-  6c  Chamottewarenfabrik  vorm. 
Ernst  Teichert,  Hauptniederlage  in  Dresden,  Zweigniederlassung 
der  in  Meißen  unter  der  Firma  Sächsische  Ofen-  und  Chamotte- 
Waaren-Fabrik  (vorm.  Ernst  Teichert)  bestehenden  Aktiengesell¬ 
schaft.  Prokura  ist  erteilt  den  Kaufleuten  Otto  Heinrich  Haase  und 
Max  Georg  Rudolph  Zeidler,  beide  in  Meißen.  Jeder  von  ihnen  ist 
befugt,  die  Gesellschaft  mit  einem  Vorstar.dsmitgliede  zu  vertreten. 

Thonberg-Kamenz.  Chamotte-  und  Thonwerke  A.-G.  Thonberg- 
Kamenz  (Sachsen).  Dem  Buchhalter  Karl  Friedrich  Rudolf  Huste 
und  dem  Betriebsingenieur  Emil  Friedrich  Wilhelm  Hartwig,  beide 
in  Thonberg-Prietitz  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Konkurse.  Ofenfabrikant  Paul  Berndt  zu  Neudamm.  Konkurs¬ 
verwalter:  Kaufmann  Heinrich  Wieprecht  (Neudamm).  Meldefrist: 
12.  April  1912.  Gläubigerversammlung:  12.  April  1912,  vormittags 
1134  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  10.  April  1912.  Prüfungs¬ 
termin:  29.  Mai  1912,  vormittags  1134  Uhr. 

Tonwarenhändler  Franz  Oertel  in  Göttendorf.  Konkursverwal¬ 
ter:  Amtsgerichtsassistent  Dietel  (Hohenleuben).  Offener  Arrest  mit 
Anzeigepflicht  und  Anmeldefrist:  3.  April  1912.  Gläubigerversamm¬ 
lung  und  Prüfungstermin:  11.  April  1912,  vormittags  10  Uhr. 

Ofengeschäftsinhaber  und  Ofensetzer  Paal  Otto  Lange  in  Neu¬ 
stadt  b.  Chemnitz.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Siegert 
(Chemnitz).  Anmeldefrist:  11.  Mai  1912.  Wahltermin:  18.  April  1912, 
vormittags  3411  Uhr.  Prüfungstermin:  20.  Mai  1912,  vormittags  10 
Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  11.  Mai  1912. 

Glasindustrie. 

Sachverständige.  Die  Handelskammer  zu  Berlin  hat  folgende 
Herren  als  Sachverständige  öffentlich  angestellt  und  vereidigt:  Carl 
Busch  (Südende,  Parkstr.  17)  und  Max  Held  (Berlin  SO  36,  Kott¬ 
buser  Ufer  34)  für  Erzeugnisse  der  Glasmalerei;  Otto  Grigoleit 
(Berlin  SW  61,  Blücherstr.  22)  für  Kunstverglasungen;  Friedrich 
Otto  Hofmann  (Berlin  SO  26,  Skalitzerstr.  27)  für  Glaswaren  (Hohl¬ 
glas  u.  dergl.). 

Verkaufsgenossenschaft  der  belgischen  Fensterglashütten.  Die 

Verkaufsgenossenschaft  nahm,  hauptsächlich  wegen  der  Verteuerung 
der  Betriebskosten,  für  die  meisten  ausländischen  Absatzgebiete 
neue  Preiserhöhungen  um  1  bis  2  v.  H.  auf  den  Grundpreis  vor.  Die 
gewährten  Nachlässe  für  Japan  und  Südamerika  wurden  auf  6434 
bis  6834  v.  H.  festgesetzt,  die  für  England  auf  27  s  6  d. 

Lage  der  belgischen  Glasindustrie  1911.  Das  Kaiserliche  Kon¬ 
sulat  in  Charleroi  berichtet  über  die  Lage  der  belgischen  Glasin¬ 
dustrie  im  Jahre  1911  folgendes: 

Spiegelglasindustrie.  Die  Ausfuhr  des  Jahres  1911  zeigt  für  po¬ 
liertes  Spiegelglas  eine  Zunahme,  dagegen  für  belegtes  Spiegelglas 
und  für  Rohglas  eine  Abnahme.  Die  Preise  blieben  unverändert  fest, 
und  die  Fabriken  erzielten  gute  finanzielle  Resultate.  In  den  letzten 
Monaten  des  Jahres  machte  sich  eine  verminderte  Nachfrage  gel¬ 
tend,  so  daß  Produktionseinschränkungen  eingetreten  sind.  Man 
hofft,  daß  im  Frühjahr  eine  Besserung  der  Nachfrage  elntreten  wird. 

Fensterglasindustrie.  Die  Ausfuhr  des  Jahres  1911  zeigt  eine 
Abnahme,  indes  haben  sich  die  Marktverhältnisse  in  den  letzten  Mo¬ 
naten  erheblich  gebessert.  Es  sind  zurzeit  26  Wannen  in  Betrieb. 
Die  Fabriken  sind  voll  beschäftigt  und  konnten  nach  und  nach 
mäßige  Preiserhöhungen  eintreten  lassen.  Die  mechanische  Fabrika¬ 
tion  von  Fensterglas  war  im  laufenden  Jahre  außer  Betrieb,  da  zu 
weiteren  Versuchen  größere  Geldmittel  erforderlich  sind,  die  von 
dem  Erfinder  bis  jetzt  noch  nicht  aufgebracht  werden  konnten.  Man 
hat  angefangen,  der  Glasblasemaschine  der  American  Window  Gtass 
Company  mehr  Interesse  entgegenzubringen;  zwei  von  dem  Ver¬ 
bände  der  belgischen  Glasfabrikanten  zur  Prüfung  dieser  Maschine 
nach  Pittsburg  entsandte  Delegierte  haben  einen  günstigen  Bericht 
darüber  eingereicht;  nach  Deutschland  geschickte  Delegierte,  die 
die  Handhabung  der  sich  dort  bereits  in  Betrieb  befindenden  ameri¬ 
kanischen  Blasmaschine  studieren  sollten,  haben  sich  ebenfalls  sehr 
günstig  über  den  Gang  und  die  Leistungen  dieser  Maschine  ausge¬ 
sprochen. 

Für  Flaschen  liegen  die  Marktverhältnisse  günstig.  Die  Pro¬ 
duktion  hat  sich  gegen  das  Vonahr  etwas  erhöht,  reicht  aber  bei 
weitem  nicht  aus,  um  den  Bedarf  des  Lagers  zu  decken;  es  bietet 
sich  nach  wie  vor  hierin  günstige  Absatzgelegenheit  für  Deutsch¬ 
land. 

Die  Glasausfuhr  Belgiens  1911  (und  1910)  gestaltete  sich  nach 
der  vorläufigen  statistischen  Zusammenstellung  der  belgischen  Ge¬ 
neralzolldirektion  folgendermaßen: 

Spiegelglas,  nicht  eingerahmt:  Rohes  Spiegelglas  4566  t  (5809), 
davon  nach  Deutschland  4185  t  (5526);  Poliertes  Spiegelglas  36  840  t 
(34  207),  davon  nach  Großbritannien  11617  t  (10  626),  Australien 
2766  t  (1767),  Österreich-Ungarn  2510  t  (889),  Niederlande  2427  t 
(1891),  Itaken  2019  t  (1851),  Deutschland  486  t  (496),  Hamburg  99  t 
(20);  Belegtes  Spiegelglas  476  t  (869),  davon  nach  den  Niederlanden 
265  t  (323). 


Fensterglas:  Gewöhnliches  Fensterglas  204  883  t  (213  507), 
davon  nach  Großbritannien  49  182  t  (46  869),  Japan  20  474  t  (26  529), 
Kanada  19  401  t  (16  034),  den  Niederlanden  13  723  t  (16  741),  Deutsch¬ 
land  5329  t  (5276).  Hamburg  785  t  (1100);  Mattes  Fensterglas,  mit 
und  ohne  Muster,  gekehltes,  gerieftes,  rautenförmiges.  Kathcdral- 
glas  1202  t  (1196),  davon  nach  den-  Niederlanden  1117  t  (931);  Far¬ 
biges  und  bemaltes  Fensterglas  131  t  (141),  davon  nach  Frankreich 
67  t  (48). 

G.  Putzier,  Glashüttenwerke,  G.  m.  b.  H„  in  Penzig.  Die  Ge¬ 
sellschaft  hat  die  Glasfabrik  Gleisberg,  Zeidler  &  Co.  in  Penzig 
gekauft  und  vereinigt  beide  Werke.  Der  frühere  Inhaber,  Fabrik¬ 
besitzer  Arthur  Zeidler,  tritt  als  Teilhaber  in  die  neue  Firma  ein. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Stettin.  Neu  eingetragen  wurde:  Glasfabrik  Gustav  Wilhelm 
Hilbert.  Inhaber:  Kaufmann  Gustav  Wilhelm  Hilbert  (Stettin). 

Hohenlimburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Hohenlimburger  Glas- 
kunst-Werke  Nicolaus  6c  Co.  Gesellschafter  sind  die  Kaufleute  Au¬ 
gust  Nicolaus  (Hohenlimburg)  und  Hermann  Adolphs  (Essen-Ruhr). 

Bischofswerda,  Sachsen.  Neu  eingetragen  wurde:  Lausitzer 
Glasraffinerie  Rudolf  Redl.  Inhaber:  Fabrikbesitzer  Josef  Paul  Ru¬ 
dolf  Redl.  Angegebener  Geschäftszweig:  Raffinieren  von  feineren 
Glaswaren  zu  Beleuchtungszwecken. 

Wien.  Neu  eingetragen  wurde:  Nordböhmische  Gläshiitten- 
werke,  Gesellschaft  m.  b.  H.,  Niederlage  in  Wien.  Gegenstand  des 
Unternehmens:  Erzeugung  und  Verkauf  von  Glas  aller  Sorten. 
Stammkapital:  750  000  K.  Zweigniederlassung  der  in  Prag  bestehen¬ 
den  Hauptniederlassung.  Geschäftsführer:  Großkaufmann  Dr.  Karl 
Rößler,  Advokat  Dr.  Karl  Musil,  Advokaturskandidat  Dr.  Franz 
Kabes  und  Advokaiturskandidat  Dr.  Zdenko  Mikulejsky  (Prag). 
Vertretungsbefugt  sind  je  zwei  Geschäftsführer  oder  ein  Geschäfts¬ 
führer  und  der  Prokurist  gemeinsam. 

Berlin.  Neue  Berliner  Schockglasfabrik  und  Silberbelegeanstalt 
Benno  Futter.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Halle  a.  S.  Czarnowanzer  Glashütte,  G.  m.  b.  H.  Das  Stamm¬ 
kapital  ist  um  250  000  M  auf  750  000  M  erhöht. 

Berlin.  Berliner  Glasmanufactur  Karfunkel  6c  Wolf.  Der  bishe¬ 
rige  Gesellschafter  Friedrich  Koch  ist  alleiniger  Inhaber  der  Firma. 

Konkurs.  Wolf  Lopater,  Glashändler,  Wien  IV.,  Wiedner 
Hauptstraße  37.  Masseverwalter:  Dr.  Peter  Domassich,  Wien  I., 
Riemergasse  10.  Anmeldefrist:  9.  4.  12. 

Emailindustrie. 

Eisengießerei-Aktiengesellschaft  vormals  Keyling  &  Thomas, 

Emaillierwerk,  Berlin.  Ordentliche  Generalversammlung:  6.  Mai 
1912;  vormittags  11  Uhr,  im  Geschäftslokal  der  Gesellschaft,  Acker¬ 
straße  126-129. 

Handelsregister-Eintragung. 

Berlin.  Eisengießerei-Aktiengesellschaft  vormals  Keyling  6c 
Thomas,  Emaillierwerk.  Die  Prokura  des  Carl  Eckert  und  des  Emil 
Köhler  ist  erloschen. 

Verschiedenes. 

Kaolsn-Kartell.  Unter  Mitwirkung  der  Böhmischen  Eskompte- 
bank  wurde  ein  Kartell  der  Karlsbäder  Kaolinindustrie  gebildet.  Die 
Zettlitzer  Kaolinwerke  erhöhen  ihr  Aktienkapital  um  634  Mill.  Kr. 
zwecks  Erwerbung  der  Karlsbader  Kaolinindustrie-Gesellschaft,  de¬ 
ren  Kapital  2,2  Mill.  Kr.  beträgt,  und  der  Firmen:  Zettlitzer. Porzel¬ 
lanerdenwerke  Lorenz  6c  Comp.  (Stammkapital  800  000  Kr.)  und 
Zebisch  6c  Pfeiffer  in  Zettlitz. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Dölau.  Gebrüder  Baensch,  Kaolin-  und  Tonwerke.  In  Cörmigk 
wurde  eine  Zweigniederlassung  errichtet. 

Leipzig.  Verschlußwerk  G.  m.  b.  H.  Die  Firma  lautet  künftig: 
Glas-  und  Verschluß-Industrie  G.  m.  b.  H.  Der  Sitz  der  Gesellschaft 
ist  nach  Grimma  verlegt  worden. 

Arnstadt.  Wilhelm  Minner.  Mineralwerk.  Die  Kaufleute  Walter 
Minner  und  Hermann  Minner  (Arnstadt)  sind  in  das  Geschäft  als 
oersönlich  haftende  Gesellschafter  eingetreten.  Die  dem  Kaufmann 
Hugo  Melzer  für  das  bisherige  Geschäft  erteilte  Prokura  ist  für  die 
offene  Handelsgesellschaft  erneuert  worden. 

Kernmlitz.  Sächsische  Kaolin-Werke,  G.  m.  b.  H.  Zum  Ge¬ 
schäftsführer  ist  bestellt  der  Obersteiger  Otto  Richter  (Nebitz- 
schen). 

Hamburg.  Nassauische  Thonwerke,  G.  m.  b.  H.  Gustav  Cordes 
;st  als  Geschäftsführer  ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle  Architekt 
Carl  Georg  August  Debertin  (Geilnau)  bestellt  worden. 

Reichenbach  O.  L.  Chemische  Werke  Schuster  6c  Wilhelmy, 
A.-G.  Dem  Kaufmann  August  Bind  (Reichenbach)  und  dem  Kauf- 
m  nn  Otto  Mende  (Görlitz)  wurde  Prokura  erteilt. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugswelse  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  4.  April  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Betrieb  der  Wannenöfen. 


Von  Hugo  Schall. 

Von  der  Erfindung  der  Regenerativgasöfen  war  nur  noch  ein 
Kleiner  Schritt  bis  zur  Einführung  der  Wannenöfen  zum  Schmelzen 
des  Glases.  Solange  die  Schmelzöfen  noch  direkt  beheizt  wurden, 
i  hätte  es  keinen  Sinn  gehabt,  das  Glas  in  Wannen  zu  schmelzen, 
denn  die  direkte  Feuerung  hätte  immer  nur  den  Betrieb  von  Wan¬ 
nenöfen  in  sehr  beschränkten  Abmessungen  erlaubt.  Eist  durch  die 
Gasfeuerung  wurde  es  möglich,  die  Vorteile,  welche  man  vom 
Wannenbetriebe  erwarten  konnte,  auszunützen. 

Für  verschiedene  Fabrikationszweige  ist  der  Wannenbetrieb 
zur  allgemein  angewandten  Betriebsweise  geworden,  und  er  ist 
jedenfalls  dem  weitaus  verwickelteren  Hafenofenbetrieb  vorzuzie¬ 
hen.  Dies  gilt  in  erster  Linie  von  der  Flaschenglasindustrie,  sowie 
von  der  Industrie  des  gewalzten  Rohglases.  Auch  für  die  Herstel¬ 
lung  des  halbweißen  und  weißen  Hohlglases  ist  der  Wannenbetrieb 
geeignet,  so  weit  die  Fabrikation  gewöhnlicher  oder  mittelmäßiger 
Massenartikel  in  Betracht  kommt.  Hingegen  ist  und  bleibt  der  Ha¬ 
fenofenbetrieb  dort  eine  Notwendigkeit,  wo  auf  die  Güte  des  Gla¬ 
ses  besonderes  Gewicht  gelegt  wird.  Bei  der  einfacheren  Betriebs¬ 
weise  der  Wannenöfen  sind  insofern  noch  Vorteile  zu  verzeichnen, 
als  hier  die  bedeutenderen  Unkosten,  welche  durch  Verbrauch  der 
Häfen  entstehen,  zum  größten  Teil  wegfallen,  denn  der  Verbrauch 
an  Wannensteinen,  welcher  doch  anstelle  der  Häfen  in  Betracht 
kommt,  stellt  sich  etwa  vier  mal  billiger  als  der  Bedarf  an  Häfen. 
Dagegen  werden  die  Vorteile  des  Wannenbetriebes  gegenüber  dem 
Hafenbetrieb  in  Bezug  auf  den  Feuerungsverbrauch  gewöhnlich 
etwas  überschätzt;  denn  in  einem  Wannenofen  verläuft  der 
Schmelzpi  ozeß  träger  als  in  einem  Hafenofen,  was  damit  zusammen¬ 
hängt,  daß  das  Schmelzgut  nur  infolge  der  Einwirkung  des  auf  den 
fjperen  Glasspiegel  einwirkenden  Feuers  einschmilzt,  während  bei 
einem  Hafen  die  auf  dessen  Seiten  wände  wirkende  Wärme  dem 
Schmelzprozeß  sehr  zu  Hilfe  kommt.  Es  ist  ferner  für  den  Verlauf 
der  Schmelze  sehr  förderlich,  wenn  das  Glas,  wie  dies  im  Hafenofen 
während  der  letzten  Stunden  der  Läuterungsschmelze  der  Fall  ist, 
eine  recht  hohe  I  emperatur  und  dadurch  gleichzeitig  einen  recht 
hohen  Grad  von  Dünnflüssigkeit  erhält.  In  diesem  Zustande  finden 
auch  die  kleinsten  von  der  Masse  eingeschlossenen  Bläschen  und 
Gispen  Gelegenheit,  auszubrausen.  Schmelzvorgänge,  welche  sich 
bei  ungenügend  hoher  Temperatur  nur  mit  der  Zeit  und  sehr  träge 
vollziehen,  verlaufen  bei  recht  hoher  Temperatur  innerhalb  ganz 
kurzer  Zeitabschnitte,  und  deshalb  ist  es  für  den  Verlauf  der 
Schmelze  von  größter  Bedeutung,  daß  der  Schmelzpi  ozeß  durch 
möglichst  hohe  Temperaturen  unterstützt  wird.  Beim  Betrieb  der 
Wannenöfen  hält  es  jedoch  schwer,  die  gewünschte  hohe  Tempe- 
fcitur  zu  erreichen,  besonders  dann,  wenn  es  sich  um  ununterbro¬ 
chenen  Betrieb  handelt,  weil  durch  das  fortwährende  Nachlegen 
des  kalten  Gemenges  und  durch  die  wegen  der  Verarbeitung  der 
Masse  erforderliche  niedrigere  Temperatur  im  Schaffraum,  die  im 
Wannenofen  allgemein  vorherrschende  Temperatur  durchschnittlich 
nicht  jene  Höhe  erreicht,  welche  in  einem  Hafenofen,  oder  in  einer 
Tageswanne  in  den  letzten  Stunden  der  Läuterungszeit  regelmä¬ 
ßig  erzielt  wird.  Aus  diesem  Grunde  ist  die  Leistung  eines  Wannen- 
/  ofens>  im  Vergleich  zu  einem  Hafenofen,  nicht  um  soviel  größer,  als 
•man  im  Vergleich  zu  der  vom  Feuer  bestrahlten  Fläche,  welche  in 
einem  Wannenofen  fast  dreimal  größer  ist,  als  in  einem  gleich  gro¬ 
ßen  Hafenofen,  annehmen  könnte.  Trotzdem  aber  stellt  sich  der 
Wannenbetrieb  aber  auch  hinsichtlich  des  Brennstoffverbrauches 
wesentlich  billiger  als  der  Hafenbetrieb,  und  es  ist  deshalb  zu  er¬ 
warten,  daß  der  Wannenbetrieb  mit  der  Zunahme  des  Großbetrie- 
|  bes  noch  an  Ausdehnung  gewinnen  wird. 


Im  Laufe  des  langjährigen  Bestehens  der  Gasfeuerung  sind  nun 
eine  Reihe  verschiedener  Wannenanlagen  entstanden,  von  denen  in 
diesem  und  folgenden  Aufsätzen  einige  der  wichtigsten  und  be- 
währten  Wannenanlagen  beschrieben  werden  sollen. 

Die  in  den  Abbildungen  1 — 3  gezeigte  Anlage  ist  in  die  Schnitt¬ 
bilder  A — A  bis  H — H  zerlegt.  Die  Schnitte  A — A  und  B — B  (Bild  1) 
schneiden  die  Anlage  quer  senkrecht.  Hierdurch  werden  die  Brenner 
senkrecht  geschnitten,  wobei  zu  sehen  ist,  daß  jeder  Feuerzug  durch 
Schieberplatten  s  p  regulierbar  ist,  so  daß  man  es  in  der  Hand  hat, 
die  Verteilung  des  Feuers  im  Schmelzraum  dem  Bedarf  entspre¬ 
chend  zu  regeln.  Die  Brenner  sind  hier  als  offene  Brenner  einge¬ 
richtet,  so  daß  sich  Gas  und  Luft  bereits  im  Brenner  treffen  und  bei 
f  als  vollentwickelte  Flamme  in  den  Schmelzraum  eintreten.  Unmit¬ 
telbar  unter  den  Brennern  liegen  die  Regeneratoren  R  g  und  R  1, 
w  elche  gleichgroß  sind  und  beliebig  als  Gas-  oder  als  Luftregenera¬ 
toren  benutzt  werden  können-  Die  Schmelzwanne  selbst  ruht  auf 
zwei  Gewölben,  so  daß  man  unter  dem  Wannenraum  entlang  ge¬ 
hen  kann.  Von  den  Gängen  unter  der  Wanne  aus,  welche  mit  z  be¬ 
zeichnet  sind,  kann  man  leicht  zu  den  Regeneratoren  gelangen. 
Die  Regeneratoren  sind  durch  schwache  Zwischenwände  geteilt 
und  so  angelegt,  daß  man  leicht  zu  allen  Kammern  gelangen  kann, 


um  den  Gang  derselben  zu  beobachten.  Das  Teilen  der  Kammern 
hat  auch  den  Zweck,  eine  gleichmäßige  Verteilung  der  Gase  auf  die 
Kammerfüllung  herbeizuführen.  Ist  der  Regeneraitorraum  für  alle 
Brenner  gemeinschaftlich,  so  läßt  es  sich  sehr  oft  beobachten,  daß 
grade  die  unmittelbar  unter  den  Brennern  gelegenen  Gittersteine 
sehr  hoch  erhitzt  werden  und  das  Gas  noch  verhältnismäßig  heiß 
entlassen,  während  die  daneben  befindlichen  Steinreihen  nicht  in  der 
gewünschten  Weise  am  Wärmeaustausch  teilnehmen.  Auch  kommt 
es  sehr  oft  vor,  daß  gewisse  Teile  des  Gitterwerkes  sehr  stark  ver¬ 
schmolzen  sind,  während  sich  andere  Zellen  noch  in  gutem,  brauch¬ 
barem  Zustande  befinden.  In  solchen  Fällen  muß  dann  die  ganze 
Kammerfüllung  ausgebrochen  werden,  während  man  hier  den  be¬ 
treffenden  Teil  ganz  unabhängig  von  den  zu  den  übrigen  Brennern 
gehörigen  Regeneratoren  übersehen  und  erneuern  kann.  Die  An¬ 
ordnung  der  Regeneratoren  ist  aus  den  Schnitten  D — D  und  F — F 
(Bild  2  und  3)  zu  ersehen. 

Der  Schnitt  E — E  (Bild  3)  schneidet  den  Schmelzraum  und  die 
Brenner  wagerecht-  Die  Arbeitslöcher,  24  an  der  Zahl,  sind  mit  a 
bezeichnet  ;  die  Einlegeöffnung  (e)  befindet  sich  in  der  hinteren 
Rückwand.  In  den  Schnittbildern  der  Brenner  bedeuten  die  Buch- 
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Bild  2. 


staben  1 1 1  die  Luft-  und  g  g  g  die  Qasziige,  während  die  Schaulöcher 
mit  st  bezeichnet  sind  und  f  f  die  Eintrittsstelle  der  fertigen  Flam¬ 
men  bezeichnet.  Das  Kappengewölbe  ist  im  Sinne  der  früher  ge¬ 
brachten  Ausführungen  über  die  Anlage  der  Gewölbe  als  freitragen¬ 
des,  in  der  Verankerung  ruhendes  Gewölbe  ausgeführt,  so  daß  man 
die  Wannensteine,  falls  sie  abgeschmolzen  sind,  bequem  erneuern 
kann.  Der  Glasstand  ist  etwa  100  cm  hoch,  und  der  freie,  vom 
Feuer  bestrahlte  Glasspiegel  beträgt  etwa  60  Quadratmeter,  denn 
der  Schmelzraum  ist  ungefähr  12  m  lang  und  5  m  breit,  und  die 
innerhalb  24  Stunden  zu  erzeugende  Glasmenge  dürfte  bei  Verwen¬ 
dung  bester  Steinkohlen  etwa  15  000  kg  betragen,  wobei  sich  der 
Brennstoffverbrauch  auf  etwa  16  000  kg  Steinkohlen  stellen  dürfte. 
Zum  Umsteuern  und  Stellen  des  Gas-  und  Luft-Zu-  und  Abflusses  kann 
die  übliche,  in  den  früheren  Abhandlungen  über  Regeneraitivöfen 
gebrachte  Einrichtung  benützt  werden,  so  daß  es  sich  erübrigt, 
diese  Vorrichtungen  hier  noch  besonders  zu  beschreiben. 

Das  Kappengewölbe,  sowie  die  Brenner  und  die  über  dem 
Glasspiegel  liegenden  Mauern  des  oberen  Wannenteiles  sind  aus 
Dinassteinen  aufzumauern  und  sind  in  der  Zeichnung  durch  recht¬ 
eckig  schraffierte  Strecken  markiert,  während  diagonal  schraffierte 
Flächen  beste  Schamottemasse  darstellen  und  einfach  schraffierte 
Felder  gewöhnliches  Ziegelmauerwerk  bezeichnen. 


Rückblick  auf  die  Curiner  Welt¬ 
ausstellung. 

Von  B.  G.  Dell  Vecchio. 

Die  internationalen  Ausstellungen  folgen  sich  viel  zu  rasch. 
Die  großen  Wandlungen  der  Kunstgewerbe  bedürfen  eines  langjäh¬ 
rigen  emsigen  Fleißes,  um  in  vollendeten  Arbeiten  auf  einer  Welt¬ 
schau  zu  erscheinen. 

So  hat  die  Tonplastik  ohne  Unterschied  des  Rohstoffes  eine 
außerordentliche  Wiederbelebung  erfahren,  die  um  so  erstaunlicher 
wirkt,  da  sie  vor  kaum  30  Jahren  ganz  vergessen  war.  Nur  Garten¬ 
terrakotten  wurden  von  einigen  Fabriken  in  Deutschland,  England. 
Frankreich,  Österreich  und  dem  Vaterlande  dieser  Kunst,  in  Ita¬ 
lien,  hergestellt.  Die  Kleinplastik  in  Porzellan,  in  der  in  Meißen, 
Berlin,  Wien,  Sevres  am  Ende  des  18.  bis  in  die  Mitte  des  vorigen 
Jahrhunderts  so  Bedeutendes  geschaffen  war,  wurde  unmodern  und 
nur  in  Museen  und  Liebhabersammlungen  der  Erinnerung  erhalten. 
Und  heute  ist  sie  wieder  in  voller  Blüte  und  bereits  Gegenstand  des  ; 
Großbetriebes  geworden,  namentlich  in  Deutschland.  Italien,  das  b;s  | 
heute  außer  Richard-Ginori  keine  bedeutende  Porzellanfabrik  hat, 
bringt  in  der  Porzellanplastik  wenige  Neuheiten  und  beschränkt 
sich  auf  die  Wiedergabe  kleiner  Figuren  in  Schmelzfarbenmale'-ei 
der  einst  königlichen  Fabrik  zu  Oapodimonte,  die  dann  nach  Buen 
Retiro  verlegt  wurde-  Einiges  boten  auch  die  Aussteller  der  Majo¬ 
likafabrikation,  die  auf  Originalität  keinen  Anspruch  erheben.  Tech¬ 
nisch  und  künstlerisch  bedeutsamer  traten  dagegen  die  große  und 
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kleine  1  erakottaplastik  auf.  Zu  den  besten  Terrakottatonvorkom- 
men  Italiens  zählt  das  alte  Tonlager  von  Signa  in  Toskana,  nach 
dein  auch  die  alte  Manifattura  di  Signa  zu  Florenz  benannt  ist,  die 
mit  Recht  als  die  erste  Kunstanstalt  dieser  Art  in  Italien  gilt.  Der 
gelbrötlich  brennende  Ton  eignet  sich  wegen  der  schönen  warmen 
Färbung  ebenso  gut  für  Großplastiken  wie  für  kleinere  Gestaltun¬ 
gen  und  bauornamentale  Ausführungen,  die  in  der  großen  Aufstel¬ 
lung  der  Firma  in  ihrer  ganzen  Vielseitigkeit  und  Schönheit  ver¬ 
einigt  waren.  Italiens  Kunstgewerbe  ist  bisher  nur  wenig  den  mo¬ 
dernen  Bestrebungen  gefolgt,  und  der  Formenschatz  der  Renaissan¬ 
ce  und  der  Barockplastik,  welch  letztere  in  den  toskanischen  Län¬ 
dern  nie  Bedeutung  erlangte,  steht  noch  immer  an  erster  Stelle.  So 
arbeitet  die  toskanische  Firma  Signa  nur  nach  den  besten  Künst¬ 
lern  der  Renaissanceplastik,  deren  Hauptwerke  in  großer  Vollen¬ 
dung  wiedergegeben  sind.  Bei  den  bemalten  Terrakotten  und  Fay¬ 
encen  waren  Originalarbeiten  nur  in  bescheidener  Zahl  zu  sehen, 
bei  denen  teilweise  auch  der  Humor  eine  Rolle  spielte.  So  verdie¬ 
nen  die  „Scolari  del  cuore“  der  Societä  ceramica  zu  Imola  Erwäh¬ 
nung  wegen  der  schwierigen  und  lebenswahren  Komposition. 
11  Buben,  Arm  in  Arm,  laufen  im  Eilschritt  in  die  Schule.  Eine 
solch  treffliche  Verbindung  von  11  bekleideten  lustigen  Buben  hat 
man  bisher  wohl  nicht  gesehen.  B.  Passerini  in  Bassano  hatte  die¬ 
selbe  Idee.  Nur  sind  es  hier  11  Parlamentarier,  die  Arm  in  Arm  als 
Anhänger  der  Regierung  auf  den  Monte  citorio  stürmen.  Man  sieht, 
daß  auch  in  Italien  jeder  neue  Gedanke  rasch  Nachahmer  findet. 
C.  Cacciapuoli,  Neapel,  bot  gleichfalls  Originalschöpfungen,  von 
denen  die  vier  Wettrennpferde  im  vollen  Lauf  genannt  seien.  Ri- 
chard-Ginori  A.-G.,  das  größte  und  vielseitigste  tonindustrielle 
Unternehmen  Italiens  mit  drei  Fabriken  und  einem  Aktienkapital 
von  10  Millionen  Lire  hatte  in  einem  vornehm  ausgestatteten  eige¬ 
nen  Saale  in  großen  Schaukasten  neben  der  oben  genannten  Capo- 
dimontearbeiten  Originalarbeiten  ihrer  eigenen  Künstler  in  Porzel- 
j  lanbiskuit  ausgestellt,  deren  Namen  fehlen.  Von  diesen  Arbeiten 
können  der  Raub  der  Sabinerinnen,  die  Ringkämpfer,  die  Bäuerin, 
Mercurio  e  Arago  als  Kunstwerke  im  vollen  Sinne  des  Wortes  be¬ 
zeichnet  werden. 


Deutschlands  Ton-  und  Glasindustrie  war  gegen  die  Brüsseler 
Ausstellung  nur  in  bescheidenem  Maße  vertreten.  Man  zählte  gegen 
30  Firmen,  von  denen  die  meisten  auch  in  Brüssel  ausgestellt  hatten. 
Die  Firma  Villeroy  &  Boch  hatte  Bäder  und  Waschräume  mit  der 
allbekannten  Zweckmäßigkeit  und  Gediegenheit  eingerichtet. 
Auch  einige  namhafte  Porzellanplastiker  waren  vertreten,  deren 
Arbeiten  sich  des  besten  Rufes  erfreuen.  Unter  diesen  Plastikern 
stehen  die  bestbekannten  Schwarzburger  Werkstätten  für  Por¬ 
zellankunst  von  M.  A.  Pfeiffer  an  erster  Stelle,  welche  die  Modelle 
von  E.  Barlach  und  anderen  Künstlern  ausführen.  Die  Schöpfungen 
sind  den  Lesern  der  Keramischen  Rundschau  aus  früheren  Be¬ 
sprechungen  ja  schon  bekannt.  Auf  zwei  großen  Tischen  hatte 
die  Älteste  Volkstedter  Porzellanfabrik  in  Unterweißbach  und  Volk¬ 
stedt  eine  große  Anzahl  ihrer  neuesten  Arbeiten,  weiß  oder  in  ko- 
oristischer  Ausführung,  in  Originalplastiken  oder  Reproduktionen 
vereinigt.  Eben  die  Vielseitigkeit  und  Originalität  dieser  Arbeiten, 
Jie  nicht  ausgesprochen  eine  Stilrichtung  verfolgen,  wird  den  viel¬ 
seitigen  Geschmacksrichtungen  des  gebildeten  Publikums  gerecht. 
\.  W.  Kister  zu  Scheibe  behandelt  seine  hübschen  Porzellanplasti- 
<en  koloristisch;  seine  Gruppenplastiken,  wie  die  fein  modellierte 
"an.iliengruppe  mit  diskreten  Vergoldungen,  verdienen  besondere 
“Erwähnung. 


Leider  fehlten  so  manche,  welche  heute  Führer  der  modernen 
leutschen  Keramik  und  Porzellanplastik  sind. 


Die  ungarische  Industriehalle  bot  der  bekannten  Firma  W. 
1  'solnav  in  Pecs  reichlich  Gelegenheit  zu  einem  eigenartigen  kera- 
nischen  Schmuck  der  Straßenfassade,  der  Festhalle  und  Höfe, 
de  Tonplastik  war  an  der  Fassade  trotz  ihrer  mittelalterlichen 
|  Einfachheit  in  ihrer  Syenitfarbe  von  monumentaler  Wirkung.  Über- 
I  aschend  und  neu  war  das  Hauptportal,  das  in  den  Festsaal  führte 
md  in  seinem  Schmuck  den  kriegerischen  Geist  des  alten  ungari- 
chen  Reitervolkes  zum  Ausdruck  brachte.  Eine  spitze  Kuppel 
völbte  sich  über  dem  Eingang;  zu  beiden  Seiten  des  Portals  er- 
oben  sich  je  drei  überlebensgroße  gewappnete  ungarische  Ritter 
u  der  ruhigen  Würde  romanischer  Kunst-  Diese  neuartige  Port.-il- 
erkleidung  war  aus  einer  Steinzeugmasse  „Ferrogranit”  von  den 
'  solnaywerken  ausgeführt  und  hat  nach  der  Ausstellung  weitere 
erwendung  gefunden.  Andere  große  Reliefbilder  mit  Unterglasur- 
lalerei  schmückten  das  Südportal  und  die  Fassade  der  LandwLt- 
'  chaftshalle;  namentlich  verdient  die  malerische  Ausführung  des 
,  Reliefs  „Jesus  als  Schäfer”  besondere  Erwähnung.  In  der  kun.>t- 
j  eramischen  Abteilung  der  Zsolnaywerke  wird  mit  besonderer 
orliebe  die  keramische  Kleinplastik  gepflegt.  Man  begünstigt 
ein  besonderes  Material,  keine  besondere  Kunstrichtung,  sondern 
i beitet  in  Steingut,  Porzellan  und  Steinzeug  mit  älteren  und 
euen  Dekortechniken  und  Glasuren  und  bietet  nur  Originalschöp¬ 


fungen  nicht  nur  ungarischer  sondern  auch  ausländischer  Künstler. 
Eine  der  vornehmsten  Schöpfungen  war  ein  Brunnen,  in  dessen 
Bassin  von  der  Höhe  aus  einem  reichen  Ornamentenwerk  das 
Wasser  in  Strähnen  herabrauscht.  Auf  einem  Piedestal  erhebt  sich 
aus  dem  Wasser  die  fein  modellierte  Figur  eines  Stieres,  der  ruhig 
dahinschreitend  einen  Knaben  auf  dem  Rücken  trägt.  (Der  Stier  ist 
das  Turiner  Stadtwappen).  In  Biskuit  und  weißer  Glasur  wurden 
eine  Reihe  von  schönen  Gestaltungen,  wie  ein  Mädchenkopf  und 
ein  schreitender  Eisbär  in  Porzellan  gezeigt.  Koloristisch  reich  be¬ 
handelt  Zsolnay  die  vielbegehrte  ungarische  Bäuerin,  die  zwei  Töp¬ 
fe  auf  das  Feld  trägt  (Metalliister),  an  deren  Kleid  sich  ein  großer 
schwarzer  Kater  anschmiegt.  Seit  kurzem  werden  auch  Plastiken 
mit  Goldglasuren  hergestellt.  Ein  reizender  Vorwurf  ist  ein  auf  einer 
Bank  ruhender  Mönch.  Die  eine  Hand  ist  herabgesunken,  während 
die  andere  lässig  einen  mächtigen  Folianten  hält.  Der  Blick  schweift 
m  die  Ferne,  in  die  längst  vergangene  Jugendzeit.  Auch  die  präch¬ 
tige  Löwengruppe,  nach  lebenden  Modellen  ausgeführt,  gewinnt 
durch  die  Goldglasur  einen  erhöhten  Reiz. 

Wer  die  hochentwickelte  Keram-  und  Glasindustrie  Frank¬ 
reichs  nach  dem  in  dem  französischen  Nationalbau  Gebotenen  be¬ 
urteilen  wollte,  würde  zu  ebenso  großen  Trugschlüssen  gelangen, 
wie  das  bei  der  deutschen  Abteilung  der  Fall  wäre.  Die  großen 
französischen  Ton-  und  Glasfirmen  beteiligen  sich  überhaupt  nicht 
an  ausländischen  Weltausstellungen  oder  —  wenn  schon  —  geben 
sie  nur  eine  Visitenkarte  ab.  Man  hat  auch  hier  nur  einen  reiz¬ 
losen  Saal,  der  kaum  die  40  Aussteller  mit  ihren  recht  bescheide¬ 
nen  Darbietungen  aufzunehmen  vermag.  Jules  Loebnitz,  die  be¬ 
kannte  Pariser  baukeramische  Firma,  die  auf  den  letzten  Pariser 
Weltausstellungen  so  große  Erfolge  errang,  hatte  aus  ihrem  reichen 
Arbeitsgebiet  nur  einige  recht  charakteristische  Proben,  zumeist  in 
Renaissanceformen,  geboten.  Dies  gilt  von  den  Friesen,  Hochre¬ 
liefs,  Füllungen  in  Scharffeuerfarben  und  Farbenglasuren  und  aufge¬ 
legten  Pasten  und  kleineren  dekorativen  Plastiken.  Die  Fliesen¬ 
malereien  sollen  in  der  Fliesengruppe  besprochen  werden. 

Obwohl  das  kunstgewerbliche  Bildungswesen  Frankreichs  bis¬ 
her  nur  immer  in  den  Pariser  Weltausstellungen  in  einheitlicher 
Gruppierung  dargestellt  wurde,  hatte  man  hier  wenigstens  für  die 
Porzellankunst  eine  Ausnahme  geschaffen.  Vielleicht  darum,  weil 
sich  auch  die  staatliche  Porzellanmanufaktur  Sevres  in  einem  Um¬ 
fange  an  dieser  Schau  beteiligte,  wie  dies  bisher  im  Auslande  seit 
der  Wiener  Weltausstellung  1873  nicht  erfolgt  ist.  Sie  war  in  den 
Prachträumen  des  dreigeschossigen  Palastes  der  Stadt  Paris  in 
in  einer  zwanglosen  Verteilung  ihrer  Kunstwerke  in  den  Sälen  in 
vornehmster  Art  vertreten.  Leider  kann  man  nicht  dasselbe  von 
der  Ausstellung  der  keramischen  Fachschule,  der  „Eleves  de  l’ecole 
de  Sevres“  behaupten,  die  für  eine  so  hervorragende  Staatsanstalt, 
gelinde  gesagt,  sehr  dürftig  aufgebaut  war.  Auf  einem  Tischchen 
von  mäßiger  Größe  hatte  man,  zwischen  anderen  Gegenständen 
von  Farben-  und  Glasurfabriken,  die  Schiilerarbeiten  hineinge¬ 
zwängt,  auch  unterlassen,  für  eine  Vitrine  zu  sorgen,  um  diese 
schönen  Porzellane  in  ihrem  herrlichen  Weiß  zu  erhalten.  Diese 
Fachschule,  die  seit  25  Jahren  im  Gebäude  der  Staatsmanufaktur 
besteht,  besitzt  gegenüber  den  Fachschulen  anderer  Staaten  den 
Vorteil,  daß  den  Schülern  reichlich  Gelegenheit  geboten  wird,  sich 
nicht  nur  in  den  Theorien,  sondern  auch  in  allen  Zweigen  der  Fabri¬ 
kation  praktisch  auszubilden,  wie  es  nur  ein  Großbetrieb  ermög¬ 
lichen  kann.  Hervorragende  Plastiker  sind  als  Lehrkräfte  tätig, 
welche  die  Richtwege  der  französischen  Kunst  verfolgen  und  den 
modernen  Gestaltungen  in  der  Menschen-  und  Tierplastik  gegen¬ 
über  eine  scharfe  Linienführung  bewahren.  Man  hatte  nur  die  Klas¬ 
sen  für  Porzellanplastik  für  diese  kleine  Schau  herangezogen,  ciie 
gegen  30  undekorierte  weiße  Plastiken  vereinigte,  welche  recht 
hübsche  Ideen  aufwiesen,  wie  die  flott  bewegten  Ballettänzerinnen, 
die  fein  modellierten  fröhlichen  Knaben,  die  beiden  anbetenden  En¬ 
gel,  der  Eulenkopf  u.  a.  m. 

Die  in  einem,  in  altrussischem  Stile  ausgestatteten  großen 
Saale  ausgestellten  Schülerarbeiten  der  kunstgewerblichen  Anstal¬ 
ten  Rußlands  boten  zum  erstenmale  im  Auslande  einen  allgemei¬ 
nen  Überblick  über  die  glänzenden  Lehrerfolge  der  einzelnen  Schu¬ 
len,  ganz  zwanglos  und  ohne  Gruppierung.  Man  glaubte  in  eine  Lieb¬ 
habersammlung  oder  in  eine  große  Kunsthandlung  zu  treten,  da  man 
bei  der  künstlerischen  und  technischen  Vollendung  der  so  verschie¬ 
denartigen  Arbeiten  kaum  glauben  konnte,  daß  in  diesem  Saale  die 
kunstgewerbliche  Zukunft  Rußlands  auf  allen  Gebieten  in  seiner 
aufstrebenden  Jugend  vereinigt  sei. 

Die  Schulen  boten  in  der  Ausführung  von  Öfen  und  Kaminen 
hervorragende  Leistungen.  Seit  Jahrhunderten  hat  man  an  den  na¬ 
tionalen  Architekturformen,  an  dem  reichen,  altgewohnten  Orna- 
mentenschatz  festgehalten,  und  so  ist  die  Heizanlage  in  allen  besse¬ 
ren  Wohnhäusern  ein  Stück  Volkskunst  geblieben-  Der  Kamin  ist. 
wie  in  England,  ein  Wahrzeichen  der  stillen  Häuslichkeit,  ein  Ruhe¬ 
punkt  der  Bewohner,  mit  dem  Unterschiede,  daß  in  letzterem  Lande 
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auf  die  architektonische  Ausgestaltung  wenig  Wert  gelegt  wird,  die 
ausschließliche  Verwendung  von  Tonmaterial  keine  Regel  ist  und 
der  Kamin  zumeist  an  der  Mitte  der  Wand  aufgebaut  wird,  ln  Ruß¬ 
land  bevorzugt  man  Eckkamine,  die  als  Architekturwerke,  als  Bau 
im  Bau  anzusprechen  sind.  Keine  einfachen  Mäntel  aus  glatten  oder 
verzierten  Fliesen,  Terrakotta  oder  Marmor,  wie  in  England,  son¬ 
dern  buntglasierte  große  Tonarbeiten  in  stets  wechselnden  Gestal¬ 
tungen,  die  den  zumeist  großen  Räumen  einen  monumentalen  Cha¬ 
rakter  verleihen.  Diese  Richtung  verfolgten  auch  die  Schularbeiten. 
Die  keramische  Fachschule  zu  St.  Petersburg  bot  in  ihrem  hohen 
Kaminaufbau  altrussische  Architekturmotive,  einen  regelrechten 
Hausaufbau,  der  mit  einem  Sturzdach  abgedeckt  war.  Breite  Werk¬ 
stücke,  Platten  aus  Steinzeug  bildeten  die  Fassade,  die  von  der 
großen  Kaminöffnung  in  breiter  Umrahmung  unterbrochen  wurde. 
Trefflich  war  die  Glasurtechnik  behandelt,  die  hier  in  opaken  Gla¬ 
suren  bis  zu  den  leuchtenden  Lüstertönen  hinauf  gemeistert  war. 
So  war  der  breite  Fries  unter  dem  Dach  in  grünen,  blauen  und 
weißen  Tönen  gehalten,  während  die  Pfeiler  in  grünem  und  Silber¬ 
lüster  glänzten.  Ein  anderer  hoher  schlanker  Kamin  war  für  einen 
kleinen  Raum  berechnet.  Ein  Rundbogen  zwischen  Säulenstellungen 
altrussischer  Art  war  mit  einem  reich  verzierten  Gesimse  abge¬ 
schlossen.  Dieser  weit  vorspringende  Kamin  war  in  Majolika  in  drei 
Farben,  gelb  und  rot  die  konstruktiven  Teile,  blau  die  Füllungen 
und  die  Ornamente,  ausgeführt.  In  sehr  ansprechenden  Farben  war 
ein  Wandbrunnen  aus  Steinzeug  gehalten,  dessen  Schale  auf  einer 
reich  profilierten  Säule  ruhte.  Die  eigenartige  Gestaltung  von  2 
Meter  Höhe  gewann  durch  die  Übergänge  von  hell-  zu  dunkelblau 
einen  besonderen  Reiz.  Original  waren  auch  die  Ruheplätze  und 
durchbrochenen  Kaminhocker  mit  grünem  Blattwerk  und  Blumen¬ 
schmuck,  russische  Spezialitäten,  gleichfalls  aus  Steinzeug.  Ein 
Stück  Großpastik  in  Majolika  und  Handbemalung  war  ein  Medaülon 
im  Hochrelief,  das  den  Staatsmann  Gogol  darstellte.  In  zwei  Schau¬ 
kasten  war  eine  Reihe  von  kunstkeramischen  Arbeiten  in  Majolika, 
Steinzeug  und  Porzellan  und  mehrere  Tierplastiken  vereinigt.  Va¬ 
sen,  Platten,  Schüsseln  zeigten  Wiedergaben  altrussischer,  persi¬ 
scher,  maurischer  Arbeiten  in  Schmelzmalerei,  Lüster,  wie  in  den 
neuesten  Dekortechniken.  Hervorgehoben  zu  werden  verdienen 
auch  die  altrussischen  Blättermotive  der  Hochrelieffliesen,  in  blau 
und  weiß  gehalten.  Die  Fachschulen  des  Instituts  Stroga- 
noff  boten  ebenfalls  glänzende  Lehrerfolge.  Die  Arbeiten 
der  Schule  für  Glasveredelung  moderner  Art  sind  wegen 
der  größten  Pracht  und  Reichhaltigkeit  der  Hand-  und  me¬ 
chanischen  Dekortechniken,  b's  zu  massiven  Silbermontierungen 
besonders  erwähnenswert-  Daß  auch  in  diesen  Veredelungsarbei¬ 
ten  nationale  Eigenart  in  Form  und  Schmuck  bewahrt  wurde,  ent¬ 
spricht  der  Tendenz  dieser  Anstalten.  Das  Hauptwerk  der  kerarm- 
schen  Schule  war  eine  monumentale  Fontäne  mit  reicher  Plastik 
aus  Steinzeug,  mit  großem  vierteiligen  Becken  in  Muschelformen 
in  einem  prächtigen  Kupferlüster,  wie  Metallguß  erscheinend.  Va¬ 
sen  mit  Unterglasurdekor,  Schmelzfarben  und  Kristallglasuren,  so¬ 
wie  Tierplastiken  und  eine  Reihe  handbemalter  Fayencefiguren, 
stachen  eigenartig  gegen  die  moderne  westeuropäische  Keram- 
plastik  ab.  Rußlands  kunstgewerbliches  Unterrichtswesen  hat  seit 
der  ersten  Beschickung  einer  Weltausstellung,  bei  der  bloße  Wie¬ 
dergaben  alter  Keramiken  geboten  wurden,  einen  erstaunlichen 
Fortschritt  erwiesen.  Der  Lehrkörper  hat  sich  die  technischen  und 
künstlerischen  Errungenschaften  des  Westens  zu  eigen  gemacht, 
so  daß  neben  kräftiger  Erhaltung  und  Ausgestaltung  der  alten 
Volkskunst  auch  der  modernen  Richtung  des  Kunstgewerbes  e;ne 
Entwickelungsmöglichkeit  geboten  ist. 

(Fortsetzung  folgt.) 

Die  keramische  Industrie  im  Osten  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika.*) 

Von  Dr.-Ing.  H.  Quensell. 

(Fortsetzung.) 

Vor  der  Beschreibung  der  einzelnen  besichtigten  Fabriken 
möchte  ich  noch  kurz  die  allgemeine  Arbeitsmethode  der  amerika¬ 
nischen  Töpfereien  erwähnen-  Man  bereitet  die  Masse  meistens 
ebenso  vor,  wie  man  es  bei  uns  zu  sehen  gewohnt  ist.  Die  in  den 
entsprechenden  Mengenverhältnissen  abgewogenen  Rohstoffe 
werden  mit  Wasser  aufgeweicht  und  gemischt.  Die  breiige  Mi¬ 
schung  wird  durchgesiebt  und  mit  Dampfdruck  in  Filterpressen 
zu  Kuchen  gepreßt;  die  Masse  soll  hierbei,  damit  eine  Entmischung 
vermieden  wird,  möglichst  dick  sein.  Nachdem  dieselbe  einige  Mo¬ 
nate  zum  Faulen  liegen  gelassen  ist,  wird  sie  in  Maschinen,  die  un¬ 


seren  Kollergängen  sehr  ähnlich  sind*),  durchgeknetet  und  ist  nun 
zur  Formerei  fertig.  Das  Formen  geschieht  entweder  auf  der 
Scheibe,  die  überall  mit  mechanischem  Antrieb  versehen  ist,  oder 
durch  Einklopfen  in  auseinandernehmbare  Gipsformen,  sowie  auch 
durch  Guß  und  unterscheidet  sich  nicht  wesentlich  von  unseren 
Verfahren.  Bemerkenswert  ist  dagegen  die  Trockenpressung,  die 
in  vielen  großen  Fabriken  angewandt  wird.  Eingeführt  wurde  sie 
durch  die  St.  Louis  Hydraulic  Pressed  Brick  Co-,  die  sie  in  großer 
Vollkommenheit  in  ihrem  gewaltigen  Betriebe  anwendet;  werden 
doch  hier  im  Jahre  annähernd  400  Millionen  Steine  hydraulisch  ge¬ 
preßt.  Die  in  diesen  Gegenden  meist  herrschende  trockene  Luft 
begünstigt  auch  in  hohem  Maße  das  Trocknen  des  Lehmbodens, 
der  vielfach  mit  dem  Pfluge  ausgehoben  wird.  Die  hydraulischen 
Pressen  sind  von  kräftiger  Bauart,  sie  laufen  mit  30  Umdrehungen. 
Das  Trocknen  der  Steine  erfolgt  in  Trockenöfen,  mit  einem  erheb¬ 
lichen  Aufwande  an  Brennmaterial. 

Die  Öfen  zum  Brennen  der  Waren  haben  viel  Ähnlichkeit 
mit  unseren  Kalköfen.  Sie  haben  konische  Form  und  werden  von 
der  Flamme,  die  durch  seitliche  Feuerungen  erzeugt  wird,  von  un¬ 
ten  nach  oben  durchzogen.  Es  geht  bei  diesen  Öfen,  die  mit  Koh¬ 
len,  Öl  oder  Naturgas  geheizt  werden,  sehr  viel  Wärme  verloren. 
Zum  Brand  der  Ziegel  wird  in  den  Vereinigten  Staaten  nur 
selten  der  Ringofen  angewandt.  Meistens  bedient  man  sich  ge¬ 
wöhnlicher  Feldöfen  mit  gemauerten  Längswänden,  oft  auch  vier¬ 
eckiger  Öfen  mit  überschlagender  Flamme.  Die  Qualitäten  der  in 
Feldöfen  gebrannten  Steine  sind  natürlich,  entsprechend  der  un¬ 
gleichen  Wärmeverteilung,  verschieden.  Zum  Feuern  benutzt  man 
Steinkohlen  oder  natürliches  Gas,  seltener  Holz.  Während  unsere 
Ringöfen  durch  den  gleichmäßigen  Brand  der  Ziegel  entschieden 
den  Vorzug  haben,  sind  uns  die  Amerikaner  in  den  maschinellen 
Operationen  vor  und  nach  dem  Brande  überlegen.  D:e  Herstel¬ 
lung  der  Ziegel  geschieht  fast  ausschließlich  durch  sehr  sinnreiche 
Spezialmaschinen,  durch  die  die  Menschenarbeit  auf  ein  Geringes 
herabgedrückt  wird.  Der  Abbau,  Transport,  die  Verarbeitung  des 
Tones  in  den  Kollergängen  und  Tonschneidern,  dann  die  Ziegel¬ 
pressung,  d:e  Trocknung,  die  oft  in  Tunneltrockenöfen  kontinuier¬ 
lich  ausgeführt  wird,  alles  geschieht  mit  größtmöglicher  Ersparnis 
an  Menschenarbeit. 

Der  östlichste  Hauptmittelpunkt  der  keramischen  Industrie 
liegt  in  New  Jersey  und  zwar  konzentrieren  sich  hier  fast  alle 
Fabriken  in  Trenton,  einer  kleineren  Stadt,  die  ich  von  New  York 
aus  zuerst  aufsuchte.  Von  dem  Assistant  Manager  der  Trenton 
Potteries  Co.,  Mr.  Stover,  der  mich  auf  eine  Empfehlung  hin,  die 
ich  Herrn  Dr.  Pukall,  Direktor  der  keramischen  Fachschule  in 
Bunzlau  verdankte,  in  der  liebenswürdigsten  Weise  durch  einige 
Fabriken  in  Trenton  führte,  wurde  ich  auch  für  die  weitere  Reise 
mit  guten  Empfehlungen  ausgestattet.  Trenton,  sehr  günstig  mit¬ 
ten  im  Absatzgebiet  der  östlichen  Staaten  gelegen,  besitzt  den 
Vorzug,  auch  seine  Rohstoffe  aus  nächster  Nähe  erhalten  zu  können, 
was  in  Amerika  übrigens  nicht  immer  wesentlich  ist,  wie  die  be¬ 
deutende  keramische  Industrie  in  Chicago  zeigt.  Mein  erster  Be¬ 
such  galt  der  großen  The  Trenton  Potteries  Co.,  zu  welcher  sechs 
Fabriken  gehören  und  zwar  Ideal,  Empire,  Enterprise,  Crescent, 
Equitable  und  Delaware,  von  denen  ich  die  drei  ersten  sah.  Die 
Firma  fabriziert  in  der  Hauptsache  sanitary  wäre  und  hat  darin 
in  der  ganzen  Welt  einen  ausgezeichneten  Ruf.  Die  sanitary  wäre 
ist  ein  steinzeugähnliches  Produkt  mit  schöner  weißer  Glasur;  der 
Masse  wird  körnige  Schamotte  in  bestimmten  Verhältnissen  zuge¬ 
setzt.  Die  hergestellten  Waren,  die  meistens  hygienischen  und  me¬ 
dizinischen  Zwecken  dienen,  und  deren  Absatz  in  Amerika  außeror¬ 
dentlich  groß  ist,  Badewannen,  Klosettbecken,  Wascheinrichtungen, 
Operationstische,  Wandverkleidungen,  Kamine,  ganze  Ausstattungen 
für  Krankenhäuser,  sind  trotz  der  beträchtlichen  Abmessungen  der 
Stücke  von  vollkommen  gleichmäßiger  Beschaffenheit,  auch  ist 
die  Auslese  schon  während  der  Herstellung  der  Ware  peinlich 
genau. 

Die  Porzellanfabriken  Ideal  und  Empire  stellen  weißes  Stein-  j 
gut  her,  in  geringerem  Maße  auch  farbige  Produkte.  Ihre  Haupt-  ; 
Produktion  besteht  in  sanitary  wäre,  die  in  ausgezeichneter  Aus¬ 
führung  hergestellt  wird.  Die  verarbeiteten  Kaoline  sind  teils  eng- 
bscher  Herkunft,  teils  aus  Florida  bezogen;  Feldspat  und  plasti¬ 
scher  Ton  stammen  zum  größten  Teil  ebenfalls  aus  Amerika.  Die 
Masse  wurde,  wie  bei  uns  üblich,  vorbereitet.  Das  Formen  geschah 
entweder  auf  der  Scheibe  oder  durch  Einklopfen  in  Gipsmodelle-  i 
Das  Trocknen  der  großen  Stücke  geschieht  mit  heißer  Luft,  die 
durch  Abdampf  erwärmt  und  durch  die  riesigen  Trockenräume 
gedrückt  wird.  Das  Brennen  und  Abkühlen  geschieht  sehr  langsam; 
man  brennt  in  großen  Muffelöfen  bei  Segerkegel  8 — 10.  Der  von  I 


*)  Wohl  Masseschlagmaschinen.  Anm.  d  .Schriftl. 
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der  Ware  abgegebene  Wasserdampf  entweicht  durch  kleine  Öff¬ 
nungen.  Ein  Verziehen  der  Stücke  kommt  bei  gut  geleitetem  Brande 
'  kaum  vor.  Das  Glasieren  der  Ware  geschieht  entweder  durch  Ein¬ 
tauchen  in  das  Glasurgemisch  oder  durch  Aufträgen  mit  einem 
Pinsel;  man  schlämmt  die  Glasurmasse,  die  aus  Feldspat,  Quarz, 
Kaolin  und  einigen  Metalloxyden  besteht,  in  feingemahlenem  Zu¬ 
stande  in  Wasser  auf.  In  dem  Schauraum  der  Fabrik  Ideal  waren 
prächtige  Stücke  ausgestellt.  Von  den  einfachsten  Gegenständen, 
wie  Für-  und  Zugklinken,  bis  zu  den  elegantest  ausgestatteteu 
Badezimmern,  die  eine  Spezialität  der  Firma  zu  sein  schienen,  war 
alles  von  derselben  tadellosen  Beschaffenheit.  Während  man  im  all¬ 
gemeinen  von  Verzierungen  abgesehen  hatte,  waren  einige  wenige 
Gegenstände  mit  feinen  Goldlinien  abgesetzt.  Man  sah  ferner  sa¬ 
nitäre  Apparate  für  Hospitäler,  Waschtische  in  den  verschiedensten 
Ausführungen  —  sogar  für  Babys  war  schon  vorgesorgt  — ,  prak¬ 
tische  öffentliche  Trinkbrunnen,  die  eine  Fontäne  bilden  und  eine 
Übertragung  von  Krankheiten  verhindern  sollen.  Der  Absatz  in 
sanitary  wäre  ist  in  Amerika  selbst  sehr  hoch,  aber  auch  die  Aus¬ 
fuhr  nach  europäischen  Ländern,  Frankreich  und  England,  wurde 
mir  als  nicht  gering  angegeben.  Während  meiner  Anwesenheit 
wurde  gerade  eine  Lieferung  von  300  Badewannen  an  das  Hotel 
Kaiserhof  in  Berlin  fertig  gemacht- 

Die  Fabrik  Enterprise  der  Trenton  Potteries  Co.  erzeugt  eben¬ 
falls  sanitary  wäre,  hauptsächlich  Klosettbecken,  Wasch-  und 
Spülvorrichtungen.  Sie  besitzt  3  Öfen  zum  Brennen  der  biscuit 
wäre  (Segerkegel  7—9)  und  4  große  Öfen  von  17  Fuß  Durch¬ 
messer  zum  Gliattbrand  (Segerkegel  5—6).  Zur  Temperaturmes¬ 
sung  werden  kleine  Ringe,  aus  Feldspat  und  Ton  zu  gleichen  Teilen 
gemischt,  in  den  Ofen  gelegt.  Der  Brand  dauert  genau  36  Stunden, 
das  vorherige  I  rocknen  aber  nur  2 — 4  Tage,  da  die  Ware  dünner 
ist.  Das  Formen  und  Gießen  geschieht  mit  Gipsformen  (plasters). 

Die  Trent  Tile  Co.,  deren  ausgezeichneten  Schauraum  ich 
später  noch  in  New  York  besichtigen  konnte,  verfertigt  Fliesen  für 
Wandbedeckungen  und  Mosaiken  für  Fußbodenbelag.  Die  Masse 
wird  in  Maschinen  zu  Steinen  gepreßt,  die  scharfen  Kanten  abge¬ 
schliffen  und  die  verschiedenfarbigsten  Glasuren,  darunter  auch 
i  glänzende  kristallinische,  aufgetragen.  Die  Mosaiken  werden  gleich 
in  großen  Mustern  gelegt,  mit  der  oberen  Seite  auf  starkes  Papier 
geklebt,  mit  Zwischenräumen  für  den  Zement.  Das  Brennen  der 
Fliesen  geschieht  in  6  großen  Öfen  bei  Segerkegel  10,  der  Glattbrand 
in  22  Glattöfen  bei  Segerkegel  5.  Man  brennt  in  Kapseln;  die  Zwi- 
|  schenräume  werden  mit  Sand  ausgefüllt. 

Mit  der  Herstellung  und  Vorbereitung  der  Rohmaterialien  für 
1  einen  großen  Teil  der  keramischen  Betriebe  in  der  Töpferstadt 
j  Trenton  befaßt  sich  die  Eureka  Flint  and  Spar  Co.,  die  größte  Fa- 
biik  in  ihrer  Art  in  den  Vereinigten  Staaten.  Sie  verwendet  Feld- 
|  spa*  und  Quarz,  den  sie  hauptsächlich  aus  Amerika,  den  ersten  aber 
auch  aus  Cornwall  in  England  bezieht.  Die  Materialien  werden 
i  zuerst  mit  großen  Mühlsteinen,  dann  in  21  Kugelmühlen  zu  sehr 
|  Einern  Staub  gemahlen.  Der  in  der  Luft  überall  herrschende  un¬ 
angenehme  Staub  ist,  da  nirgends  Vorkehrungen  zur  Beseitigung 
i  bestanden,  ebenfalls  kennzeichnend  für  den  amerikanischen 
Betrieb. 

In  dem  Ausstellungszimmer  der  Ceramic  Art  Co.  in  Trenton, 
l  durch  die  künstlerische  Ausführung  ihrer  Produkte  einen  großen 
|  Ruf  hat,  waren  in  der  Hauptsache  Knochenporzellane,  deren  Fabri- 
j  Nation  jedenfalls  von  England  übernommen  ist,  zu  sehen.  Die  Roh- 
:  materialien,  Kaolin,  Knochenasche  und  plastische  Tone  (auch  Peg- 
|  'JiatiÜ  stammten  ebenfalls  zum  großen  Teil  aus  England.  Die 
j  Brenntemperatur  ist  niedrig,  die  Glasur  meist  Bleiglasur.  Beson¬ 
ders  wirkungsvoll  war  die  Dekoration  der  Waren  durch  äußerst 
glanzende  Unterglasurfarben,  die  in  feinen  geschmackvollen  Mus- 
|  tern  aufgetragen  waren. 

Ausschließlich  mit  der  Herstellung  von  Artikeln  für  d'e  Elek- 
!  tiotechnik  beschäftigen  sich  die  Electrica]  Porcelain  Works  in 
j  Trenton.  Ich  hatte  Gelegenheit,  unter  der  Führung  des  liebenswür- 
J  digen  Leiters  Mr.  Smclare  die  Fabrikation  von  Isolatoren  in  allen 
|  Giößtin  und  Formen  zu  sehen.  Das  Rohmaterial  bestand,  wie  ge- 
I  wohnlich,  aus  1  onen  englischer  und  amerikanischer  Herkunft  und 
wurde  auf  die  übliche  Art  vorbereitet.  Viele  Gegenstände,  z.  B. 

;  .  Büchsen  für  Einschaltungen  oder  Sicherungen  und  die  einzelnen 
,  inneren  Platten  wurden  mit  Handpressen  gepreßt;  die  runden  Iso- 
I  latoren,  wie  sie  für  Telefon-  und  Starkstromleitungen  in  Gebrauch 
J  sind,  drehte  man  genau  auf  der  Drehscheibe  ab.  Man  glasierte 
|  entweder  mit  einer  weißen  Glasur  von  gewöhnlicher  Zusammen, set- 

i  zu|ig,  oder  setzte  zur  Erzielung  dunkler  Farben  einen  besonderen 

;  I  on  zu. 

|  Zum  Brennen  der  Gegenstände  dienten  9  Öfen  mit  aufsteigen¬ 
der  Flamme  von  18  Fuß  Durchmesser;  man  brannte  die  Waren  ein- 
■mal,  bei  Segerkegel  9—12,  in  Kapseln.  Die  Fabrik,  deren  jährli- 
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che  Produktion  eine  sehr  hohe  Ziffer  aufweist,  versorgt  den  größten 
Teil  der  Qststaaten  mit  elektrotechnischen  Materialien. 

In  Baltimore  erlebte  ich  es  zum  ersten  aber  auch  einzigen 
Male,  daß  mir  eine  Fabrik  die  Besichtigung  nicht  gestattete.  Der 
General  Manager  der  alten  und  berühmten  Bennett  Pottery  Co. 
sprach  mir  sein  Bedauern  aus,  daß  er  mir  die  Anlage  nicht  zeigen 
könne,  da  sie  augenblicklich  die  deutsche  Konkurrenz  zu  sehr  zu 
fürchten  hätten. 

Durch  Vermittelung  des  deutschen  Konsulats  erhielt  ich  Ein- 
tiitt  in  die  D.  F.  Haynes  Pottery  Co.  Das  Werk,  an  der  verkehrs¬ 
reichen  Chesapeake  Bay  gelegen,  verfertigt  nur  gewöhnlicheres 
Steinzeug,  Waschgeschirre,  Kannen  und  Tafelservice.  Als  Rohma¬ 
terialien  dienen  Tone  aus  der  Umgegend  von  Trenton,  aber  auch 
englischer  ball  clay  wird  verarbeitet.  Feldspat  und  Quarz  kommen 
ebenfalls  aus  Trenton  von  der  oben  erwähnten  Eureka  Flint  and 
Spar  Co.  Die  Herstellung  und  Verarbeitung  der  Masse  erfolgt  auf 
gewöhnliche  Art;  größere  Vasen  werden  in  Gipsformen  (plasters) 
gegossen,  die  Formen  dann  in  heißen  Räumen  wieder  ausge¬ 
trocknet.  Zum  Brennen  dienen  4  Öfen,  zwei  für  biscuit,  2  für  glass 
(Glasur),  außerdem  4  kleinere  Muffelöfen  (Enamel  Kilns)  zum  Ein¬ 
brennen  der  Farben,  die  meist  mit  Abziehbildern,  oft  auch  mit  der 
Hand  auf  die  Glasur  aufgetragen  werden. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Versuchsanstalt  für  Kachelofenheizung. 

Für  die  Einrichtung  einer  Versuchsanstalt  für  Kachelofenhei¬ 
zung  an  der  Königl.  Technischen  Hochschule  Berlin  beschloß  der 
,A  ei  band  Deutscher  Kachelofenfabrikanten“  in  seiner  Hauptver¬ 
sammlung  am  5.  v.  Mts.  im  Architektenhause  zu  Berlin,  eine  Stif¬ 
tung  von  40  000  Mark  zu  machen.  Außerdem  wurden  für  die  jähr¬ 
liche  Unterhaltung  dieser  Anstalt  5600  Mark  bewilligt.  Die  Errich¬ 
tung  dieser  Versuchsanstalt,  die  in  zwei  Stockwerken  auf  dem  schon 
bestehenden  Gebäude  in  der  Technischen  Hochschule  für  Heizungs- 
und  Lüftungseinrichtungen  bis  spätestens  zum  1.  Oktober  1913  neu 
aufgebaut  werden  soll,  hat  vor  allem  den  Zweck,  heiztechnische 
Versuche  mit  dem  Kachelofen  auf  wissenschaftlicher  Grundlage 
vorzunehmen,  die  dann  zum  Nutzen  der  Allgemeinheit  Verwendung 
finden  sollen. 

Deutschland  ist  das  erste  Land,  das  eine  solche  Versuchsan¬ 
stalt  haben  wird.  Die  Ergebnisse  der  Forschungen  über  die  Vorzüge 
und  wirklichen  Leistungen  des  Kachelofens  in  heiztechnischer,  ge¬ 
sundheitlicher  und  künstlerischer  Hinsicht  durch  einwandfreie, 
tonangebende  deutsche  Wissenschaft  an  der  Hochschule  festgestellt 
und  zui  praktischen  Nutzanwendung  für  die  Allgemeinheit  verbrei¬ 
tet.  werden  dem  Kachelofen  seine  Wertschätzung  und  Beliebtheit 
in  unseren  Wohnungen  bewahren  helfen. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen 

10a.  St.  16615.  Kammerofen  mit  durch  die  Abgase  in  Regenera¬ 
toren  vorgewärmter  Vei  brennungsluft  und  in  Rekuperatoren  vor- 
gewämtem  Heizgas.  Stettiner  Chamotte-Fabrik  Akt.-Ges.  vorm. 
Didier,  Stettin.  11.  9.  11. 

21c.  W.  38  075.  Vorrichtung  zum  Festhalten  von  elektrischen 
Leitungsdrähten  auf  Isolatoren,  bei  welcher  ein  oder  mehrere  Fall¬ 
hebel  selbsttätig  eine  die  unbeabsichtigte  Entfernung  des  Drahtes 
verhindernde  Stellung  einnehmen.  Alfred  Wiseman.  Limited,  u. 
James  Wilfrid  Harris,  Birmingham,  Engl.  1 2.O.  11. 

24c.  M.  45  984.  Umsteuervorrichtung  für  Gasventile  von  Re- 
generativöfen  mit  im  Ventilgehäuse  umsetzbarer  Glocke;  Zus.  z. 
Pat.  244  460.  Maschinenbau-Aktiengesellschaft  Tigler,  Duisburg- 
Meidcrich.  19.  10.  11. 

32a-  E.  16  187.  Glasblasemaschine  mit  um  eine  senkrechte  Achse 
umlaufenden  Blasrohren  und  Formen.  The  Empire  Machine  Com¬ 
pany,  Portland,  Cumberland,  Maine  (V.  St.  A.).  17.  9.  10. 
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32a  Q.  33  666.  Vorrichtung  zum  Modeln  von  massiven  oder 
starkwandigen  Qlasgegenständen.  Glasfabrik  Blumenbach,  Em. 
Zahn  &  M.  E.  Göpfert,  Blumenbach,  Mähren.  4.  3.  11. 

32a.  O.  787.  Verfahren  und  Ofen  zum  Schmelzen  und  Weiter¬ 
formen  von  Quarz  und  ähnlichen,  .schwer  schmelzbaren  Stoffen. 
Quarz-.  Form-  &  Blasmaschinen-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Cöln.  18. 

7.  11. 

32b.  Sch.  39  236.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Glases  von  er¬ 
höhter  Widerstandsfähigkeit  gegen  schroffe  Temperaturwechsel. 
Schott  &  Gen.,  Jena.  13.  9.  11. 

48c.  E.  16  817.  Aus  einem  geschlossenen  Raum  bestehender 
Emaillier-Muffelofen  mit  drehbar  angeordnetem  Rost.  Philipp  Eyer, 
Kötitz  b.  Dresden.  30.  3.  11. 

48c.  G.  35  195.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Email-,  Glas¬ 
sätzen  u.  dgl.  unter  Verwendung  von  Zinnoxydhydrat.  Th.  Gold¬ 
schmidt  Akt.-Ges.,  Essen-Ruhr.  30.  9.  11. 

64a.  M.  43  802-  Flaschenverschlußsicherungskappe;  Zus.  z. 
Anm.  M.  43  229.  Moriz  &  Barschall,  Neukölln.  24.  2.  11. 

64a.  M.  46  498.  Gefäßverschluß  mit  keilförmig  wirkendem, 
aus  kettenartig  aneinandergelenkten  Gliedern  bestehendem,  den 
Deckel  in  Schlußstellung  haltendem  Spreizring;  Zus.  z.  Pat.  233  543- 
Alfons  Mauser,  Cöln-Ehrenfeld,  Venloerstr.  155.  14.  12.  11. 

75c.  V.  10  393.  Zerstäubungsapparat  mit  einer  Druckmittel¬ 
und  einer  Saugdüse,  bei  welchem  die  Druckmitteldüse  auf  dem 
einen  Ende  eines  Rohres  sitzt,  dessen  anderes  Ende  mit  einem  Hand¬ 
griff  fest  verbunden  ist.  The  De  Vilbiß  Manufacturing  Company, 
Toledo,  Lucas,  Ohio,  V.  St.  A.  11.  10.  11. 

75c.  V.  10  394.  Zerstäubungsapparat,  bei  welchem  das  aus 
einer  Düse  ausströmende  Druckmittel  eine  Saugwirkung  auf  eine 
vor  dieser  Düse  angeordnete  zweite  Düse  ausiibt.  The  De  Vilbiß 
Manufacturing  Company,  Toledo,  Lucas,  Ohio,  V.  St.  A.  11.  10.  11. 

80a.  B.  58  470.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Rillen  mit 
schwalbenschwanzförmigem  oder  ähnlichem  Querschnitt  bei  Ton¬ 
oder  Steinzeugröhren.  Julius  Barth,  Weißensee  b.  Berlin,  Park¬ 
straße  51a.  26.  4.  10. 

80a.  F.  29  977.  Schlägermühle  zur  Aufbereitung  von  Ton  und 
anderen  plastischen  Massen  unter  Abschälung  von  dünnen  Schich¬ 
ten  von  den  eingeworfenen  Klumpen.  Fellner  &  Ziegler  u.  Albin 
Berthold  Helbig,  Frankfurt  a.  M.  -  Bockenheim.  27.  5.  10. 

85  a.  K.  43  997.  Emailliertes  Gefäß  zur  Herstellung  und  zum 
Ausschank  alkoholfreier  Getränke  oder  Brauselimonade.  Paul  Kühn 

u.  Karl  Franz  Kühn.  Debschwitz,  Reuß  j.  L.  15.  3.  10. 

Versagungen. 

la.  Sch.  38  118-  Wasch-  und  Siebmaschine  für  Kies,  Sand  o. 
Jergl.  mit  außerhalb  der  Siebtrommel  liegender  Schnecke.  27.  7.  11 

80b.  B.  60  721.  Verfahren  zur  Herstellung  elektrotechnischer 
Artikel  (besonders  Isolatoren)  aus  Porzellanmasse.  16.  3.  11. 

Erteilungen. 

la.  245  796.  Sand-Wasch-  und  Klassiervorrichtung  mit  hinter¬ 
einander  angeordneten  mit  Auffangtrichtern  und  Überleitungsrinnen 
versehenen  Siebtrommeln.  Aloysia  Winderl,  geb.  Falk,  Neunburg 

v.  W.  30.  7.  11.  W.  37  785. 

la.  246  112.  Vorrichtung  zum  Waschen  von  Sand,  Kies  o.  dergl. 
The  Blomfield  Syndicate  Limited,  London.  26.  4.  11.  B.  64  185. 

21h.  246  083.  Verfahren  zur  Herstellung  von  elektrisch  zu 
beheizenden  Schmelztiegeln.  Hugo  Helberger,  München  Emil  Geis¬ 
straße  11.  2.  9.  10.  H.  51  699. 

24c.  245  941.  Rekuperator.  Albert  Defoy,  Le  Havre.  Frankr. 
21.  5.  11.  D.  25  193. 

24c.  245  942.  Regenerativgasfeuerung.  Achille  Bosser,  Lüttich. 
23.  3.  11.  B.  62  443. 

32a.  245  908.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Quarzgespinst¬ 
fäden.  Dr.  Voelker  &  Comp..  G.  m.  b  .  H.,  Beuel  b.  Bonn. 
3.  2.  11.  V.  9858. 

32a.  245  944.  Vorrichtung  zur  selbsttätigen  Herstellung  von 
Glastafeln.  George  C.  Debay,  Springdale,  Pennsylv.  9.  10.  10. 
D.  24  046. 

32a.  245  945.  Glasblasemaschine,  insbesondere  zur  Herstellung 
von  Flaschen.  George  William  Inman  u.  Frederick  William  Knowles, 
Thornhill  Lees,  Engl.  19.  2.  11.  K.  47  086. 

32a.  245  989.  Flaschenblasemaschine.  Adolf  Schiller,  Schöne¬ 
berg,  Berchtesgadenerstr.  27.  25.  11.  09.  Sch.  34  205. 

32a.  246  126.  An  einem  Laufkran  mit  Ketten  aufgehängte 

Zange  zum  Herausnehmen  und  Ausgießen  von  Häfen  für  Glasöfen. 
Societe  anonyme  des  Glaces  de  Sainte  Marie  d’Oignies,  Aiseau, 
Belg.,  13.  9,  10.  S.  32  253. 

32b.  246  044.  Verfahren  zur  Anfertigung  von  Metallfassung 
für  Mosaik  und  Kunstverglasung.  Hildegard  von  der  Forst,  Münster 
i.  W„  Schillerstr.  13.  22.  4.  10.  F.  29  757. 

34k.  245  722.  Klosett.  Walter  Eichelkraut.  Zehlendorf  b.  Ber¬ 
lin.  25.  6.  11.  E.  17  090. 

421.  245  911.  Glasrohr  mit  Längsrinne.  Schott  &  Gen.,  Jena. 
27.  3.  10.  Sch.  35  225. 


48c.  245  748.  Verfahren  zur  Herstellung  von  rosa-  bis  dunkel- i 
rot  gefärbten  Silikatschmelzen.  Georg  Flach,  Versailles.  19.  6.  10.' 
F.  30  137. 

64a.  245  645.  Schraubstopfenverschluß  mit  Korkringdichtung. 
Dr.  S.  Hamburger,  Berlin,  Alte  Jakobstr.  170.  30.  3.  11.  H.  53  772. 

64a.  245  863.  Fülltrichter  für  nicht  nachftillbare  Flaschen  mit  im 
Flaschenhals  angebrachtem,  mit  leicht  abbrechbarer  Ventilstange 
versehenem  Ventil.  Edgar  Charles  Davidson,  Vieques,  V.  St.  A. 
28.  4.  11.  D.25  086. 

64a.  245  029.  Flaschenverschluß  mit  einem  in  die  Verschluß¬ 
kappe  eingelegten,  als  Öffner  dienenden  Band.  Eureka  Bottle  Cap 
Remover  Company,  Washington.  26.  2.  11.  E.  16  701. 

64a.  245  251.  Drahtbügelverschluß  für  Flaschen  und  andere  Ge¬ 
fäße.  Fritz  Geißer,  Blankenstein,  Post  Rosenthal,  Reuß  j.  L.  16.  5. 
11.  G  34  278. 

64a.  245  252.  Nicht  nachfüllbare  Flasche.  Jean  Baptiste  Char¬ 
trand,  Johr.  Jacob  Day,  Henri  Bruno  Ledoux  u.  Alexis  Pilon,  Mor¬ 
treal,  Canada.  10.  11.  10.  C.  20  001. 

64a.  245  374.  Limonadenflasche.  Oscar  Schmidt,  Rathenow, 
Mittelstr.  9a.  5.  2.  10.  Sch.  34  801. 

80a.  245  520.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Formstücken  mit 
zwischen  den  Pressen  belegenem  Zuführbehälter  bei  der  durch 
Kettenzüge  sowohl  die  sich  selbsttätig  füllenden  Formkasten  bewegt, 
als  auch  die  Pressen  betätigt  werden.  Hartung,  Kuhn  &  Cie.,  Ma¬ 
schinenfabrik  Act.-Ges.  Düsseldorf.  26.  6.  09.  V.  8570. 

80a.  245  563.  Schaufeltrommel  zum  Abbauen  und  Mischen  von 
Ton  u.  dergl.  Hans  Schneidberger,  Göggingen  b.  Augsburg.  6.  5.  11. 
Sch.  38  308. 

80a.  245  648-  Tonreiniger  mit  Siebzylinder  und  Schneckenwelle, 
deren  Gänge  durch  Hemmscheiben  unterbrochen  sind.  Fredrich 
Rosemeier,  Detmold,  Lageschestr.  81.  23-  9.  10.  R.  31  658. 

80a.  245  741.  Tonreiniger  mit  Siebzylinder  und  in  ihm  umlau¬ 
fender  Schnecke.  Michael  Bohn,  Nagykikinda,  Ungarn.  17.  3.  10. 
B.  57  909. 

80b.  245  164.  Verfahren  zur  Enteisenung  von  Ton,  Kaolin  o.  dgl. 
Fritz  Schulz  jun.,  Akt.-Ges.,  Leipzig,  u.  Dr.  Hermann  Gruber,  Leip¬ 
zig-Plagwitz.  14.  12.  10.  Sch.  37  142. 

80b.  245  212.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Salzglasur  auf 
Ste  nzeugware.  Hager  &  Weidmann,  G.  m.  b.  H.,  Berg.-Gladbach  b. 
Cöln,  4.  10.  11.  H.  55  579. 

80b.  245  869.  Verfahren  zur  Herstellung  feuerfester  geformter 
Körper  aus  schwer  schmelzbaren  Stoffen-  Dr.  Emil  Podszus,  Neu¬ 
kölln  b.  Berlin,  Pflügerstr.  80.  2.  6.  10.  P.  25  066. 

80c.  245  692.  Kanalofen  mit  Kühlräumen  im  Mauerwerk.  Ar¬ 
thur  Ramen.  Helsingborg,  Schweden.  7.  7.  10.  R.  31  175. 

80c.  246  106.  Kanalofen  mit  beweglichem  Herd.  Arthur  Ramen, 
Helsingborg,  Schweden.  7.  7.  10.  R.  31  176. 

80c.  245  564.  Ringofen  mit  seitlicher  Außenfeuerung  und  mit 
kreisförmiger  oder  regelmäßig  polygonaler  Gestalt  der^  Innenwan¬ 
dung  des  Brennkanals.  Emamuel  Sobek,  Wien.  5.  9.  11.  S.  34  583. 

80d.  245  428.  Maschine  zum  Spalten  von  Glimmer;  Zus.  z.  Pat. 
225  569.  Fritz  Lilienthal,  Cöln,  Mainzersjr.  25,  u.  Gustav  Lauer, 
Wesseling,  11.  10.  10.  L.  31  109. 

81c.  245  870.  Verfahren  zum  Verpacken  von  Glasflaschen 

(Säureballons)  in  Transportkörbe.  Otto  Domnick,  Aken  a.  Elbe. 
19.  6.  10.  D.  23  522. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  13.  Wohlfeile  Rohmaterialien  für 
die  Porzellanfabrikation.  (Schluß.)  Büttner  hat  ferner 
noch  d:e  folgenden  Rohstoffe  zur  Herstellung  von  Porzellanmassen 
benutzt:  Bunzlauer  toniger  Kies,  Dölauer  Kaolinsand,  Blue  clay, 
Saarauer  Rohkaolin.  Die  Schwindung  der  14  hergestellten,  bei 
Segerkegel  13—14  gebrannten  Massen  schwankte  von  9,33—17,33 
v.  H.  Die  Massen  zeigten  mit  Ausnahme  von  drei  rein  weißen 
Scherben  und  gute  Transparenz.  Nur  die  mit  Meißener  Rohton  und 
mit  Blue  clay  hergestellten  Massen  hatten  grauen  Scherben  und  un¬ 
genügende  Transparenz.  Sämtliche  Massen  trugen  die  folgende 
Glasur  rissefrei:  278,0  Feldspat.  103,2  ungeglühter  Zettlitzer  Kao¬ 
lin,  312,0  Hohenbockaer  Sand,  42,0  Magnesit. 

Die  Maschine  in  der  Fensterglasfabrikation. 
(Schluß.)  Das  Urteil  über  die  amerikanische  Maschine  wird  dahin 
zusammengefaßt,  daß  sie  zwar  die  anderen  mechanischen  Verfahren 
weit  überholt,  daß  sie  aber  eine  Steigerung  der  Produktivität  nicht 
gebracht  hat,  und  daß  ihr  unter  höheren  Unkosten  erzeugtes  Pro¬ 
dukt  demjenigen  des  alten  Verfahrens  nachsteht.  Sie  hat  aber  eine 
vollkommene  Änderung  der  Verhältnisse  in  der  amerikanischen 
Fensterglasindustrie  hervorgerufen  und  die  an  und  für  sich  schon 
günstige  Stellung  dieser  Industrie  gefestigt. 


1912.  20.  Jahrg. 
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»PrcD'ien0iafhU‘J?,Nr‘  ,3^  Die  Schule  des  Hüttenmeis- 
;jt  t  ,.  ,f.  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Schnurpfeil 

erwähnt  die  Dinasziegel,  die  natürlichen  Sandsteine,  den  Graphit 

littet^  HerSle"Unit  d"  Hiife"  *<*«'  -  einige 

,  .?  m  f  i  IT  e/  -  W  i  $  s  e  n  ;s  c  h  a  f  t.  (Fortsetzung.)  Eyer  be- 

wJiffiJli  e+men  pat|ntieyten  Apparat  zur  Messung  des  Ausdehnungs¬ 
koeffizienten  von  Emails  und  geht  dann  zum  Feldspat  über  Er  hält 
den  Kah-Natron-Feldspat  für  den  geeignetsten.  Zu  prüfen  ist  ob 
der  verwendete  Feldspat  auch  stets  die  gleiche  Zusammensetzung 
hervorrafen"1 1Ch  61°  hoherer  Kieselsäuregehalt  kann  Störungen 


L 


Fragekasten. 


Ehe  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan- 

?e"^en,fragen  s°1nzuell?t  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  65.  Lüsterglasuren.  Ich  bitte  um  Angabe  von  Versätzen 
für  Lusterglasuren  für  Segerkegel  09—08. 

Frage  66.  Kristallglasuren.  Wie  lassen  sich  für  eine  Brenn¬ 
temperatur  von  Segerkegel  08—07  Kristallglasuren  hersteilen? 

Frage  67.  Gemeinsamer  Schornstein  für  zwei  Öfen.  Ich  be¬ 
absichtige  einen  Muffelofen  zu  bauen,  für  den  der  Schornstein 
eines  Brauntopferofens  mit  verwendet  werden  soll.  Der  Schorn- 

nlnll1wq-+adratlSS  Und  eine  Höhe  von  8)20  m  und  eine  obere 
lichte  Weite  von  35  cm.  Die  Muffel  soll  eine  Größe  von  40  X  50 

rwrm  Cm  baben-  Wie  groß  muß  da  der  Rost  sein,  und  welchen 

haben?1  GSSer  mUß  der  Abzugskanak  welcher  nach  der  Esse  führt, 

h8;  ~es^itigen  d®r  Gußnaht.  Wie  beseitigt  man  am 
besten  die  beim  Gießen  von  Formstücken  entstehende  Naht,  ohne 
die  durch  den  Gips,  bezw.  die  Form  entstehende  Rauhheit  zu  ver¬ 
so  He  11?°  ^  ZU  zerstören;  da  die  Formstücke  ohne  Engobe  bleiben 

Frage  69.  Kitt  für  Steinzeug  und  Metall.  Wie  stellt  man  einen 
n  her;. zum  E'uk'tten  von  Metallröhren  in  Steinzeug-  oder  Por- 
zellangefaße,  der  in  kochendem  Wasser  vollkommen  unlöslich  ist 
oder  wer  liefert  einen  solchen  Kitt? 

Frage  70.  Ätze  zum  Mattätzen  von  Glasuren.  Ich  bitte  um 
zfineI  eiuJ.ach  herzustellenden  Ätze  zum  Mattätzen  von 
mrbloser,  durchsichtiger  und  von  opaken  Glasuren.  Wie  ist  die 
Mischung  von  Flußsäure  und  Wasser  und  wie  die  Handhabung? 

Antworten. 

,  Zu  Frage  53.  Feldspat.  Vierte  Antwort.  Die  besten  norwegi¬ 
schen  und  schwedischen  Spate  schmelzen  bei  Segerkegel  9  zu  ei¬ 
nem  weißen  Email  zusammen  und  sind  für  sich  allein  wenig  trans- 
•  a°rwegischen  und  schwedischen  Feldspaten  ähnlich 
verhalten  sich  die  besten  Feldspate  von  Klösterle  bei  Karlsbad 
und  Banat,  Ungarn  Auch  die  Feldspate  von  Bischof-Teinitz,  Böh- 
men  und  Chutaun  bei  Prag,  sowie  der  Feldspat  von  Geiersberg, 
^achsen,  schmelzen  zu  einem  milchigen,  weißen  Email  zusammen 
Für  sich  transparenter  sind  die  bayerischen  Feldspate  von  Fürth 
und  Grafenreuth  bei  Arzberg.  Dieselben  sind  aber  nicht  so  rein  weiß 
!  ^,e  die  besfen  Spate,  die  eingangs  erwähnt  wurden.  Erheblich 
schwerer  schmelzbar,  aber  glasiger  und  transparenter  als  die  nor¬ 
wegischen  und  schwedischen  Spate  sind  die  Feldspate  vom  Oden¬ 
wald  und  von  Neukirchen  bei  Saarbrücken. 

Za  Frage  54.  Transparente  Feldspat-Quarzgemische.  Fünfte 

Antwort.  Bei  Feldspat-Quarzgemischen  läßt  sich  die  Transparenz 
durch  Zusatz  von  alkalischen  Flußmitteln  erhöhen. 

,  Zu  frage  56  Kontrolle  in  einer  Kachelofenfabrik.  Fünfte  Ant- 

wort.  Um  die  beabsichtigte  Kontrolle  durchführen  zu  können, 
wurde  ich  empfehlen,  Brennzettel  mit  amerikanischer  Übersicht  zu 
^e.rweaden-  Diese  Zettel  werden  schon  beim  Zusammenstellen  der 
™  i?  W^re  ausge!üllt’  kommen  dann  in  die  Hand  des  Glasierers, 
welcher  die  darauf  verzeichneten  Sachen  glasiert.  Der  Einsetzer 
i  setzt  nur  die  darauf  stehenden  Teile  ein.  Nun  wird  der  Ofen  Nr.  1 
|  ingebrannt  und  die  Zettel  der  darin  befindlichen  Ware  kommen 
Auf  Haken  Nr.  I,  oder  ins  Brandbuch  auf  die  Lastseite  (linke)  für 
Jten  Nr  1  Ein  solcher  Zettel  hat  ungefähr  folgende  Einteilung 
jrennzettel-Nr.,  Datum,  Zusammengestellt,  Glasiert,  Eingelegt 
Jebrannt,  dann  amerikanisches  Inhaltsverzeichnis,  Kommissions- 
lummer,  Lagernummer,  Glasurnummer,  Klasse  (noch  unausgefüllt) 
[letzt  wird  der  Ofen  ausgenommen.  Der  Lagerist  nimmt  die  Zettel 
;°m  Gfen  Nr.  1  und  kuleurt  an  Hand  derselben  den  Brand  aus. 

-r  vermerkt  auf  den  einzelnen  Brennzetteln  die  Klasse  der  Ware 
ind  findet  genau,  ob  irgend  ein  Stück  fehlt.  Durch  das  Ineinander- 
i. reiten  des  Glasierens  und  Einlegens  ist  schon  eine  doppelte  Kon- 
;  tolle  der  wirklich  in  den  Ofen  hineingekommenen  Ware  gegeben 
na  der  Lagerist  findet  beim  Zusammenstellen,  bezw.  Auskuleuren 
'es  Brandes  an  Hand  der  Brennzettel  bezw.  des  Brandbuches  ge- 


st  Ftwalipr  r  dem  0fen  kam,  was  laut  Zettel  hineingekommen 
nth  r  Bßruc5  ?dcr  sonstlge  fehlende  Ware  lassen  sich  dem- 
5r  !n?!;lßlJ!  festste  len  Dann  kommt  der  Brand  des  Ofens 
J'  M  f  25>  Marz)  in  das  Lagerbuch,  selbstverständlich  quali- 
ta  swe,se  geordnet  mit  amerikanischer  Übersicht  Die  Zu-  und 
Abgänge  werden  bei  den  einzelnen  Positionen  genau  vermerkt 

s  chtlich  ist  ^  ’  S°  daß  d£r  Lagerbestand  jederzeit  E  er- 

nf„nfZu.1Frar?esÄ57,  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  einer  Kachel- 
ofenabnk  Dntte  Antwort  Die  Frage  bezügl.  der  Erhöhung  der 
Leistungsfähigkeit  Ihrer  Kachelofenfabrik  läßt  sich  von  einem 
Fernstehenden  schwer  beurteilen,  weil  hierbei  die  Fabrikationsein- 
richtungen  usw.  naturgemäß  eine  große  Rolle  spielen.  Vor  allem  ist 
es  notwendig,  daß  Sie  stets  genügend  trockene  Ware  vorrätig  ha¬ 
ben,  damit  die  Glasierer  fortgesetzt  glasieren  können  und  die  Ein- 
aufgehalten  sind.  Ein  großer  Vorteil  liegt  eben  darin, 
daß  die  Glasierer  und  Einleger  richtig  Hand  in  Hand  arbeiten.  Be¬ 
sonders  bei  den  Einlegern  fehlt  es  daran  oft  sehr.  Es  gibt  Leute 

nmiLf1  °fen  Jq  nach  Große)  in  einem  Tag  vollbringen,  während 
andue  zum  gleichen  Ofen  zwei  Tage  brauchen.  Gibt  man  das 
Einlegen  aber  in  Akkord,  so  geht  dies  oft  genug  auf  Kosten  der 
Ai  beit,  und  man  erntet  dafür  entsprechenden  Ausschuß.  Hier  dürfte 
es  gut  sein  daß  der  Brennmeister  tüchtig  auf  dem  Posten  ist.  Beim 
Brennen  ist  es  so  ziemlich  das  Gleiche-  Die  meisten  Brenner  lassen 
sich  'hre  Arbeit  nicht  so  angelegen  sein,  wie  dies  bei  einem  so 
wichtigen  Fabrikationsprozeß  eigentlich  sein  müßte;  sie  sagen  sich 
eben,  wir  bekommen  für  die  Stunde  soundsoviel,  einerlei  ob  die 
Ware  gut  oder  schlecht  wird.  Ebenso  verhält  es  sich  auch  mit  dem 
n  eiY  °?er  Bolzverbrauch;  es  spielt  beim  Brenner  keine  Rolle, 
ob  viel  oder  wenig  Brennstoff  verbrannt  wird.  Für  die  Ware  ist 
dies  aber  der  größte  Nachteil;  denn  einmal  geht  der  Brand  zu¬ 
ruck  (besonders  nachts,  wenn  der  Brenner  schläft),  und  dann  geht 
er  zu  scharf  vor.  Gerade  aus  diesem  Übelstande  erklärt  sich  der 
meiste  Ausschuß.  Die  Kontrolluhren  sind  ja  sicher  von  großem 
Wert,  aber  es  durfte  dieser  Ubelstand  gründlicher  behoben  wer¬ 
den  wenn  man  den  Brenner  durch  Kohlen-,  bezw.  Brennprämien 
an  der  Arbeit  interessiert.  Das  Ausnehmen  der  Öfen  w'rd  vielfach 
im  Akkord  günstiger  ausgeführt. 

Es  düifte  sicher  manche  Vorteile  bringen,  wenn  für  das  Mehr 
an  erzeugter  guter  Ware  über  die  jetzt  erreichte  Durchschnittsmen¬ 
ge  eine  Vergütung  an  die  Glasierer,  Einleger  usw.  gleichmäßig  ver- 
teilt  jmd  die  Brenner  durch  Kohlen-,  bezw.  Brennprämien  an  ihrer 
Ai  beit  interessiert  würden.  Voraussetzung  für  ein  rationelles  Ar¬ 
beiten  ist  jedoch,  daß  für  rasche  Abkühlung  der  Öfen  Sorge  getra- 
.scii  wird-  Ls  ist  selbstverständlich,  daß  die  Leute  besser  auf  der 
mit  sind  und  richtig  ineinander  arbeiten,  wenn  sie  wissen,  daß 
innen  am  Schlüsse  eine  entsprechende  Prämie  winkt. 

7.  .  Zu  Fr^e  58;  Säure  zum  Ätzen  von  Zink.  Zum  Ätzen  von 
Zink  nimmt  man  1  Teil  Salpetersäure  und  3  Teile  Wasser,  ob  sich 

LLpn1Sh  bG1  -f,ehr  utar,ke  u  ,Zinkblech  ^>te  Ergebnisse  erzielen 
kssen  bezweifle  ich,  da  bekanntlich  jede  Säure  die  Zeichnung 
untei  frißt,  und  das  um  so  mehr,  je  tiefer  die  Säure  dringt.  Das 

m  hL  ?6r  Zl‘lkdl,uckplatteu  im  Fragekasten  genau  zu  beschreiben, 
d  litte  zu  weit  fuhren,  im  allgemeinen  wird  die  Zeichnung  mit  einem 
photographischem  Negativ  auf  eine  mit  Chromeiweiß präparierte 
Zinkplatte  kopiert,  entwickelt,  retuschiert  und  in  mehrmaliger 
-  Atzun£  UV1  starker  oder  schwächer  verdünnter  Salpetersäure  ge¬ 
atzt,  bis  die  notige  Tiefe  bezw.  Höhe  erreicht  ist. 

Zweite  Antwort.  Die  Zinkplatte  wird  mit  Asphaltlack  (Lösung 
von  syrischem^  Asphalt  in  Terpentinöl  oder  Benzol)  überzogen. 
Nach  vollständigem  Trocknen  wird  das  Muster  mit  einer  Nadel 
aus  dem  Atzgrund  herausradiert  und  die  Platte  mit  einem  Wachs¬ 
rand  umgeben;  hierauf  wird  geätzt.  Für  gewöhnlich  nimmt  man  an- 
fangs  2  Teile  Salpetersäure  auf  100  Teile  Wasser,  später  20  Teile 
auf  100  Teile  Wasser.  Oder  1000  ccm  Wasser  werden  in  einer 
Flasche  mit  1200  g  40gradiger  Salpetersäure  gemischt,  80  g  Koch- 
Sälz  zugegeben  und  nach  erfolgter  Lösung  300  g  Holzessig  beige- 
mischt...  Es  entwickeln  sich  allmählich  rote  Dämpfe  von  Üntersal- 
petersaure.  welche  man  bei  geöffneter  Flasche  an  einem  luftigen 
Ort  entweichen  laßt.  Nach  5-6  Tagen  ist  die  Gasentwickelung 
beendigt,  oder  nur  noch  gering,  und  dann  wird  die  Säure  verwen- 
deJ\  Die0  ?Dste  Atzung  geschieht  mit  einer  verdünnten  Säure  von 
o  b's  6  Be.  welche  man  durch  5  bis  10  Minuten  einwirken  läßt. 
Für  ehe  spateren  Ätzungen  wird  die  Säure  doppelt  so  stark  oder 
starker  genommen. 

Zu  Frage  59.  Positive  Lichtpausen.  Für  Vervielfältigung  einer 
gioßen  Anzahl  von  Plänen  usw.  nimmt  man  am  besten  eine  auto¬ 
graphische  Handpresse,  welche  sehr  leicht  zu  handhaben  ist.  Da¬ 
bei  kann  man  jede  beliebige  Farbe  nehmen  und  bekommt  scharfe 
saubere  Drucke  m  jeder  beliebigen  Anzahl,  bis  zu  5000  Stück,  mit 
einmaligem  Zeichnen.  Man  kann  ohne  Fachkenntnisse  in  der  Stunde 
40  und  mehr  Drucke  erzielen.  Jedes  Fachgeschäft  liefert  aber  auch 
Lichtpauspapier,  welches  positive  Zeichnung  gibt- 

Zweite  Antwort.  Hierzu  verwendet  man  vor  allen  Dingen 
ein  nicht  zu  stark  satiniertes  Papier.  Zu  empfehlen  ist  Steinbach- 
Kohpnpier.  welches  man  von  einer  photographischen  Handlung  be¬ 
zieht.  Man  bereitet  sich  folgende  Mischungen:  a)  10  g  schwefel- 
sauies  Eisenoxyd,  100  ccm  Wasser,  b)  10  g  Weinsäure,  100  ccm 
Wasser,  c)  10  g  Gelatine.  100  ccm  Wasser,  warm  gelöst,  d)  20  g 
Eisenchlorid.  s 
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Man  mischt  a  mit  b,  gießt  beides  in  c  und  fugt  d  hinzu.  Diese 
1  ösung  streicht  man  mit  einem  weichen  Schwamme  gleichmäßig 
auf  das  Papier  und  hängt  es  an  einem  warmen  dunkeln  Ort  auf. 
Die  Lösung,  sowie  das  Überziehen  muß  gleichfalls  an  einem  dunk¬ 
len  Ort  bei  roter  Rubinlampe  geschehen.  Ist  das  Papier  trocken, 
so  wird  es  unter  einer  positiven  Zeichnung  so  lange  belichtet, 
bis  die  belichteten  Stellen  vollkommen  weiß  geworden  sind.  Als¬ 
dann  bringt  man  die  Kopien  in  ein  Fixierbad  von  4  g  Gallussäure, 
0  5  bis  1  g  Oxalsäure  und  500  ccm  Wasser,  worin  die  Lichtpausen 
ungefähr  3  Minuten  tüchtig  abgewaschen  werden.  Die  Zeichnung 
erscheint  sofort  in  schwarzen  Linien.  Bei  zu  kurzer  Belichtung 
färbt  sich  der  Grund  mit,  bei  zu  langem  Kopieren,  werden  die  dunk¬ 
len  Linien  nur  grau.  Nachdem  alle  Einzelheiten  eischienen  sind, 
wäscht  man  die  Kopien  in  reinem  Wasser  sorgfältig  von  beiden 
Seiten  und  hängt  sie  zum  Trocknen  auf.  Etwaige  Änderungen  auf 
den  fertigen  Tintenbildern  führt  man  aus  mit  einer  Losung  von: 
10  g  Pottasche,  10  g  saurem  Kleesalz,  50  ccm  dest.  Wasser.  Die 
Lösung  ist  vor  Gebrauch  gut  umzuschütteln.  Oder  mit  1  Iropfen 
Schwefelsäure  auf  50  Tropfen  Wasser.  Wer  es  vorzieht,  fertige, 
schnellkopierende  Positiv-Lichtpauspapiere  zu  kaufen,  möge  sich  an 
folgende  Firmen  wenden:  Christian  Weber,  Biebrich  a,  Rh.;  Arndt 
&  Trost,  Frankfurt  a.  M.;  Chem.  Fabrik  auf  Aktien,  vorm.  E.  : Ache¬ 
ring,  Berlin;  Richard  Schwickert,  Freiburg  l.  B.;  Eugen  Hoesch 
&  Orthaus.  Düren.  Rheinland. 


Dritte  Antwort.  Um  positive  Lichtpausen  herzustellen,  ist  dei 
positive  Eisenblauprozeß  zu  empfehlen.  Derselbe  gibt  blaue  Linien 
auf  weißem  Grund  und  wird  wie  folgt  gehandhabt-  Es  werden  zu¬ 
nächst  folgende  Lösungen  hergestellt:  Lösung  I.  20  g  Gummi  arabi¬ 
cum,  100  ccm  Wasser.  Lösung  II.  50  g  zitronensaures  Eisenoxyd¬ 
ammoniak,  100  ccm  Wasser.  Lösung  III.  50  g  Eisenchlorid,  100  ccm 

Wasser.  .  ^  ,  r,  ,  . 

Diese  Lösungen  halten  sich,  getrennt  im  Dunkeln,  aufbewahrt, 
längere  Zeit,  zu  empfehlen  ist  es  jedoch,  dieselben  nicht  zu  groß 
anzusetzen.  Zum  Gebrauch  mischt  man:  20  ccm  Lösung  1,  8  ccm  Lo¬ 
sung  II,  5  ccm  Lösung  III.  Diese  Mischung  wird  schnell,  gleichmäßig 
und  nicht  zu  dick  auf  Papier  (Zeichenpapier,  am  besten  jedoch  pho¬ 
tographisches  Rohpapier)  aufgetragen  und  dann  mit  einer  Klammer 
zum  Trocknen  aufgehängt.  Diese  Arbeit  darf  nur  bei  gedampftem 
Tageslicht  oder  bei  Lampenlicht  vorgenommen  werden.  Das  so 
präparierte  Papier  wird  unter  einer  Pause  belichtet,  am  besten 
im  direkten  Sonnenlicht,  und  zwar  solange,  bis  die  Zeichnung 
deutlich  hellgelb  auf  hellbraunem  Grunde  erscheint-  Dann,  wird  das 
Papier  entwickelt.  Zur  Entwickelung  benutzt  man  eine  Lösung  aus 
20  g  gelbem  Blutlaugensalz  und  100  ccm  Wasser;  am  besten  ent¬ 
wickelt  man,  indem  man  einen  Schwamm  in  den  Entwickler  taucht 
und  gleichmäßig  und  schnell  damit  über  die  Kopie  fährt.  Dann 
bringt  man  die  Kopie  in  verdünnte  Salzsäure  (50  ccm  Salzsaure  aut 
300  ccm  Wasser)  und  wäscht  hierin  sofort  gründlich  aus..  Nachdem 
man  die  Kopien  dann  noch  in  reinem  Wasser  gut  gewässert  hat, 
hängt  man  sie  zum  Trocknen  auf. 


Zu  Frage  60.  Stellung  in  Frankreich.  Als  verbreitetstes  kera¬ 
misches  Fachblatt  in  Frankreich  nennen  wir  Ihnen  .La  Ceramique  , 
Paris,  4  rue  de  Stockholm  (Vllle).  Das  Stellengesuch  mußte  fran¬ 
zösisch  abgefaßt  sein,  ebenso  ist  genügende  Kenntnis  der  franzö¬ 
sischen  Sprache  erforderlich. 

Zu  Frage  61.  Umänderung  einer  Kugelmühle-  Eine  eiserne 
Kugelmühle  läßt  sich  sehr  gut  mit  Porzellanfutter  auskleiden. 
Wenden  Sie  sich  unter  genauer  Angabe  der  Maße  der  Muhle  an 
irgend  eine  der  in  dieser  Zeitschrift  inserierenden  Maschinen¬ 
fabriken. 

Zu  Frage  62.  Poröse  Stellen  in  Carborundumplatten.  Ihre  An¬ 
gaben  sind  leider  sehr  sparsam  gehalten,  besonders  ist  auch  der 
Gemengeversatz  Ihrer  Plattenmasse  nicht  nach  Zahlen  angegeben. 
Es  ist  daher  recht  schwer,  die  Ursache  der  Porosität  zu  finden. 
Auch  die  Angabe  der  Brenntemperatur  fehlt.  Was  zunächst  Ihre 
Zusätze  anlangt,  Carborundum  und  Corundum,  so  ist  meines 
Wissens  der  Zusatz  des  letzteren  durch  Patente  geschützt-  Es  ist 
aber  außerdem  nicht  sehr  einleuchtend,  zu  welchem  Zweck  die¬ 
selben  einem  Treppenbelag  zugemischt  werden.  Sie  führen  sonst 
in  keramischen  Massen  nur  Säurefestigkeit  und  Feuerfestigkeit  her¬ 
bei,  während  die  bloße  Dichte  und  Flärte,  welche  Sie  benötigen, 
viel  einfacher  durch  echte,  gediegene  Steinzeugplatten  zu  errei¬ 
chen  sind.  —  Um  nun  den  von  Ihnen  angegebenen  Fehler  zu  ver¬ 
meiden.  wäre  ein  Fritten  von  Ton  und  Feldspat,  und  ein  Zumischen 
dieser  vennahlenen  Fritte  zum  Carborund  das  Unfachmännischste, 
das  Sie  vornehmen  könnten.  Wahrscheinlich  genügt  es,  den  Feld¬ 
spat  in  genügender  Menge  einzuführen  (bei  einer  Brenntemperatur 
von  etwa  Segerkegel  8  gegen  15—20  v.  H.),  die  Magermittel  in 
einer  Menge  von  etwa  50  v.  H„  aber  mindestens  ein  Drittel  dersel¬ 
ben  in  Form  feinen  Mehles  und  auch  den  Rest  in  ziemlich  feiner, 
eben  noch  fühlbarer  Körnung.  Sowie  die  Körner  größer  sind,  ent¬ 
halten  sie  leicht  Poren  und  Luft,  platzen  im  Brande  und  geben  so 
Veranlassung  zu  porösen  Stellen. 


Zu  Frage  63-  Lüster.  Die  irisierenden  Lüster  sind  meist 
Wismutverbindungen,  welche  auf  Glasur  aufgetragen  und  im 
Schmelzfarbenbrand  in  der  Muffel  aufgebrannt  werden.  Die  Vor¬ 
schriften  zur  Herstellung  sind  verschieden.  Meist  aber  kommen 
sie  doch  auf  dasselbe  hinaus:  organische,  klebrige  Flüssigkeiten 
werden  hergestellt,  welche  Wismutmetall  als  Salz  oder  in  kolloi¬ 
dal  gelöstem  Zustande  enthalten.  Sollten  Sie  nicht  der  Einfachheit 


halber  den  Lüster  von  einer  keramischen  Farbenfabrik  beziehen 
wollen,  so  diene  Ihnen  als  Beispiel  folgender  Versatz:  3  g  basisches 
Wismutnitrat  werden  mit  17  g  Kolophonium  fein  verrieben,  und 
dann  vorsichtig  zum  Schmelzen  erhitzt.  In  die  geschmolzene  Masse 
gießt  man  unter  gutem  Umrühren  40  g  Lavendelol,  laßt  das  Unge¬ 
löste  absitzen  und  gießt  ab.  Die  Lösung  ist  als  fertiger,  aufstieich- 
barer  Lüster  zu  behandeln. 

Zu  Frage  64.  Lieferanten  von  Fingerhüten.  Lieferanten  von 

Fingerhüten  sind:  J.  Gimson  &  Co.  Ltd.,  Fenton  Potteries  Staf- 
fordshire;  John  Edwards  &  Sons,  Ltd.,  Fenton  (Staffordshire)  King 
Street;  Wengers  Ltd.,  Etruria,  Stoke-on-J rent;  Harrison  &  Son 
Ltd.,  Hanley,  Stoke-on-Trent,  sämtlich  in  England.  Außerdem: 
Müller  &  Hennig,  Dresden. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Ofenfabrikant  Paul  Mertin,  in  Fiima  August 
Hanke  in  Schweidnitz. 

Auszeichnung.  Den  Töpfern  Carl  Schwarzkopf,  Willi.  Schwarz¬ 
kopf  und  Wilh.  Huhn,  welche  seit  43,  40  und  32  Jahren  in  der  Ion¬ 
warenfabrik  F.  Schulze  in  Ziesar  tätig  sind,  wurde  von  der  Handels¬ 
kammer  zu  Halberstadt  eine  Ehrenurkunde  für  langjährige  treue 
Dienste  verliehen.  _ 

Schadenfeuer.  In  der  Porzellanfabrik  Ludwigsstadt,  Wiefel 
&  Co,  in  Ludwigstadt,  brach  Feuer  aus,  das  einen  Teil  der  Anlage 
einäscherte.  Der  Betrieb  ist  bereits  wieder  aufgenommen  worden. 
Mit  dem  Wiederaufbau  soll  eine  Vergrößerung  verbunden  werden. 

Zollsätze  des  österreichisch-bulgarischen  Handelsvertrages.  In 
dem  neuen  Handelsvertra-g  sind  die  folgenden  Zollsätze  für  die  Ein¬ 
fuhr  nach  Bulgarien  festgelegt:  einfarbige  Porzellanartikel  15  rrcs., 
zwei-  und  mehrfarbige  25  Frcs.,  verzierte  30  Frcs.  Lie  Sätze  ver¬ 
stehen  sich  für  je  100  kg. 

Porzellanfabrik  Ph.  Rosenthal  &  Co.  Es  wurde  beschlossen, 

der  Generalversammlung  vorzuschlagen,  nach  reichlichen  Abschrei¬ 
bungen  und  Rückstellungen  eine  Dividende  von  18  v.  H-  (wie  in  den 
Vorjahren)  zur  Verteilung  zu  bringen.  Der  Generalversammlung 
wird  gleichzeitig  vorgeschlagen  werden,  zwecks  Vergiößerung  des 
Unternehmens  das  Aktienkapital  um  800  000  M  auf  3  Millionen  M 
zu  erhöhen.  Die  neuen  Aktien  sollen  von  einem  unter  Leitung  der 
Dresdner  Bank  stehenden  Konsortium  zum  Preise  von  158  v.  H. 
übernommen  werden,  mit  der  Verpflichtung,  den  alten  Aktionären' 
ein  Bezugsrecht  dergestalt  anzubieten,  daß  auf  je  drei  alte _Aktien 
eine  neue  zum  Kurse  von  163  v.  H.  bezogen  werden  kann.  Die  Ak- 
tien  nehmen  an  der  Dividende  des  laufenden  Geschaftsjahi  es  zur 
Hälfte  teil  und  sollen  im  übrigen  den  alten  Aktien  gleichberechtigt 
sein. 

Ordentliche  Generalversammlung:  22.  April  1912,  vorm-  11 
Uhr,  im  Sitzungssaale  der  Dresdner  Bank  in  Dresden. 

Aelteste  Volkstedter  Porzellanfabrik  und  Porzellanfabrik  Un¬ 
terweißbach,  vorm.  Mann  &  Porzelius.  In  der  Aufsichtsratssitzung 
wurde  beschlossen,  der  Generalversammlung  vorzuschlagen,  dei 
sich  auf  71  685  (44  596)  M  belaufenden  Reingewinn  in  folgend® 
Weise  zu  verwenden:  54  227  (44  189)  M  zu  Abschreibungen.  1000  M 
zu  Tantiemen  und  den  verbleibenden  Betrag  von  16  457  M  zur  Ver¬ 
minderung  des  Verlustsaldos,  so  daß  dieser  sich  auf  52  463  M  er 
mäßigt.  Der  Auftragsbestand  für  das  laufende  Jahr  ist  gut. 

Düsseldorfer  Tonwarenfabrik  A.-G.  in  Düsseldorf-Reisholzi 
Der  Rechnungsabschluß  des  Geschäftsjahres  1911  ergibt  nach  75  16 
(i.  V.  61  169)  M  Abschiebungen  einen  Reingewinn  von  30  54' 
(69  979)  M,  der  sich  ausschließlich  32  217  (2238)  M  Gewinnvortra:- 
und  abzüglich  12  480  M  Kontokorrent-Verlust  aus  1910  auf  50  28 
(72  217)  M  erhöht.  Die  Verteilung  des  Überschusses  soll  der  auf  dei 
26~  d  .Mts.  einberufenen  Generalversammlung  wie  folgt  vorge 
schlagen  werden:  6  (8)  v.  H.  Dividende,  Sonderabschreibungen  au 
Mobilien,  Geräte,  Gravuren  im  Betrage  von  10  098  (0)  M,  Vortras 
auf  neue  Rechnung  10  183  (32  217)  M.  Wenngleich  sich  der  Absat 
laut  Bericht  des  Vorstandes  gegenüber  dem  Vorjahr,  etwas  gunsti 
ger  gestaltete,  so  wurde  doch  nicht  der  erhoffte  Fabrikationsgewin 
erzielt,  weil  durch  Umbau  und  Neuanlagen  in  dem  Geschäftsjan 
die  Fabrikation  wesentlich  behindert  wurde-  Infolgedessen  war  ein 
volle  Ausnutzung  des  Betriebes  erst  gegen  Ende  des  Jahres  mog 
lieh  In  Anbetracht  der  regen  Bautätigkeit  und  Nachfrage  hofft  de 
Vorstand,  im  laufenden  Geschäftsjahr  ein  günstigeres  Ergebnis  ei 
zielen  zu  können.  « 

Stellawerk  A.-G.  vorm.  Willisch  &  Co.,  Homberg-Niedei 
rhein.  Der  weiter  gesteigerte  Bedarf  in  den  Erzeugnissen  gewann 
den  Werken  volle  Beschäftigung.  Für  1911  erzielte  das  Unternehme 
nach  307  307  M  (i.  V.  276  248  M)  Abschreibungen,  einschheßlic 
76  864  M  (33  352  M)  Vortrag,  einen  Reingewinn  von  345  023 
(328  663  M)  zu  folgender  Verwendung:  Tantiemen  64  88U  i 
(51  799  M),  Reserve  50  000  M  (wie  i.  V.),  15  v.  H.  Dividende  gleic 
150  000  (wie  i.  V.),  und  Vortrag  80  143  M  (76  864  M).  Auch  für  d; 
laufende  Jahr  wird  wieder  ein  günstiges  Resultat  erwartet. 

Porzellanfabrik  C-  M.  Hutschenreuther,  A.-G.,  Hohenberi 
400  000  M  neue  Aktien  sind  zum  Handel  und  zur  Notiz  an  der  ne 
liner  Börse  zugelassen  worden. 
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Porzellanfabrik  Waldsassen,  Bareuther  &  Co-,  A.-G  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  18.  April  1912,  nachmittags  2  Uhr  im 
Gasthofe  zum  Lamm  in  Waldsassen. 

Buckauer  Porzellan-Manufaktur,  A.-G.,  zu  Magdeburg-Buckau. 

Ordentliche  Generalversammlung:  27.  April  1912,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Geschäftshause,  Buckau,  Coquistr.  2-3. 

Keramische  Centrale  für  Rheinland  &  Westfalen,  A.-G-,  Essen. 

Ruhr.  Generalversammlung:  17.  April  1912,  nachmittags  5  Uhr,  im 
Hotel  Berliner  Hof,  Essen,  Ruhr. 

Vereinigte  Großalmeroder  Thonwerke.  Ordentliche  General¬ 
versammlung:  4.  Mai  d.  Js.,  vormittags  11  Uhr,  im  „Nordischen 
Hof  zu  Cassel. 

a  r  Pfälzische  Chamotte-  und  Thonwerke  (Schiffer  und  Kircher), 

, runstadt,  Pfalz.  Ordentliche  Generalversammlung:  24. 
April  1912,  mittags  12H  Uhr.  in  Griinstadt,  Hotel  Jakobslust. 

Scheidhauer  &  Giessing,  A.-G.,  Duisburg-Wanheimerort.  Ge- 

neralversammlung:  22.  April  1912,  6  Uhr  nachmittags  im  oberen 
Saale  der  Städtischen  1  onhalle  zu  Duisburg. 

Handelsregister-Eintragungen. 

....  Velten.  Neu  eingetragen  wurde:  Vereinigte  Veltener  Ofenfa- 
oiiRen,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Verbesse¬ 
rung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  der  Ofenfabriken  in  Velten 
und  Umgegend  im  Allgemeinen,  speziell  der  gemeinsame  Ver¬ 
kauf  der  1  rodukte.  um  die  gegenseitige  Konkurrenz  der  Fabriken 
auszuschließen.  Stammkapital:  245  000  M.  Geschäftsführer:  Fabrik¬ 
direktor  Richard  Blumenfeld  (Charlottenburg)  und  Fabrikbesitzer 
Gustav  Stratmann  (Velten).  Horst  Kirstein  (Velten)  und  Fritz 
Mockrauer  (Berlin)  ist  Gesamtprokura  erteilt.  Die  Gesellschaft  wird 
zurzeit  vertreten  entweder  durch  die  beiden  Geschäftsführer  ge¬ 
meinsam  oder  durch  einen  Geschäftsführer  und  einen  Prokuristen 
gemeinsam  oder  durch  zwei  Prokuristen  gemeinsam. 

Düsseldorf  Neu  eingetragen  wurde:  Robert  Bahn,  G.  m  b 
H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Betrieb  eines  Haus-  und 
Küchengeräte-,  sowie  Glas-,  Kristall-,  Porzellan-  und  Luxuswaren- 
geschafts,  insbesondere  der  Fortbetrieb  des  bisher  von  der  Firma 

Hnbitl  •  ?n  onn  m  ^uss,eldo^  geführten  Handelsgeschäfts.  Stamm¬ 
kapital.  70  000  M.  Sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  ist  ein 

lhne£  z(ir  Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt  Ge¬ 
schäftsführer:  Kaufmann  Wilhelm  Hollmann. 

Cöln.  Neu  eingetragen  wurde:  Robert  Ruegenberg,  Muster¬ 
berg1  H1  ^CII1^erami^  und  Glas,  Inhaber:  Kaufmann  Robert  Ruegen- 

Wien.  Neu  eingetragen  wurde:  Ofen-  und  Tonwarenfabrik 
vormals  L.  &  C.  Hardtmuth,  Gesellschaft  m.  b.  H„  Zweigniederlas- 
sung  der  m  Podersam  bestehenden  Hauptniederlassung.  Gegen- 
stand  des  Unternehmens:  Erwerbung  und  Betrieb  der  bisher  durch 
die  Firma  L.  &  C.  Hardtmuth  betriebenen  Ofen-  und  Tonwaren- 
tabrik  m  Podersam,  Böhmen  nebst  deren  Niederlagen  und  sohin  die 
Erzeugung  und  der  Verkauf  von  Öfen  und  Tonwaren  und  allen 
einschlägigen  Erzeugnissen  wie  auch  der  Handel  mit  solchen 
Stammkapital:  600000  K.  Geschäftsführer:  Leo  Brüll  (Wien)  und 
^h'uPP  Berger  (Königgrätz).  Vertretungsbefugt  sind  beide  Ge¬ 
schäftsführer  gemeinsam  oder  ein  Geschäftsführer  gemeinsam  mit 
einem  Prokuristen. 

Beiersdorf  b.  Grimma.  Die  in  Nr.  10  mitgeteilte  Firmenände- 
rung  wird  dahin  berichtigt,  daß  die  Firma  Mosaikplattenfabrik 
Hugo  Wießner  lautet. 

t_t  Nimptsch.  Nimptsch’er  Ofen-  und  Ton  Warenfabrik,  G.  in.  b 
Fl.  Die  Liquidation  ist  beendigt. 

Schweidnitz.  Aug.  Hanke,  Ofen-  und  Ton  Warenfabrik.  Paul 
Meitin  ist  durch  Jod  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Oleich- 
zeitig  ist  seine  Witwe  Ida  Mertin.  geb.  Klitscher,  in  die  Gesell¬ 
schaft  als  persönlich  haftende  Gesellschafterin  eingetreten.  Zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  ist  nur  Ernst  Tschersich  ermächtigt. 

•  i  ^  Riffarth,  Kirchl.  Kunstanstalt.  Das  Geschäft 

ist  auf  die  Witwe  Gerhard  Riffarth,  Laura  geb.  Jansen,  und  die 
Kaufleute  Leo  und  Theodor  Riffarth  übergegangen. 

p  i  K°nneburg.  Thöner.  Reichardt  &  Schneider.  Schamottewaren- 
Fabnk.  Der  bisherige  Gesellschafter  Arthur  Reichardt  ist  alleiniger 
Inhaber  der  Firma. 

Freiberg,  Sachsen.  Porzellanfabrik  Kahla,  Zweigniederlassung 
rreiberg.  Zu  Mitgliedern  des  Vorstandes  sind  die  Direktoren  Wer- 
9? ri  Hofmann  (Freiberg)  und  Johannes  Dönitz  (Hermsdorf)  be- 

Beuel.  Bachem  &  Ritz,  Kunsttöpferei  und  Terrakottafabrik 
L>em  Kaufmann  Jacob  Bachem  (Bonn)  ist  Prokura  erteilt. 

P  .  Arbcsau  (Böhmen).  L.  ‘Pohl,  Porzellan-  und  Tonwarenfabrik. 
Lrich  Pohl  wurde  Prokura  erteilt. 

Bk  Konkurse.  Ofensetzermeister  Max  Kretzschmar  in  Ouedlin- 

/F-.,?* einbrücke  Nr.  6.  Verwalter:  Kaufmann  Carl  Brinckmeier 
ma  Diri!)urg);  An(ne^efriist:  16.  April  1912.  Gläubigerversammlung 
und  Prufungstermin:  24.  April  1912,  Vormittags  10  Uhr.  Offener 
Arrest  mit  Anzeigepflicht:  10.  April  1912. 

Töpfer  und  Ofensetzer  Max  Meusel  in  Zittau.  Verwalter* 
^chtsanwalt  Justizrat  Dr.  Seidemann  (Zittau).  Anmeldefrist:  16. 
April  1912.  Wahl-  und  Prüfungstermin:  26.  April  1912,  Vormittags 
n  Uhr.  Offener  Arrest  (Anzeigefrist):  16.  April  1912 


Glasindustrie. 

Dienstjubiläum.  In  der  Chemischen  Fabrik  und  Glashütte  G. 
Schlaegel,  G,  m.  b.  H.,  in  Bahnhof  Corbetha  feierten  die  Flaschen- 
niacher  Friedrich  Weise,  Ernst  Theile,  der  Pfleger  Friedrich  Briick- 
ner  und  die  Schürer  Hermann  FYitzsche  und  Gustav  Lange  ihr 
25jähriges  Dienstjubiläum.  Die  Jubilare  wurden  nach  einer  Anspra¬ 
che  ihrer  Chefs,  der  Herren  Gebrüder  Ziegeler,  durch  ein  namhaf¬ 
tes  Geldgeschenk  erfreut. 

Beschäftigung  von  Arbeiterinnen  und  jugendlichen  Arbeitern. 

Fine  neue  Bundesratsverordnung,  betreffend  die  Beschäftigung  von 
Arbeiterinnen  und  jugendlichen  Arbeitern  in  Glashütten,  Glasschlei¬ 
fereien  und  Glasbeizereien  sowie  Sandbläsereien  ist  beschlossen 
worden  und  soll  zum  1.  April  mit  10  Jahren  Geltung  in  Kraft  treten. 
Auf  Grund  der  §§  120  e  und  139  a  der  Gewerbeordnung  hat  der 
Bundesrat  die  Beschäftigung  von  jugendlichen  Arbeitern  und  Arbei¬ 
terinnen  in  Glashütten  usw.  der  Beschränkung  unterworfen,  daß 
Arbeiterinnen  und  Knaben  unter  14'  Jahren  der  Aufenthalt  in  sol¬ 
chen  Räumen,  in  denen  vor  dem  Ofen  gearbeitet  wird  und  in  denen 
außergewöhnlich  hohe  Wärme  herrscht,  nicht  gestattet  wird.  Eben¬ 
so  wird  es  verboten,  Arbeiterinnen  und  Knaben  unter  14  Jahren  in 
Räumen  zu  beschäftigen,  in  denen  mit  Fluorwasserstoff  gearbeitet 
wird,  und  dieses  Verbot  erstreckt  sich  auch  auf  Sandstrahlgebläse 
und  Schleifarbeiten.  Ferner  regelt  die  Verordnung  die  Dauer  der 
Beschäftigung,  die  Pausen,  den  Schichtenwechsel  bei  Tag-  und 
Nachtbetrieb  und  ordnet  an,  daß  in  jedem  Betriebe  die  bundesrat- 
lichen  Anordnungen  zu  jedermanns  Einsicht  ausgehängt  sein  müssen. 

Zollsätze  des  österreichisch-bulgarischen  Handelsvertrags.  In 

dem  neuen  Handelsvertrag  sind  die  folgenden  Zollsätze  für  die  Ein¬ 
fuhr  nach  Bulgarien  festgelegt:  Glas  8  Frcs.,  einfache  Glasartikel 
11,50  Frcs.,  geschliffene  50  Frcs.  Die  Sätze  verstehen  sich  für  je 
100  kg. 

GlashüttenHverke  Adlerhütten  in  Penzig.  Der  Umsatz  in  dem 
am  31.  Dezember  1911  abgelaufenen  Geschäftsjahr  hat  sich,  laut 
Bericht  des  Vorstandes,  weiter  günstig  entwickelt  und  eine  weitere 
Zunahme  erfahren.  Nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  71  510  M 
(81  507  M  i.  V.)  und  Rückstellungen  im  Betrage  von  17  000  M  er¬ 
gibt  sich  ein  Reingewinn  von  299  775  M  (291  824  M  i.  V.),  dessen 
Verwendung  wie  folgt  beantragt  wird:  Reservefonds  13  912  M,  11 
v.  H.  Dividende  220  000  M  (wie  i.  V.),  Talonreserve  4000  M,  Tan¬ 
tiemen  an  den  Vorstand  und  die  Angestellten  20  907  M,  Tantieme 
an  den  Aufsichtsrat  17  050  M,  Vortrag  auf  neue  Rechnung  23  906  M. 
Im  Laufe  des  Jahres  wurde  der  Um-  und  Neubau  einer  Schleiferei, 
sowie  der  Bau  eines  großen  Expeditions-  und  Lagergebäudes  aus¬ 
geführt.  Das  im  Besitz  der  Gesellschaft  befindliche  Elektrizitätswerk 
Penzig  erbrachte  einen  Reingewinn  von  9342  Mark.  Der  Geschäfts¬ 
gang  war  dauernd  lebhaft;  die  Störungen,  welche  die  Um-  und  Neu¬ 
bauten  verursachten,  hinderten  jedoch  die  volle  Ausnutzung  der 
verhältnismäßig  günstigen  Geschäftslage.  Im  laufenden  Geschäfts¬ 
jahr  ist  das  Werk  gut  beschäftigt  und  reichlich  mit  Aufträgen  ver¬ 
sehen.  In  der  Generalversammlung  wurde  das  aus  dem  Aufsichts¬ 
rat  ausscheidende  Mitglied  Moritz  Baumann  wiedergewählt. 

Glasindustrie  Schreiber,  A.-G.,  in  Fürstenberg  a.  O.  Wie  der 

Vorstand  berichtet,  ist  in  1911  durch  geringere  Beschäftigung  An¬ 
fang  des  Jahres,  sowie  durch  die  schlechte  allgemeine  Preislage 
der  Reingewinn  gegen  das  Vorjahr  zurückgeblieben.  Die  Aussichten 
für  das  neue  Geschäftsjahr  sind  als  günstiger  zu  bezeichnen  Der 
Reingewinn  beträgt  38635  M,  hiervon  entfallen  für  den  Reserve¬ 
fonds  1931  M,  für  Tantiemen  sowie  für  Vergütung  10  021  M,  35  860 
Mark  sollen  zur  Zahlung  einer  4  v-  H.  betragenden  Dividende  ver¬ 
wendet  werden,  und  es  bleibt  ein  Gewinnvortrag  für  1912  von 
9503  Mark. 

Glasfabrik  A.-G.  Brockwitz.  Die  Generalversammlung  be¬ 
schloß,  für  das  Geschäftsjahr  1911  eine  Dividende  von  8  v  H  zu 
zahlen.  In  den  Aufsichtsrat  wurde  Rechtsanwalt  Ernst  Straumer 
(Meißen)  neu  gewählt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Kunzendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Max  Quos-  Inhaber 
Glashüftenbesitzer  Max  Quos  (Sorau). 

Mügeln.  Neu  eingetragen  wurde:  Sächsische  Glasschleiferei 
lind  Hartglaswerke,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
der  Erwerb  und  der  Fortbetrieb  des  in  Mügeln  unter  der  nicht  ein- 
getiagenen  Fiima  Sächsische  Glasschleiferei  und  Hartglaswerke 
Mügeln  (Inh.  L.  S.  Pötschke)  bestehenden  Geschäfts  sowie  der 
Handel  mit  eigenen  und  fremden  Erzeugnissen  der  Glasindustrie 
und  sonstiger  verwandter  Branchen-  Stammkapital:  22  000  M  Frau 
Louise  Selma  verehel.  Pötschke,  geb.  Kirst  (Mügeln)  bringt  als  Ge¬ 
sellschafterin  das  ihr  gehörige,  unter  der  Firma  Sächsische  Glas¬ 
schleiferei  und  Hartglaswerke  betriebene  Fabrikationsgeschäft  mit 
Aktiven  und  Passiven  als  Sacheinlage  ein.  Der  Gesamtwert  dieser 
Sacheinlage  ist  auf  11  300  M  festgesetzt.  Geschäftsführer:  Betriebs¬ 
leiter  Hermann  Paul  Pötschke  (Mügeln). 

Wien.  Neu  eingetragen  wurde:  Eduard  Mautner,  Heliosin- 
Kunstglaserzeugung. 

Berlin.  Deutsches  Luxfer-Prismen-Syndikat  G.  m.  b  H  In 
Cöln  ist  eine  Zweigniederlassung  errichtet. 


Klein  Freden.  Deutsche  Spiegelglas-Aktien-Gesellschaft.  Die 
Gesellschaft  wird  rechtsgültig  verpflichtet,  wenn  die  Firma  ge¬ 
zeichnet  ist  entweder  vom  Generaldirektor  oder  von  zwei  Vor- 
staiidsmit^iiecieiT  (Direktoren)  oder  von  einem  Vorstandsmitglied 
(Direktor)  und  einem  Prokuristen  oder  von  zwei  Prokuristen. 

Gablonz.  Glaser  &  Co.,  Glaswarenexport.  Wilhelm  Glaser 
wurde  Prokura  erteilt. 

Emailindustrie. 

Auszeichnung.  Dem  Kernmachermeister  Künzelmann  wurde 
für  25jährige  Tätigkeit  bei  den  Radebeuler  Guß-  &  Emaillierwerken 
vorm.  Gebr.  Gebier  von  der  Handelskammer  zu  Dresden  eine  An¬ 
erkennungsurkunde  verliehen. 

Eisenhütte  Silesia.  Der  Aufsichtsrat  beschloß  die  Ausschüttung 
einer  Dividende  von  11  v.  H.  gegen  6  v.  H.  im  Vorjahre  vorzuschla¬ 
gen.  Über  den  Geschäftsgang  berichtet  die  Verwaltung,  daß  die 
Unternehmungen  bei  lohnenden  Preisen  gut. beschäftigt  sind,  so  daß 
auch  für  das  laufende  Geschäftsjahr  unter  den  üblichen  Vorbehal- 
ten  ein  günstiges  Erträgnis  in  Aussicht  genommen  werden  darf. 

Eisenhüttenwerk  Thale.  In  der  Generalversammlung  wurde 
die  sofort  zahlbare  Dividende  auf  18  v.  H.  festgesetzt.  Uber  den  Ge¬ 
schäftsgang  bemerkte  der  Vorstand  auf  Anfrage,  daß  die  gute  Be¬ 
schäftigung  unvermindert  anhalte  und  der  Bestand  an  Aufträgen 
in  der  letzten  Zeit  noch  gestiegen  sei,  bei  Verkaufspreisen,  die  an¬ 
gemessenen  Nutzen  lassen.  Durch  die  vor  kurzem  erfolgte  Inbe¬ 
triebnahme  einer  größeren  Neuanlage  sei  die  Konkurrenzfähigkeit 
weiter  gehoben,  weil  dadurch  die  Produktion  der  betreffenden  Ab¬ 
teilung  bei  Ermäßigung  der  Gestehungskosten  gesteigert  werden 
könne.  Eine  weitere  Verbesserung  der  Einrichtungen  stehe  durch 
die  Anlage  eines  neuen  Anschlußgleises  an  die  Halberstadt-Blan- 
kenburger  Eisenbahn  bevor,  das  durch  die  Vereinfachung  des  Ran¬ 
gierbetriebes  und  auch  nach  anderer  Richtung  Vorteile  bringe. 
Durch  den  Ausfall  der  Kohlenlieferungen  ab  Westfalen  infolge  des 
Bergarbeiterstreiks  sei  das  Werk  nur  in  geringem  Maße  berührt 
worden,  da  man  durch  Verwendung  anderer  Feuerungsmaterialien 
rechtzeitig  vorgebeugt  habe.  Nach  allem  glaube  der  Vorstand,  die 
Aussichten  für  das  laufende  Jahr  unter  den  üblichen  Vorbehalten 
als  günstig  bezeichnen  zu  können. 

Vereinigte  Ahlen-Gelsenkirchener  Stanz-  und  Emaillierwerke. 
Die  ordentliche  Hauptversammlung  genehmigte  den  Abschluß  für 
1911  und  erteilte  der  Verwaltung  Entlastung.  An  Stelle  des  Rent¬ 
ners  W.  Biischer  (Gelsenkirchen)  wurde  dessen  Sohn  Ernst  Biischer 
neu  in  den  Aufsichtsrat  gewählt.  Der  Vorstand  teilte  mit,  daß  der 
Bestand  an  Aufträgen  weiter  zugenommen  habe;  beide  Werke  der 
Gesellschaft  seien  zu  guten  Preisen  auf  längere  Zeit  hinaus  voll 
beschäftigt.  Falls  nicht  außergewöhnliche  Umstände  einträten,  sei 
für  das  laufende  Geschäftsjahr  mit  Sicherheit  eine  angemessene  Di¬ 
vidende  zu  erwarten. 


Kunstgewerbe. 

Preisausschreiben-  Der  Kunstgewerbeverein  zu  Bunzlau  ver¬ 
anstaltet  zur  Erlangung  eines  künstlerischen  Plakatentwurfes  für 
seine  im  Herbst  1912  stattfindende  Ausstellung  von  kunstgewerb¬ 
lichen  und  Töpfereierzeugnissen  ein  Preisausschreiben,  an  dem 
sich  alle  im  Kreise  Bunzlau  Ansässigen  oder  von  dort  Gebürtigen 
beteiligen  können. 

Gestohlene  Delft-Fayencen.  Einbrecher  drangen  in  der  Nacht 
in  das  in  der  Nähe  von  Oye  gelegene  Schloß  des  Comte  de  Mont¬ 
didier  und  raubten  eine  Anzahl  kostbarer  Kunstwerke.  Die  wert¬ 
vollsten  Stücke  aus  der  berühmten  Delfter  Fayence-Sammlung  des 
Schloßbesitzers  fielen  den  Dieben  zur  Beute.  Die  geraubten  Delft¬ 
waren,  unter  ihnen  wundervolle  Stücke  von  Frynton,  Pynackei 
und  Fietoor,  sowie  die  einzigartige  Sammlung  seltener  Schwarzdelft- 
Gegenstände  haben  einen  Wert  von  ungefähr  1%  Millionen  Franks. 

Gefälschte  Delft-Fayencen.  Für  Sammler  von  „Delfter  Por¬ 
zellan“  mögen  verschiedene  Verhandlungen  vor  holländischen  Ge¬ 
richtshöfen  in  jüngster  Zeit  eine  Mahnung  zu  größter  Vorsicht  bil¬ 
den.  Es  ist  nämlich  durch  eigene  Aussagen  der  Beschuldigten  ein¬ 
wandfrei  nachgewiesen  worden,  daß  mit  unechter  Delfter  Ware  ein 
umfangreicher  Ausfuhrhandel  betrieben  wird.  So  erklärte  der  Alt¬ 
händler  Engels  aus  Sittard  in  einer  Verhandlung  vor  der  Strafkam¬ 
mer  in  s’Hertogenbosch,  daß  Hunderte  von  unechten  „antiken  Delf¬ 
ter  Porzellan-Garnituren“  zu  Preisen  von  400  bis  500  M  nach 
Deutschland  verkauft  worden  seien  und  noch  täglich  verkauft  wür¬ 
den.  Die  heutige  Generation  leide  eben  an  „Antiquitätentollheit“- 
Das  letztere  ist  jedenfalls  richtig,  und  auch,  daß  längst  nicht  alle 
Käufer  auch  wirkliche  Kunstkenner  sind.  Um  so  leichter  wird  da¬ 
rum  den  holländischen  Verkäufern  ihr  betrügerisches  Handwerk 
gemacht. 

Ausstellungen. 

Leipziger  Bauausstellung  1913.  Die  Beteiligung  der  Industrie 
verspricht  einen  außerordentlichen  Umfang  anzunehmen.  Es  liegen 
bis  jetzt  bereits  feste  Anmeldungen  für  den  Betrag  von  über  eine 
Viertel  Million  Mark  vor.  Die  Maschinen-lndustrie  hat  sich  in  be¬ 


sonders  hervorragender  Weise  gemeldet.  Die  vorgesehene  Maschi¬ 
nenhalle  ist  zu  klein  und  mußte  bereits  jetzt  erweitert  werden.  Auch 
die  Ton-  und  Tonwaren-Industrie  ist  bereits  durch  zahlreiche  An¬ 
meldungen  vertreten-  Die  Ausstellung  von  Naturstoffen  in  rohem 
und  bearbeitetem  Zustande  wird  von  großem  Umfange  sein.  Der 
aus  über  100  bedeutenden  Werken  bestehende  Verband  Deutscher 
Granitwerke  in  Karlsruhe  hat  eine  Fläche  von  1000  qm  fest  belegt. 
Auf  dieser  Fläche  wird  im  Anschluß  an  die  zu  errichtende  Dorf¬ 
kirche  ein  Friedhof  geschaffen.  Zahlreiche  Kongresse  bedeuten¬ 
der  wirtschaftlicher  und  gewerblicher  Vereine  und  Verbände  fin¬ 
den  zur  Zeit  der  Ausstellung  in  Leipzig  statt.  Die  österreichische 
ständige  Ausstellungskommission  hat  in  einem  Bericht  an  die  öster¬ 
reichischen  Fachzeitschriften  die  Beteiligung  Österreich-Ungarns  an 
der  Ausstellung  wärmstens  empfohlen. 

Warnung  vor  einer  wilden  Ausstellung.  Die  Ständige  Aus¬ 
stellungskommission  für  die  deutsche  Industrie  warnt  vor  einer  so¬ 
genannten  International  Exhibition  of  modern  Arts  and  Industry, 
die  ähnlich  wie  im  Vorjahre  in  den  Monaten  Mai-Juni  und  August- 
September  d.  J.  in  London  (St.  Andrews  Hall)  veranstaltet  werden 
soll,  und  für  die  ein  aus  Preußen  bereits  ausgewiesener,  wegen  Be¬ 
truges  gerichtlich  verfolgter  und  wiederholt  in  öffentlichen  War¬ 
nungen  gekennzeichneter  Schwindelausstellungsagent  unter  fal¬ 
schem  Namen  zurzeit  von  London  aus  wirbt. 


Verschiedenes. 


Totenschau.  Franz  Melz,  Mitinhaber  der  Glasformenfabrik 
Melz  &  Darnstädt,  in  Radeberg. 

Deutsche  Reform-Versicherungsbank  A.-G.  in  Berlin.  Durch 

Erlaß  des  Kaiserlichen  Aufsichtsamts  für  Privatversicherung  vom 
8.  November  1911  hat  die  Deutsche  Reform-Versicherungsbank  die 
Genehmigung  zum  Abschluß  von  Versicherungen  gegen  Schäden 
durch  Betriebsunterbrechung  infolge  von  Brand,  Blitzschlag  oder 
Explosion  (sogenannte  BetriebsverlustWersicherung)  erhalten,  und 
hat  diesen  Geschäftsbetrieb  jetzt  aufgenommen.  Der  Abschluß  ist 
nur  in  Verbindung  mit  bei  der  Bank  beantragter  oder  schon  beste¬ 
hender  Feuer-Versicherung  zulässig.  Die  Ermittelung  der  Prämie 
für  die  Betriebsverlust-Versicherung  erfolgt  auf  Grund  der  zu  zah¬ 
lenden  Feuer-Versicherungsprämie  und  beträgt  im  Jahr  nur  etwa 
das  1  i ü  fache  dieses  Durchschnittsprämiensatzes  für  die  Betriebs¬ 
verlust-Summe. 

Internationaler  technischer  Kongreß  für  Unfallverhütung  und 
industrielle  Hygiene.  Die  Anmeldungen  für  diesen  vom  27.— 31.  Mai 
d  Js-  in  Mailand  abzuhaltenden  Kongreß  laufen  zahlreich  ein,  bis 
Ende  Februar  d.  Js.  waren  109  Teilnehmer  gemeldet  Für  die  Sit¬ 
zungen  des  Kongresses  wurde  die  Königliche  Villa  in  Mailand  in 
Aussicht  gestellt,  die  Eröffnungssitzung  dürfte  in  dem  der  Gemeinde 
gehörigen  Schlosse  Sforzesco  abgehalten  werden.  Sowohl  von  Seite 
des  Munizipiums  als  der  Handelskammer  in  Mailand  wurden  Em¬ 
pfänge'  angeboten.  Ebenso  hat  sich  eine  große  Anzahl  der  bedeu¬ 
tendsten  industriellen  Unternehmen  in  Mailand  und  Umgebung  be¬ 
reit  erklärt.,  die  Kongreßteilnehmer  zu  empfangen,  die  Transportmit¬ 
tel  bereit  zu  stellen  und  die  Kongressisten  zu  bewirten.  Auf  den 
italienischen  Eisenbahnen  werden  die  Teilnehmer  eine  Ermäßigung 
von  40—60  v.  H.  genießen;  auch  seitens  einer  Reihe  von  Hotels 
werden  Ermäßigungen  gewährt.  Der  kostenfreie  Eintritt  in  die  Mu¬ 
seen  und  sonstigen  Institute  usw-  wurde  dem  Komitee  zugesichert. 

Französische  Taraordnung.  Auf  die  Eingabe  der  Ältesten  der 
Berliner  Kaufmannschaft  von  Berlin  ist  seitens  des  Auswärtigen 
Amts  mitgeteilt  worden,  daß  das  Inkrafttreten  der  neuen  französi¬ 
schen  Taraordnung  bis  zum  1.  August  d.  Js.  verschoben  wurde.  Es 
soll  die  Absicht  bestehen,  die  endgültige  Regelung  der  Angelegen¬ 
heit  im  Laufe  des  Juni  d.  Js.  herbeizuführen,  um  so  dem  Handel  ge¬ 
nügend  Zeit  zu  gewähren,  sich  auf  die  am  1.  August  in  Kraft  tre¬ 
tenden,  ihrem  Inhalt  nach  noch  nicht  bekannten  neuen  Bestimmun¬ 
gen  einzurichten. 


Herzliche  Bitte! 

Ein  Reisender  der  keramischen  und  Glas-Industrie  befindet  sich 
seit  bereits  drei  Jahren  in  einer  Heilanstalt,  um  sich  von  einer 
langwierigen,  jede  Arbeit  ausschließenden  Krankheit  zu  befieien. 
Nach  der  Ansicht  der  Ärzte  ist  gute  Aussicht  auf  völlige  Heilung 
vorhanden,  wenn  die  Kur  fortgesetzt  wird.  Da  die  Ersparnisse  und 
das  kleine  elterliche  Vermögen  durch  die  lange  Krankheit  aufge¬ 
zehrt  ist  und  die  bisherige  Firma  des  Erkrankten  bereits  große 
Opfer  gebracht  hat,  so  wenden  wir  uns  an  die  Firmen  der  kerami¬ 
schen  und  Glas-Industrie  und  an  alle  Kollegen  des  Erkrankten  mit 
der  herzlichen  Bitte,  die  erheblichen  Mittel  aufbringen  zu  helfen, 
die  zur  Vollendung  der  Kur  erforderlich  sind. 

Die  Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21 
ist  gern  bereit,  Spenden  entgegenzunehmen  und  an  dieser  Stelle 
darüber  zu  quittieren.  _ _  .  V. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  11.  April  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes 


„  .  .  ^  .  -  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfahrikc  n 

Z  des  "verekis  Europäischer  ^ofäini'erwerke!''  Verba”deS  de“‘SCher  T0P,Waren,abrika“‘e"’  V<™‘“  *»««**  Eo.aiUlerweske 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verein  Deutscher  Fabriken  feuerfester 

Produkte  E.  V. 

Die  am  2.  März  abgehaltene  32.  Hauptversammlung  des  Ver¬ 
eins  Deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte  erfreute  sich  eines 
a u  ß  ci st  regen  Besuches,  so  daß  der  seit  vielen  Jahren  für  die  Ver¬ 
sammlungen  dienende  Saal  B  des  Architektenhauses  die  Teilneh- 
mei  kaum  zu  fassen  vermochte.  Diese  erfreuliche  Tatsache  ist  einer¬ 
seits  der  rührigen  Leitung,  andererseits  der  Fülle  und  Vielseitig¬ 
st  des  Verhandlungsstoffes  zu  danken.  Damit  wird  das  Gebot 
eines  anderen  Raumes  und  der  Ausdehnung  der  Verhandlungen  auf 
zwei  Tage  immer  dringender. 

Der  Vorsitzende,  Herr  Generaldirektor  Wiegand  (Cöln)  konnte 
m  seiner  Begrüßungsansprache  zahlreiche  Behörden,  öffentliche  In¬ 
stitute  und  Verbände  aufzählen,  die  Vertreter  entsandt  hatten.  Der 
|  Verein  beklagte  im  letzten  Jahr  den  Verlust  des  Herrn  Koinmer- 
>1  z*eilrat  Lindner  (Fichtelberg),  seines  langjährigen  Vorstandsmitglie¬ 
des,  des  Herrn  Direktor  Bettelhäuser,  und  des  um  die  feuerfeste 
Industrie  so  außerordentlich  verdienten  Professors  Dr.  Bischof. 

Zunächst  beschäftigte  sich  die  Versammlung  mit 
Vereinsangelegenheiten. 

,  dem  Jaln  esbericht,  der  wie  gewöhnlich  gedruckt  vorlag,  sind 
einige  Punkte  von  allgemeinem  Interesse  hervorzuheben.  Die  Mit¬ 
gliederzahl  des  Vereins  ist  zwar  um  drei  gesunken,  die  Stimrnen- 
.  zahl  aber  gestiegen,  da  größere  Fabriken  hinzugekommen  sind.  Die 
-  Bemühungen,  Kapselscherben  und  Schamottebrocken  unter  den 
.  Rohstofftarif  zu  bekommen,  sind  bisher  vergeblich  gewesen-  Da- 
i  gegen  wurde  ei  reicht,  daß  Schamottemehl  und  Schamottemörtel 
von  der  Eisenbahn  nach  dem  günstigeren  Tarif  befördert  werden, 
wenn  sie  als  „Ton,  gebrannt  oder  geröstet,  auch  gemahlen“  bezeich¬ 
net  sind.  Die  zuschlagsfreie  Beförderung  dieser  Stoffe  in  gedeckten 
Wagen  ist  endgültig  gelungen.  Auch  die  gegen  den  französischen 
Zolltarif  von  1910  ergriffenen  Schritte  waren  von  Erfolg  begleitet. 

!  Bie  Tonerdegrenze  für  die  höhere  Verzollung  ist  von  30  auf  40  Hun¬ 
dei  tstel  heraufgerückt  worden,  und  es  ist  nicht  unwahrscheinlich, 
daß  sogar  ihre  Verschiebung  bis  zu  45  Hundertsteln  bewilligt  werden 
w,rd.  Der  Vorstand  hat  außerdem  gegen  die  von  Holland  und  Bei¬ 
gen  drohenden  Zollbelastungen  Stellung  genommen.  In  Belgien  hat 
man  sonderbai  erweise  Stopfen  und  Ausgüsse  einem  höheren  Zoll¬ 
satz  unterworfen.  In  Spanien  sind  feuerfeste  Waren  ebenfalls  mit 
einem  etwas  höheren  Zoll  belegt  worden,  damit  eine  Unterschei¬ 
dung  gegen  Mauerziegel  vorhanden  ist.  Um  in  Zukunft  besser  ge¬ 
gen  Überraschungen  auf  zollpolitischem  Gebiet  gesichert  zu  sein, 
ist  der  Verein  dem  Handelsvertragsverein  beigetreten,  und  der  Vor- 
stand  hat  sich  an  den  Vorbereitungen  für  die  kommenden  Handels¬ 
verträge  beteiligt.  Aus  der  Tätigkeit  der  dem  Verein  angeschlosse- 
nen  Landesvereinigungen  ist  besonders  der  Beschluß  der  mittel¬ 
deutschen  Gruppe,  die  Preise  für  Schamottefabrikate  um  10  v.  H. 
zu  erhöhen,  erwähnenswert.  Der  westdeutsche  Verein  schloß  sich 
diesem  Vorgehen  an. 

Die  Kassenprüfung  wickelte  sich  glatt  ab-  Der  Verein  verfügte 
Anfang  des  Jahres  über  ein  Vermögen  von  beinahe  20  000  M.  Aus 
,dem  Vorstand  warer  satzungsgemäß  die  Herren  Geith  und  Dr. 
Schultz,  durch  Tod  Herr  Bettelhäuser  ausgeschieden.  Da  Herr  Kom¬ 
merzienrat  Geith  eine  Wiedeiwahl  ablehnte,  wurden  zwei  Herren, 
Fabrikbesitzer  Joh.  Henneberg  (Freienwalde)  und  Dr.  Blasberg 
(Dahlhausen)  neu,  Herr  Dr.  Schultz  (Saarau)  wiedergewählt.  Der 
um  den  Verein  verdiente  frühere  Schatzmeister,  Herr  Kommerzien¬ 
rat  Geith,  wurde  darauf  zum  Ehrenmitglied,  Herr  Dr.  Jochum  zum 
h beratenden  Mitglied  ernannt.  Der  Zieglerschule  in  Lauban  setzte 


der  Verein  eine  Schülerprämie  von  100  M  aus,  wofür  Herr  Direktor 
Dr.  Rudolf  im  Namen  der  Schule  dankte. 

Am  Schluß  dieses  Teiles  der  Tagesordnung  wurden  Klagen 

über 

Wagenmangel 

laut.  Diese  gaben  Herrn  Betriebsinspektor  Gaier  vom  Eisenbahn¬ 
unit  Veranlassung  zu  einigen  erklärenden  Ausführungen-  Der  nicht 
zu  bestreitende  Wagenmangel  im  letzten  Jahr  war  auf  die  Dürre 
und  die  Schiffahrtssperre  zurückzuführen.  Die  Landwirtschaft 
stellte  infolge  der  Mißernte  besonders  hohe  Ansprüche,  und  in  Öster¬ 
reich  wurden  viele  dort  hingegebene  Wagen  verhältnismäßig  lange 
zurückgehalten.  Die  Eisenbahnverwaltungen  taten  alles,  was  in 
ihren  Kräften  stand,  um  den  Anforderungen  zu  genügen.  Der  Wagen¬ 
wechsel  wurde  beschleunigt,  die  Sonntagsruhe  aufgehoben  und  die 
Reparaturwerkstätten  länger  in  Betrieb  gehalten.  Im  Jahre  1912 
wird  d  e  Wagenvermehrung  auf  5  Hundertstel  erhöht  werden  ge¬ 
genüber  den  bisher  üblichen  4  Hundertsteln. 

Im  volkswirtschaftlichen  Teil  berichteten  Vertreter  einiger 
v  rtschaftlicher  Verbände,  denen  der  feuerfeste  Verein  sich  ange¬ 
schlossen  hat,  über  wichtige  Tagesfragen.  Herr  Dr.  von  Stojentin, 
du  stellvei  ti  etende  Geschäftsführer  des  Zentralverbandes  deut¬ 
scher  Industrieller,  sprach  über  die 

Belastung  der  Industrie  durch  die  Sozialpolitik. 
Der  Redner  suchte  durch  Ziffern  nachzuweisen,  daß  die  der  Indu¬ 
strie  durch  die  soziale  Gesetzgebung  auferlegten  Lasten  über¬ 
mäßig  sind.  Die  Ausführungen  gründeten  sich  auf  eine  Umfrage  des 
Hansabundes.  Es  ist  danach  möglich  gewesen,  für  304  Bergwerks-, 
Veikehrs-  und  Industrie-Aktiengesellschaften  die  Gesamthöhe  der 
Abgaben  und  die  Steigerung  in  den  Jahren  1900—1909  festzustellen. 
Während  sich  das  Kapital  der  Gesellschaften  in  dem  Jahrzehnt  um 
1,2  Hundertstel,  die  Dividende  um  1,3  Hundertstel  vermehrt  hatte, 
stieg  die  öffentlich  rechtliche  Belastung  um  2,9  Hundertstel.  Be¬ 
sonders  groß  sind  die  Lasten  in  der  Montanindustrie.  Dabei  steigen 
die  Abgaben  für  die  Unfallversicherung  noch  ständig,  und  die 
Reichsversicherungsordnung  sowie  die  Privatbeamtenversicherung 
werden  eine  weitere  Zunahme  um  je  25  Hundertstel  nach  sich  zie¬ 
hen.  Die  Folge  dieser  Verhältnisse  ist,  daß  das  deutsche  Kapital  ins 
Ausland  gedrängt,  den  deutschen  Arbeitern  Arbeitsgelegenheit  ent¬ 
zogen  wird. 

Im  Anschluß  an  diesen  Vortrag  führte  Herr  Römer  (Ober¬ 
dollendorf)  die  allgemeinen  Lasten  der  feuerfesten  Industrie  noch 
näher  aus  und  ermahnte  zur  Selbsthilfe,  mindestens  zum  Zusam¬ 
menschluß  zu  Lokalverbänden.  Er  erinnerte  daran,  daß  bei  feuer¬ 
festen  Waren  die  Lohnsumme  ein  Viertel  des  Verkaufspreises  aus¬ 
macht  und  auch  die  Belastung  durch  Frachtstempel  und  Fracht  we¬ 
gen  des  geringen  Einheitspreises  verhältnismäßig  hoch  ausfällt. 
Von  großem  Einfluß  auf  die  Rentabilität  sei  ferner  der  Kohlen¬ 
preis,  da  er  10  bis  15  Hundertstel  der  Herstellungskosten  darstelle, 
so  daß  eine  geschlossene  Vereinigung  gerade  für  den  Kohlenein- 
kuuf  beträchtliche  Vorteile  schaffen  könne.  Der  Syndikatsgedanke 
hat  längst  den  Beifall  des  Vorstandes.  Der  Vorsitzende  bemerkte 
allerdings,  daß  der  Verein  auf  diesem  Gebiete  nicht  unmittelbar  tä¬ 
tig  sein,  sondern  nur  helfend  eingreifen  könne. 

Der  folgende  Redner,  Herr  Dr.  Oesterreich,  der  in  Vertretung 
des  Direktors  des  Hansabundes 

Die  Schäden  des  modernen  Submissions  Wesens 

und  ihre  Abhilfe 

behandelte,  richtete  zunächst  an  den  Verein  die  Bitte,  den  Hansa¬ 
bund  bei  seinen  weiteren  Sammlungen  nach  Material  zu  unter¬ 
stützen.  Der  Hansabund  hat  die  Ausarbeitung  eines  Entwurfes  für 
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eine  gesetzliche  Regelung  des  Submissionswesens  versucht,  wobei 
als  wesentliche  Punkte  das  Verfahren  und  die  Ermittelung  des  an¬ 
gemessenen  Preises  ins  Auge  gefaßt  wurden.  Der  Hansabund  stiebt 
eine  reichsgesetzliche  Regelung  an,  die  allerdings  zurzeit  der  Re¬ 
gierung  noch  nicht  erwünscht  erscheint.  Es  gilt  vor  allem  folgende 
übelstände  zu  beseitigen:  die  Mangelhaftigkeit  der  Ausschreibun¬ 
gen,  die  Bevorzugung  des  Mindestgebotes,  die  das  Preisschleudern 
groß  gezogen  hat,  das  Einholen  von  Voranschlägen  zur  Information 
der  Beamten,  die  ebenfalls  zur  Arbeitserleichterung  vielfach  be¬ 
liebte  Ausschreibung  einer  beschränkten  und  darauf  folgenden 
allgemeinen  Submission,  die  zu  kurze  Fristbemessung  bei  der  Ein¬ 
reichung  der  Gebote  und  die  langen  Fristen  bis  zur  Erteilung  des 
Zuschlages.  Schädlich  wirkt  auch  die  Vergebung  größerer  Aufträge 
an  Generalunternehmer,  deren  Zuverlässigkeit  nicht  ganz  sicher 
ist,  das  Verlangen,  geringere  oder  auch  größere  Mengen  zu  den  an¬ 
gebotenen  Preisen  zu  liefern,  ferner  die  lange  Einbehaltung  von 
Kautionen.  Außer  der  Beseitigung  dieser  Nachteile  ist  erwünscht, 
daß  nicht  unrichtige  Mindestgebote  leistungsfähiger  Firmen  ange¬ 
nommen  werden,  bei  denen  ein  auffälliges  Mißverhältnis  zu  einem 
angemessenen  Preise  besteht,  daß  bei  beschränkten  Submissionen 
der  Mindestbietende  den  Zuschlag  erhält,  die  Streikklausel  Beach¬ 
tung  findet  und  schon  während  des  Laufes  der  Arbeit  hohe  1  eil- 
zahlungen  gewährt  werden.  Schließlich  ist  der  bestehende  Be¬ 
schwerdeweg  nicht  geeignet,  den  Submittenten  bei  Streit. gkeiten 
zu  ihrem  Recht  zu  verhelfen,  und  es  ist  auch  dafür  eine  geeignete 
Instanz  zu  schaffen.  Herr  Regierungsrat  Lorenz  Meyer  vom  Mi¬ 
nisterium  der  öffentlichen  Arbeiten  bemerkte  hierzu,  daß  die  Be¬ 
hörden  bereits  einen  großen  Teil  der  gestellten  Forderungen  ständig 
zu  erfüllen  strebten-  Es  werden  nach  Möglichkeit  mangelhafte  Aus¬ 
schreibungen  vermieden  und  den  Mindestfordernden  die  Zuschläge 
vorenthalten,  wenn  die  Forderungen  zu  niedrig  für  eine  sachgemäße 
Ausführung  sind.  Auch  Generalausschreibungen  und  kurze  Einrei¬ 
chungsfristen  werden  möglichst  verhindert.  An  der  späten  Ertei¬ 
lung  des  Zuschlages  ist  gewöhnlich  die  ausschreibende  Behörde  un¬ 
schuldig,  da  die  Bewilligung  durch  die  Parlamente  abgewartet  wer¬ 
den  muß. 

Herr  Dr.  Tänzler,  der  Geschäftsführer  der  Hauptstelle  deut¬ 
scher  Arbeitgeber-Verbände,  machte  dann  einige  Mitteilungen  über 
Streikversicherung. 

Die  ersten  Versuche  eines  Schutzes  der  Arbeitgeber  gegen  die 
Nachteile  von  Streiks  auf  dem  Wege  der  Versicherung  reichen  in 
die  neunziger  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts  zurück.  Damals  wurde 
aber  noch  kein  greifbarer  Erfolg  erzielt.  Die  Streikversicherung  ist 
an  die  Arbeitgeberverbände  angeschlossen  worden.  Der  Versiche¬ 
rungsbeitrag  ist  auf  3  v.  T.  der  Lohnsumme  festgesetzt  worden. 
Um  Ausnutzungen  vorzubeugen,  wird  auch  der  Schadenersatz  nach 
der  ausgefallenen  Lohnsumme  berechnet;  es  sind  dafür  25  bis  3U 
Hundertstel  angenommen  worden. 

Schließlich  berichtete  Herr  Dr.  Borgius,  der  Geschäftsführer 
des  Handelsvertrags-Vereins,  über 
Die  Vorbereitung  der  neuen  Handelsverträge. 
Der  Handelsvertragsverein,  dem  der  Verein  Deutscher  Fabriken 
feuerfester  Produkte  jetzt  angehört,  wurde  im  Jahre  1900  gegrün¬ 
det,  um  bei  Abschluß  neuer  Handelsverträge  Handel  und  Industrie 
zu  ihrem  Recht  gegenüber  der  Bevorzugung  der  landwirtschaftli¬ 
chen  Interessen  zu  verhelfen.  Es  gehören  ihm  160  Handelskammern 
und  Fachvereine  an.  Letztere  sind  für  die  Organisation  eine  Not¬ 
wendigkeit,  um  sachgemäße  Informationen  aus  allen  Spezialgebie¬ 
ten  zu  erhalten,  und  es  wird  deshalb  ein  lückenloser  Anschluß 
aller  Branchen  erstrebt.  So  ist  einerseits  eine  Zentralstelle  zur  Ver¬ 
ständigung  der  einzelnen  Gruppen,  andererseits  ein  bequemer  Weg 
für  diese  gegeben,  mit  den  Regierungsbehörden  zu  verhandeln.  D;e 
allgemeinen  Fragen  behält  sich  der  Zentralverein  vor,  während 
die  Vorbereitungen  der  speziellen  branchetechnischen  einem  Komi¬ 
tee  aus  diesem  und  Vertretern  der  Fachvereine  obliegt. 

Der  außerdem  angemeldete  Vortrag  des  Herrn  Fabrikbesitzers 
Joly  (Wittenberg)  „Wirtschaftliches  und  Fachtechnisches  aus 
Nordamerika“  fiel  aus,  da  der  Redner  durch  Krankheit  verhindert 
war.  Der  Bericht  soll  im  Verhandlungsprotokoll  abgedruckt  werden. 

(Schluß  folgt.) 

Die  keramische  Industrie  im  Osten  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika. 

Von  Dr.-Ing.  H.  Quensell. 

(Fortsetzung.) 

Mit  der  Herstellung  von  glasierten  Wandplatten,  die  in  Läden, 
Maschinenräumen,  auch  Wohnräumen  Verwendung  finden,  in  letzte¬ 
ren  oft  als  Verkleidung  von  Kaminen  und  als  Fliesen,  beschäftigt 


sich  in  größtem  Maßstabe  die  Star  Encaustic  Tile  Co.  in  Pittsburgh. 
Die  Rohmaterialien  können  zum  großen  Teile  aus  der  näheren  Um¬ 
gegend  bezogen  werden.  Die  Tone  werden  mit  Wasser  angerührt 
und  der  Schlamm  in  große  Bottiche  gebracht,  wo  sich  die  gut  ver¬ 
teilte  Masse  absetzt-  Nachdem  der  größte  Teil  des  Wassers  abge¬ 
hebert  ist,  wird  der  Schlamm  durch  Pumpen  in  Filterpressen  ge¬ 
drückt,  wo  das  übrige  Wasser  entfernt  wird.  Man  läßt  lange 
trocknen  und  mahlt  die  Masse  dann  zu  großer  Feinheit,  wobei  oft 
zur  Erzielung  besonderer  Brandfarben  Metalloxyde  in  feiner  Ver¬ 
teilung  zugesetzt  werden.  Um  die  Masse  gut  pressen  zu  können, 
wird  ihr  noch  etwas  Wasser  zugesetzt,  das  sie  aus  mit  Wasser  ge¬ 
tränkten  Gipsplatten  aufnimmt,  auf  denen  sie  einige  Zeit  gelagert 
wird.  Platten  mit  mehreren  Farben  werden  mit  Hilfe  von  dünnen 
ausgeschnittenen  Metallschablonen  nergestellt.  Man  füllt  das 
Muster  mit  den  feinen,  pulverförmigen  Farben  aus  und  füllt  darauf 
nach  dem  Herausnehmen  der  Schablone  die  Formen  mit  der  zu 
pi  essenden  Masse.  Das  Pressen,  das  öfter  wiederholt  wird,  besor¬ 
gen  gewöhnliche  Schraubenpressen. 

Der  Brand  der  Waren  erfolgt  in  Kapseln  bei  Segerkegel  4—6; 
je  nach  der  Temperatur  erzielt  man  verschiedene  Farbtöne.  In  der 
Kapsel  werden  die  Platten  übereinander  geschichtet  und  schließ¬ 
lich  noch  feiner  Sand  eingefüllt.  Die  benutzten  Öfen  mit  aufsteigen¬ 
der  Flamme  haben  16  Fuß  Durchmesser  und  werden  mit  Naturgas 
geheizt.  Die  gebrannten  Erzeugnisse  waren  von  sehr  gleichmäßigem 
und  gutem  Aussehen. 

Bei  der  Nähe  der  gewaltigen  Eisenindustrie,  sowie  zahlreicher 
Glashütten  ist  es  natürlich,  daß  in  Pittsburgh  auch  ein  großer  Teil 
der  in  diesen  Werken  benötigten  feuerfesten  Steine  fabriziert  wird. 
Die  Star  Fire  Brick  Works  von  Harbison  and  Walker  verfertigen 
alle  Arten  von  feuerfestem  Steinmaterial  für  Eisen-  und  Stahlhütten 
und  Glasfabriken.  Sie  liefern  Formsteine  und  gewöhnliche  Steine, 
die  sie  in  verschiedenen  Größen  herstellen,  ferner  Bogensteine  für 
Gewölbe,  und  runde  Öfen,  Steine  für  Siemens’scheRegenerativöfen, 
für  die  alten  Bienenkorböfen  der  Kokereien,  sowie  die  neuen  Koks¬ 
öfen  nach  Otto,  Retorten  für  Gasfabriken,  Steine  für  Bessemer- 
Birnen,  schließlich  Tonröhren  und  Platten-  Der  verwandte  hoch¬ 
feuerfeste  Ton  wird  vor  dem  Mahlen  in  einer  Trommel  mit  Wasser 
gewaschen,  dann  gemahlen  und  nach  dem  Zusatz  von  gebrannter 
Schamotte  zum  zweiten  Male  auf  Kollergängen  gemahlen.  Zum  Bin¬ 
den  wird  etwas  plastischer  Ton  zugesetzt.  Das  Pressen  der  Steine 
besorgen  Maschinen,  wobei  eine  Nachpressung  nicht  nötig  ist.  Die 
getrockneten  Steine  werden  in  18  Öfen  mit  überschlagender  Flam¬ 
me  gebrannt;  man  feuert  teils  mit  Steinkohlen,  teils  mit  dem  in 
dieser  Gegend  viel  angewandten  natürlichen  Gas.  Zur  Verbrennung 
des  Gases  dienen  große  Bunsenbrenner,  12—14  an  jedem  Ofen; 
einige  davon  dienen  zur  Reserve.  Die  Flamme  geht  durch  eine  Öff¬ 
nung  in  einen  Vorraum,  wo  sie  sich  entwickeln  kann,  ehe  sie  in  den 
Ofen  tritt,  den  sie  von  unten  nach  oben  durchzieht. 

Die  Firma  besitzt  in  der  Nähe  Pittsburghs,  in  West  Home- 
stead,  noch  eine  Fabrik,  die  sich  hauptsächlich  mit  der  Herstellung 
von  Ziegeln  beschäftigt,  und  die  ich  ebenfalls  zu  besichtigen  Gele¬ 
genheit  hatte.  Das  Werk  fabriziert  auch  Dinassteine  für  Glasöfen 
mit  97—98  i.  H.  Quarz.  Die  Steine  werden  naß  geformt,  ein  bis  zwei 
Tage  auf  ebener  Erde  mit  Dampfheizung  getrocknet,  oder  auf  dem 
shape  floor  mit  warmer  Luft.  Gebrannt  wird  in  großen  neuen  Ruud- 
öfen  von  32  Fuß  Durchmesser  und  18  Fuß  Höhe  bei  Segerkegel  19 
22;  die  ersteren  stehen  im  kühlsten  Teil  des  Ofens.  Für  Ziegeltone  be¬ 
nutzt  man  als  Materialien  eine  Mischung  von  flint  clay  (aus  dem 
Camboy  county)  und  soft  clay  (vom  nahen  Alleghenyfluß).  Die  mit 
der  Hand  oder  auch  mit  Maschinen  gepreßten  Steine  werden  in  42 
Ziegelöfen  eine  Woche  bei  Segerkegel  16—17  gebrannt,  dann  eine 
Woche  abgekühlt.  Die  rechteckig  gebauten  Öfen  haben  an  jeder 
Stirnseite  3  Feuerungen.  Die  tägliche  Leistung  beträgt  150  OOP 
Steine. 

Feuerfeste  Ziegel  werden  in  Amerika  vielfach  zum  Schutze  von  j 
Eisenkonstruktionen  gegen  Feuer  benutzt;  wesentlich  ist  dabei  dL 
geringe  Wärmedurchlässigkeit,  die  durch  künstlich  erzeugte  Poro¬ 
sität  des  Steines  noch  erhöht  wird.  Man  vermischt  zu  diesem  Zweck 
den  Ton  vorher  mit  brennbaren  Stoffen,  wodurch  bei  dem  Brande 
kleine  Hohlräume  erzeugt  werden.  Diese  Steine  (fire  proofs),  sowie 
die  porösen  Terrakotten  stellt  in  großem  Maßstabe  die  Pittsburgh 
Terra  Cotta  Lumber  Co.  her. 

Man  mahlt  die  Tone,  von  denen  ein  plastischer  und  ein  fester  I 
Schieferton  benutzt  wird,  zuerst  auf  Kollergängen;  dazu  wird  Sä-  ! 
gemehl  gegeben.  Dann  wird  die  angefeuchtete  Masse  in  Ziegelma¬ 
schinen  in  einem  Strang  herausgedrückt,  der  dann  der  Größe  der 
Steine  entsprechend  abgeteilt  wird.  Der  Brand  der  Steine  erfolgt  in 
gemauerten  Feldöfen  der  schon  beschriebenen  Art,  von  3—4  m 
Höhe.  5  Feuerungen  an  jeder  Seite  des  Ofens  verbrennen  das  bil¬ 
lige  natürliche  Gas. 


Mein  nächster  Besuch  galt  dem  ebenfalls  eine  ausgedehnte  ke¬ 
ramische  Industrie  besitzenden  Orte  Beaver  Falls  Pa,  wohin  man 
von  Pittsburgh  in  k  irzer  Fahrt  gelangt.  Ich  hatte  hier  Gelegenheit, 
zwei  sehr  gut  eing.  richtete  und  geleitete  Fabriken  zu  besichtigen. 

In  der  Steingutf.  brik  von  E.  Mayer  wird  in  der  Hauptsache  wei¬ 
ßes  und  buntes  Gebiauchsgeschirr  hergestellt,  wozu  fast  ausschließ¬ 
lich  englischer  Ion  benutzt  wird.  Die  farbigen  Waren  werden  in 
sehr  sauberer  Weise  mit  Abziehbildern  verziert.  Das  Rohmaterial 
wird  mit  wenig  Wasser  geschlämmt,  gesiebt  und  in  Filterpressen  ge¬ 
preßt.  Zur  Erzielung  eines  ganz  gleichmäßigen  Materials  gelangt 
die  Masse  dann  noch  in  eine  Mischmaschine.  Die  Herstellung  des 
Geschiri s  geschuht  teils  auf  der  Drehscheibe,  teils  durch  Guß. 
Alan  brennt  mit  c'  rekter  Flamme  in  großen  runden  Öfen;  die  Flam¬ 
me  geht  unter  der  Sohle  des  Ofens  hindurch  und  um  den  Umfang 
herum. 

Als  ein  Muster  von  Sauberkeit  und  Ordnung  —  eine  Selten¬ 
heit  in  Amerika  —  machte  die  Fabrik  der  Beaver  Falls  Art  Tile 
Co.,  die  mir  von  Mr.  Walker  bereitwilligst  gezeigt  wurde,  einen 
vorzüglichen  Eindruck.  Fabriziert  werden  lediglich  Steingutfliesen 
für  Wandbekleidungen  und  gesinterte  Fußbodenplatten,  weiß  und 
farbig.  Die  Fabrik  verarbeitet  nur  amerkanisches  Material,  Tone 
von  Georgia,  Kentucky  und  Tennessee-  Als  Flint  wird  ein  in  der 
Nähe  gewonnener  Quarz  mit  geringem  Eisengehalt  benutzt,  plasti¬ 
scher  Ton,  der  sogen,  stonc  wäre  clay  und  Kaolin  wird  ebenfalls  im 
Staate  Pennsylvania  gewonnen.  Man  stellt  daraus  zwei  verschiede¬ 
ne  Massen  zusammen,  die  eine  für  weiße  und  bunte  glatte  Wand¬ 
fliesen,  die  andere  für  Fußbodenplatten. 

Bei  der  Herstellung  der  Masse  bemerkte  ich  eine  Einrichtung, 
die  :ch  sonst  in  keiner  Fabrik  wieder  sah.  Um  aus  dem  mit  Wasser 
arigerührten  Tone  die  Eisenteilchen,  die  von  den  Gerätschaften 
stammen,  zu  entfernen,  wurde  der  slip  an  zwei  kräftigen  Elektro¬ 
magneten  vorbeigeführt,  die  sämtliches  Eisen  herauszogen.  Das 
Wasser  wird  dann  in  Filterpressen  herausgedrückt  und  die  Masse  in 
ausgedehnten  Trockenräumen  getrocknet.  Die  einzelnen  Fabrik¬ 
räume  S'nd  in  praktischer  Weise  mit  Hängebahnen  untereinander 
verbunden.  Die  Preßkuchen  werden  darauf  gemahlen  und  die  klei¬ 
nen  Teilchen  schließlich,  um  sie  in  großer  Feinheit  zu  erhalten,  in 
einer  Maschine  durch  Ventilatoren  gegeneinander  geblasen,  wo  sie 
sich  gegenseitig  zerreiben.  Das  Pressen  der  Platten  geschieht  in 
Schraubenpressen.  Die  gepreßten  Stücke  werden  in  Kapseln  ge¬ 
brannt,  in  denen  sie  übereinander  geschichtet  werden.  Man  stellt 
außerdem  noch  gewöhnliche  Fliesen  von  braunem  Scherben  mit 
bunter  Glasur  in  einer  Normalgröße  her.  Sämtliche  Erzeugnisse  wer¬ 
den  zweimal  in  Elfen  mit  überschlagender  Flamme,  die  hier  allge¬ 
mein  vorgezogen  werden,  gebrannt.  Der  Biskuitbrand  findet  bei 
Segerkegel  8  statt.,  darauf  glasiert  man  die  Platten  mit  einer  Gla¬ 
sur,  die  aus  Feldspat,  Ton,  Quarz,  Bleioxyd  und  Borax  besteht. 
Dieselbe  wird  mit  einer  sehr  sinnreichen  Maschine  aufgetragen. 
Die  Platten  werden  in  langen  Reihen  zwischen  zwei  Walzen 
durchgeführt,  von  denen  die  eine  mit  der  aufzubrennenden  Glasur 
beständig  bedeckt  ist.  Bunte  Glasuren  wurden  mit  der  Hand  aufge¬ 
tragen  und  oft  noch  Farben  aufgetupft,  die  nach  dem  Brande  den 
Platten  ein  recht  geschmackvolles  Aussehen  gaben.  Der  Glasurbrand 
wird  so  ausgeführf  daß  die  glasierten  Platten  in  länglichen  Kap¬ 
seln  auf  zwei  Sch'  'den  (saddles)  aufgestellt  werden,  während  sie 
sich  oben  mit  der  i  '<  ckseite  an  Schamottestäbe,  die  die  ganze  Kap¬ 
sel  parallel  zur  S  '  malseite  gitterartig  durchziehen,  anlehnen.  Die 
gesinterten  Fußbo  ’enplatten  werden  horizontal  aufeinander  ge¬ 
schichtet  gebrannt.  Die  Sortierung  der  Ware  findet  sehr  sorgfältig 
statt;  schon  kleine  inscheinbare  Fehler  bedingen  eine  wesentliche 
Herabsetzung  im  Pi  ise.  Man  mußte  den  ausgezeichneten  Fabrikaten 
das  beste  Lob  aus;  eilen;  die  Glasur  ist  sehr  schön  glänzend,  der 
Scherben  schwach  j  eiblich  und  von  poröser  Beschaffenheit,  so  daß 
er  unserem  Steingui  als  zunächststehend  betrachtet  werden  kann. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Rückblick  auf  die  Curiner  Welt¬ 


ausstellung. 


Von  B.  G.  Dell  Vecchio. 

(Fortsetzung.) 

Die  Fliesenkunst  als  Boden-  und  Wandbelag  bildet  seit  Jahr¬ 
tausenden  einen  wicliligen  Zweig  der  Tonarbeiten.  Auch  diese  Aus¬ 
stellung  bot  in  dieser  Industriegruppe  viel  Sehenswertes,  doch  auch 
viele  Lücken.  Werke  alter  Fliesenkunst  aus  Persien  und  Indien 
aus  Staatssammlungeu  fanden  sich  in  den  Abteilungen  dieser  Staa¬ 
ten.  Man  hatte  den  alten  Fliesen  solche,  wie  sie  jetzt  in  denselben 
Ländern  erzeugt  werden,  gegenübergestellt,  die  den  vollen  Nieder¬ 
gang  dieser  alten  Techniken  erwiesen. 


Der  Hauptvertreter  Italiens  in  künstlerischer  Ausführung  von 
Boden-  und  Wandplatten,  Friesen,  Medaillons,  Kaminmänteln,  Bade¬ 
einrichtungen  vornehmer  Art  ist  die  altbekannte  Firma  Figli  di 
Cantagalli  Guiseppe,  die  seit  1840  in  der  alten  Kunststadt  Florenz 
besteht  und  auch  in  der  Kunsttöpferei  Italiens  an  erster  Stelle  steht- 
Mit  Recht  tritt  Cantagalli  für  eine  künstlerische  Wiedergabe  der 
altorientalischen  Fliesenkunst  ein,  wie  doch  der  Ausgangspunkt 
des  malerischen  Fliesendekors  mit  der  eigenartigen  Formenent¬ 
wickelung  in  Blättern,  Blüten  und  verbindenden  Ranken  ist.  Can¬ 
tagalli  Vater  und  Söhne  haben  diese  altpersische,  indische,  arabi¬ 
sche,  spanisch-maurische  Fliesenherrlichkeit  in  Stil  und  dekorativer 
Ausführung  modernisiert,  die  Linienführung  strenger  konturiert,  die 
Ornamentik  verfeinert,  die  Größe  der  Platten  verringert,  ohne  eine 
Änderung  der  Muster  vorzunehmen.  Daß  auch  die  Fliesenmuster 
der  italienischen  Früh-  und  Spätrenaissance  mit  großer  Genauigkeit 
ausgeführt  werden,  ist  leicht  erklärlich.  Besonders  reizvoll  sind  die 
handbemalten  Sechseckfliesen  mit  umrahmten  Porträts,  die  wegen 
ihrer  kassettenartigen  schwarz-weißen  Einfassungen  auch  zur  Be¬ 
kleidung  von  Decken  verwendet  werden.  Sehr  reich  waren  auch 
Originalmuster  vertreten,  sowohl  linearer,  als  onamentaler  Art,  in 
denen  stilisierte  Blumen,  Blätter  und  Ranken  eine  große  Erfindungs¬ 
gabe  kennzeichnen.  Auch  die  Fliesenmalerei  wird  in  dieser  kerami¬ 
schen  Kunstanstalt  mit  glänzendem  Erfolge  geübt.  Sowohl  Originale, 
als  auch  Wiedergaben,  wie  die  Bilder  der  Tänzerinnen  in  Pompeji 
wurden  gezeigt. 

Die  Keram-  und  Glasabteilung  Englands  war  die  größte  und 
bestangeordnete  unter  allen  beteiligten  Nationen  mit  Ausnahme 
Italiens.  England  zählt  zu  den  bedeutendsten  Fliesen  erzeugenden 
und  verbrauchenden  Staaten  Europas;  leider  waren  aber  unter  den 
zahllosen  bunten  Töpfen  und  Vasen  keine  der  großen  englischen 
Fliesen-  und  Baudekorfabriken  zu  finden,  die  sonst  in  Paris  zu  er¬ 
sehenen  pflegen.  Nur  die  Pilkington  Tile  &  Pottery  Company  Ltd. 
zu  Clifton  Junction  bei  Manchester  machte  eine  rühmliche  Ausnahme. 
Von  künstlerisch  ausgeführten  Fliesen  und  Fliesenbildern  fanden  sich 
auch  einige  sehenswerte  Ausführungen  von  der  Pariser  Fabrik 
J.  Loebnitz  im  Keramiksaale  Frankreichs-  So  eine  recht  wirksame 
Wandverkleidung  mit  Reliefblattornamenten  mit  wechselndem 
Weiß  und  Blau  des  Ornamentes  und  Fonds.  Sehr  gelungen  war  der 
gackernde  Hahn,  der  sein  Gefolge  zu  einem  Gang  auf  die  Wiese 
ladet.  Zu  den  Bestleistungen  der  keramischen  Gruppe  zählte  das 
große  Fliesenbild  der  Weinlese,  das  allgemeinen  Beifall  gefunden 
hat.  In  die  Mitte  des  koloristisch  prächtig  ausgeführten  Weirberges 
ist  der  Wagen  mit  dem  Mostbottich  hineingefahren.  Eine  große 
Schaar  reizender  Putti  sind  munter  an  der  Arbeit,  sammeln  die 
Trauben  in  Körben,  während  andere  sich  um  den  Bottich  sammeln. 
Gentil  Bourdet  zu  Billancourt  bot  in  Fliesenbildern  sehr  hübsche 
Ausführungen  und  hat  auch  die  von  Simon  in  Paris  wiederbelebte 
Technik  des  Tonmosaik  mit  glasierten  und  unglas'erten  kleinen 
1  onstiieken  aufgenommen,  die  so  viele  Schwierigkeiten  bietet. 
Kunstle'stungen  ersten  Ranges  waren  die  Fliesenmalereien  von 
Hermine  Declercque  zu  Orches  (Nord),  die  sowohl  die  Keramik 
wie  die  Malerei  mit  Meisterschaft  beherrscht.  Die  Motive  ihrer 
Darstellungen  sind  neu  wie  ihre  Farbenpalette,  die  den  Wettbewerb 
nrt  der  Ölmalerei  aufzunehmen  vermag. 

Der  Festsaal  in  der  ungarischen  Industriehalle  und  die  Brun¬ 
nenhöfe  desselben  boten  den  Fabriken  von  W.  Zsolnay  in  Pecs  und 
Budapest  reichlich  Gelegenheit,  ganz  neuartige  Fliesentechniken 
nach  den  Zeichnungen  der  bauführenden  Architekten  Töry  und 
Pogäny  herzustellen.  Um  die  dekorativen  Malereien  der  Gurte  und 
Bogen  zu  beleben,  hatte  man  für  die  Fliesenverkleidung  dunkle 
Farben,  ein  tiefes  Grün,  und  für  die  Brunnenhöfe  Schwarz  mit  Gold 
gewählt.  Die  flache  Verlegung  der  kleinen  Viereckfliesen  und  in 
Schlangenhnien  geschnittenen,  mosaikartig  wirkenden  Plättchen  bot 
große  Schwierigkeiten.  Andere  zeigten  Halbkugeln  in  Metalliister. 
Besonderes  Interesse  verdienten  die  kleinen  Viereckfliesen,  welche 
d:e  Wände  der  Brunnenhöfe  in  der  Höhe  von  zwei  Meter  bedeckten, 
in  Verbindung  mit  dem  Bronzedekor  und  dem  Deckengehänge,  aus 
denen  das  Wasser  von  der  Deckenhöhe  als  Platzregen  in  das 
schwarze  Tonbassin  herniederrauschte.  Die  schwarzen  Plättchen 
zierten  altheidnische  Tier-  und  Menschengestalten,  Ornamente  von 
der  einfachsten  Linienführung  in  Gold. 

Die  Kunstkeramik  des  fernen  Ostens,  von  China  und  Japan, 
zeigte  die  schärfsten  Gegensätze  In  den  beiden  chinesischen  Ab¬ 
teilungen  im  Kunstgewerbe-Haus  wie  in  den  Bauten  am  Polinetto, 
wo  ein  Italiener  chinesische  kunstgewerbliche  Arbeiten  vorführ¬ 
te,  war  kaum  eine  neue  Technik  oder  Gestaltung  zu  bemerken. 
Stets  das  alte  Formenschema  mit  derselben  alten  Farben-  und 
Goldreliefbemalung,  die  richtige  Bazarware,  die  man  in  allen  Groß¬ 
städten  findet,  und  die  in  nichts  an  die  große  Vergangenheit  der 
einstigen  Porzellanherrlichkeit  erinnert. 

Auch  in  Japan  scheint  nach  dem  großen  Aufschwünge  in  den 
Glasurtechniken  und  malerischen  Richtungen,  die  so  rasch  auch  in 
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Europa  Aufnahme  gefunden  haben,  e!n  gewisser  Ruhepunkt  einge¬ 
treten  zu  sein.  Einfarbige,  vielfach  auch  überlaufende  Glasuren, 
dekorlose  Vasen  und  Urnen  mit  Kristallglasuren  stehen  noch  immer 
an  erster  Stelle  und  zeichnen  sich  durch  große  Vollkommenheit  der 
koloristischen  Wirkung  aus.  Viel  Schönes  wurde  auch  in  Relieffar¬ 
ben  und  Vergoldung  geboten,  wie  in  den  Scharffeuerarbeiten  mit 
Blau,  Rot,  Gold  auf  weißem  Grunde.  Viele  kleine  Vasen  zeigten 
reizende  Pflanzen-  und  Tiermotive.  Ausgezeichnetes  Satsumastein- 
zeug  mit  einer  an  altes  Elfenbein  erinnernden  Masse  mit  Emaflma- 
lereien  und  Vergoldung,  wie  auch  ehifarbig,  ergänzte  dUse  sehens¬ 
werte  Schau  der  modernen  Keramik  Japans. 

Gleichfalls  im  internationalen  Kunstgewerbe-Haus  hatten  auch 
einige  Kunsttöpfereien  der  Niederlande  ihre  neuesten  Schöpfungen 
vorgeführt.  Die  Plateelbackerii  De  Distel  in  Amsterdam  arbe:tet  bei¬ 
nahe  ausschließlich  in  Steingut  mit  Unterglasurmalereien,  die  sich 
durch  Originalität  der  Erfindung  auszeichnen.  Die  Fliesenmalerei 
auf  kleinen  Plättchen  bildete  den  Hauptteil  der  sehenswerten  Schau- 
Einen  großen  künstlerischen  Aufschwung  hat  die  Kunstaardewerks- 
fabrick  St.  Lukas  in  Utrecht  genommen,  die  gleichfalls  über  ausge¬ 
zeichnete  Maler  verfügt,  die  wohl  sehr  eingehend  die  japanische 
Eigenart  der  feinsten  Unterglasurmalerei  von  Blumen,  Pflanzen, 
Fischen  und  Seetieren  studiert  haben.  Die  Lukaswerke  benützen 
Edelmetallglasuren  mit  einem  transparenten  Silberlüster,  unter  dem 
die  Unterglasurmalereien,  wie  unter  Glas  hervorleuchtend,  sicht¬ 
bar  bleiben. 

Die  freistehende  Ausstellung  der  Alexandra  Porcelain  Works 
Ernst  Wahliß  in  Wien  und  Turn-Teplitz  bot  eine  reiche  Auswahl 
von  prächtigen  Tafelservicen  mit  feinsten  Handmalereien  und  Wap¬ 
pen.  Als  Neuheit  wurde  eine  Reihe  der  farbenprächtigen  Serapis- 
fayencen  ausgestellt.  Franz  Dörfel  in  Wien  verfolgt  in  seiner  Por¬ 
zellanmalerei  die  alte  klassische  Porzellankunst,  die  so  schöne 
Leistungen  in  der  Genre-  und  Historienmalerei  gezeitigt  hat  und 
noch  immer  viele  Freunde  findet. 

Zu  den  ältesten  Fabriken  der  Porzellam'ndustrie  in  Limoges 
zählt  die  Firma  J.  Haviland,  die  auch  die  Fabrik  zu  Waldershof  in 
der  Oberpfalz  eingerchtet  hat.  Beide  Fabriken  beteiligten  sich  in 
hervorragender  Weise  in  den  keramischen  Gruppen  Deutschlands 
und  Frankreichs.  Die  Fabriken  erzeugen  ein  sehr  schönes  weißes 
Porzellan,  das  s;ch  durch  moderne  Formen  und  einfache  vornehme 
Dekore  auszeichnet.  Es  wurden  einige  vollständige  Tafel-,  Tee-  und 
Kaffeeservice  für  vornehmen  Haushalt  und  Hotels  gezeigt.  Auch  das 
Herrschaftsgedeck  mit  dem  Wappenschmuck  verdiente  Beachtung. 
Die  Porzellanfabrik  von  J.  Godin  zu  Limoges  bot  in  ihrer  Geschirr¬ 
fabrikation  wohl  eine  große  Auswahl  von  neuen  Formen,  zeigte 
aber  im  Dekor  wenig  erfreuliches. 

Tn  dem  deutschen  Saale  war  gegenüber  der  sehr  lückenhaft 
vertretenen  Keramik  Frankreichs  die  Steinzeugindustrie  in  ihrer 
modernen  künstlerischen  Richtung  durch  charakteristische  Werke 
vertreten.  Hier  sei  an  erster  Stelle  Reinhold  Merkelbach  in  Grenz¬ 
hausen  genannt.  Nach  Originalentwürfen  bekannter  Künstler  wurde 
hier  prächtiges  braunglasiertes  Steinzeug  in  großer  Vollendung 
gezeigt,  dessen  einziger  Schmuck  runde  mattschwarze  oder  blaue 
Flecke  und  Scheiben  bildeten.  Die  bayerische  Kunsttöpferei  mit 
Schlickermalerei  vertrat  Johann  Lipp  in  Mering  bei  Augsburg  mit 
seinen  vorziigbchen  Bauprntöpfereien.  Beinahe  unerschöpflich  sind 
hier  die  dekorativen  Elemente.  Treffliches  bot  die  Wächtersbacher 
StGngutfabrik,  G.  m.  b.  H.  in  Kaffee-  und  Teesätzen,  Blumentöpfen 
in  Auf-  und  Unterglasurmalerei.  Die  Kunsttöpfereien  von  Neureuther 
zählten  zu  den  Bestleistungen.  Die  Ausstellung  der  Kgl.  Maiolika- 
werkstätten  Cadinen  führte  ausschließlich  formvollendete  Kunst¬ 
töpfereien  in  Silbermontierung  vor.  Die  durch  Originalität  ausge¬ 
zeichneten  Werke  sind  als  eine  zukunftsreiche  Neuheit  zu  begrüßen. 

Englands  Ton-  und  Glasindustr'e  hatte  sich  in  großzügiger 
Weise  beteiligt.  An  der  Pforte  des  Hauptsaales  stand  die  große 
Vitrine  von  Wengers  Ltd.  zu  Etruria  bei  Stoke-on-Trent,  der  Fabr'k 
von  Farben,  chemischen  Produkten  für  die  Ton-,  Glas-  und  Blech¬ 
emailindustrie.  Wenger  bot  eine  umfassende  Schau  seiner  Tätigkeit 
auf  diesem  Gebiete,  aus  der  besonders  die  große  Zahl  von  Farben 
und  Glasuren,  auf  Majolika,  Steingut,  Steinzeug  und  Porzellanplätt¬ 
chen,  Töpfereien  und  Ziegeln  eingebrannt,  von  größtem  Interesse 
war.  Neben  Rohmaterialien  sah  man  Metalloxyde,  Jaspisengoben, 
fertige  Glasuren  und  Emads,  Majolikaglasuren  und  Engoben,  Unter¬ 
glasurfarben  zum  Malen  und  Drucken,  Schmelzfarben  und  Bunt¬ 
drucke,  Edelmetallpräparate  u.  a. 

Bei  der  großen  Zahl  der  ausstellenden  kunstkeramischen  Fa¬ 
briken  und  dem  Massenaufgebote  ihrer  schönen  Erzeugnisse  kann 
nur  das  Bemerkenswerteste  angeführt  werden.  Bernard  Moore  in 
Stoke-on-Trent  hat  sich  um  die  technische  Einführung  des  Kupfer¬ 
rot  große  Verdienste  erworben.  Tn  zwei  Vitrinen  sahen  wir  eine 
Sammlung  von  formvollendeten  Gefäßen  und  Vasen,  deren  einziger 
Schmuck  die  prächtigen  einfarbigen  Glasuren  in  allen  Farbtönen 
des  Kupferrots  und  in  Scharffeuerlüstern  sind.  Eine  Schau  großen 


St'les  bot  die  weltbekannte  Firma  Royal  Doulton  in  London,  Lam- 
beth  und  Burslem.  Die  Werke,  die  bahnbrechend  in  der  Steinzeug¬ 
industrie,  namentlich  in  Sanitätseinrichtungen  gewirkt  haben  und 
alle  feineren  baukeramischen  Erzeugnisse  hersteilen,  waren  nur  in 
ihren  kunstkeramischen  Erzeugnissen  in  Porzellan,  Steingut  und 
modernem  Steinzeug  mit  den  neuesten  Dekortechniken  vertreten. 
Besonders  hervorzuheben  sind  die  großen  Prachtvasen,  von  denen 
eine,  in  Höhe  von  150  cm,  ein  stimmungsvolles  Bild  der  Kirche  St. 
Maria  Salute  am  Canale  grande  zu  Venedig  zeigte.  Prächtiges 
wurde  in  feinen  Schwarzmalereien  auf  Rot  geboten,  wie  in  Vene¬ 
zianer  Architekturen,  einer  Ansicht  der  Pyramiden,  einer  Schaf¬ 
herde  mit  Schäfer,  die  auf  einsamer  Straße  dahinzieht.  Eine  Vitrine 
enthielt  ein  großes  Porzellanservice  mit  vornehmem  Golddekor  und 
einen  Teesatz  mit  feinem  grüngelben  Banddekor.  Andere  Vitrinen 
bargen  hervorragende  Arbeiten  in  Steinzeug  mit  aufgelegten  Re¬ 
liefs  und  Gravüren  mit  braunen  opaken  Glasuren,  in  Silberlüster  und 
Kristallglasuren. 

Eine  umfassende  Sammlung  seiner  buntgeflammten  „Oriflamme 
Ware“  zeigte  A.  J.  Wilkinson,  Ltd.,  Royal  Staffordshire  Pottery  zu 
Burslem,  e:ne  gewiß  ganz  schöne  und  originelle  Neuheit,  die  mit 
ihrem  gelben  Grundton,  ihren  züngelnden,  hellblauen,  violetten  und 
roten  Tönen  in  einzelnen  Stücken  eine  hübsche  Farbenwirkung 
ausübt,  bei  einer  derarFgen  Massenaufstellung  von  einigen  hundert 
Stücken  jedoch  das  Auge  blendete.  Alles  Lob  verdient  die  meister¬ 
hafte  Beherrschung  der  Technik,  des  Brandes,  die  alle  Stücke  wie 
aus  einem  Gusse  ersehe  nen  ließ.  (Fortsetzung  folgt-) 


Ein  neues  Tonvorkommen  in  der  Lausitz. 

Durch  die  Firma  Sächsische  Schamotteöfen-  und  Tonwaren- 
Fabrik  Johannes  Reh,  Kamenz  i.  Sa.  ist  vor  kurzem  in  der  weiteren 
Umgebung  von  Bautzen  ein  neues  Tonvorkommen  aufgeschlossen 
worden,  das  bei  einer  Mächtigkeit  von  15  m  eine  räumliche  Aus¬ 
dehnung  von  ungefähr  54  000  qm  hat.  Der  betreffende  Ton,  der  im 
Chemischen  Laboratorium  für  Tonindustrie  Prof.  Dr.  H.  Seger 
und  E.  Cramer,  Berl'n  NW  21  untersucht  worden  ist,  ist  ein  grauer, 
plastischer  Ton,  der  eine  glatte  Schnittfläche  aufweist  und  nur  sehr 
wenig  gröbere  Bestandteile  enthält.  Beim  Abschlämmen  durch  ein 
Sieb  von  900  Maschen  auf  1  qcm  hinterließ  er  den  nur  geringen 
Rückstand  von  0,04  v.  H.  Der  Ton  ist  frei  von  schädlichen  Bei¬ 
mengungen.  Er  ist  außerordentlich  plastisch  und  dabei  doch  beim 
Trocknen  wenig  empfindlich.  Seine  Brennfarbe  ist  bis  Segerkegel 
01a  gelblich;  sie  geht  bei  höherer  Temperatur  in  gelbgrau  und 
schließlich  in  grau  über.  Bei  Segerkegel  3a  beginnen  die  Probe¬ 
scherben,  die  aus  dem  Tone  auf  nassem  Wege  hergestellt  sind,  sich 
zu  verdichten.  Die  mineralische  Zusammensetzung  des  Tones  ist 
folgende: 

Quarz  2,40  v.  H.,  Feldpat  — ,  Tonsubstanz  97,60  v.  H. 

Die  Tonsubstanz  enthält  etwas  über  2  i.  H  Eisenoxyd. 

Die  Feuerfestigkeit  des  Tones  ist  beträchtlich;  denn  es  wurde 
festgestellt,  daß  er  dem  Segerkegel  33  gleichzusetzen  ist.  Der  Ton 
dürfte  sich  nach  den  angestellten  Untersuchungen  in  erster  Linie 
zur  Verwendung  in  der  Industrie  feuerfester  Erzeugnisse  eignen; 
insbesondere  scheint  der  Ton  tauglich  zur  Benutzung  bei  Her¬ 
stellung  von  Glashäfen,  Glaswannensteir.en,  Zink-Destilliergefäßeu 
und  Schmelz-  und  Sodaöfen.  Auch  für  säurefeste  Steine  und  Gefäße 
für  Ton-,  Töpfer-  und  Steinzeugwaren  kann  der  Ton  benuzt  werden. 
Nach  diesen  günstigen  Untersuchungsergebnissen  erscheint  dem 
Tone  eine  ausgebreitete  Verwendung  gesichert. 

Keramisches  aus  deutschen  Kunst¬ 
zeitschriften. 

Die  Einleitung  zum  Katalog  der  Berliner  Versteigerung  einer 
bedeutenden  Sammlung  von  alten  Porzellanen,  insbesondere  von 
Figuren,  verbreitet  sich  ausführlich  über  die  Figurenfolgen  aus 
der  italienischen  und  französischen  Komödie,  die  fas1  de  deutsch. 
Porzellan-Manufakturen  des  18.  Jahrhunderts  fabriziert  haben,  u n ^ 
die  in  neuerer  Zeit  zu  ebenso  gesuchten  wie  hoch  bewerte¬ 
ten  Gegenständen  der  Sammeltätigkeit  geworden  sind.  Als  Vor¬ 
bilder  für  den  größten  Teil  dieser  Figuren  haben  zeitgenössische  ; 
französische  Stiche  gedient,  denen  Anfangs  die  Modelleure  von 
Meißen,  Frankenthal,  Ludwigsburg  usw.  bei  ihren  Arbeiten  treulich 
gefolgt  sind.  Bei  den  wiederholten  Nachbildungen  der  Modelle,  so-  ' 
wie  durch  die  Tätigkeit  einzelner,  individuell  veranlagter  Modelleure 
und  Maler  haben  sich  im  Laufe  der  Jahre  immer  größere  Abweich¬ 
ungen  von  den  Vorbildern  ergeben,  die  nicht  selten  so  bedeutend 
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smd,  daß  sie,  namentlich  bei  den  weiblichen  Figuren,  den  ursprüng- 
ichen  Charakter  völlig  verwischt  haben.  Wenig  untersucht  und  ge- 
Klart  sind  bisher  auch  noch  die  allgemeinen  Zusammenhänge  der 
deutschen  orzellanplastik  des  18.  Jahrhunderts  mit  der  gleichzei- 
tigen  Buhnenkunst  an  den  Höfen  und  mit  den  höfischen  Festen,  so 
daß  die _  Forschung  häufig  Figuren  und  Gruppen  dieser  Art  gegen- 
ubersteht,  die  ihrem  Sinne  nach  nicht  mehr  verständlich  sind. 

.. ..  Einzelne  bis  jetzt  unbekannt  gewesene  Vorbilder  für  die  Ko- 
modiantenfiguren  sind  bere'ts  durch  die  erwähnte  Einleitung  nach¬ 
gewiesen  worden,  eine  volle  Aufklärung  der  sonstigen  Irer  noch 
offenen  Fragen  ließe  sich  indes  nur  dann  herbeiführen,  wenn  emmal 
das  vorhandene  Material  dieser  Figuren  und  ihrer  Vorbilder  in 
einer  Ausstellung  mögbchst  vollständig  vereinigt  würde.  Eine  der¬ 
artige  Ausstellung  regt  in  der  Zeitschrift  für  bildende  Kunst  Richard 
Graul,  der  um  das  Studium  der  Thüringer  Porzellanplastik  hochver- 
diente  Direktor  des  Leipziger  Kunstgewerbe-Museums  an,  und  er- 
klart  sich  zugleich  zu  ihrer  Veranstaltung  bereit.  Unter  der  gleich¬ 
zeitigen  Kleinplastik  in  anderen  Werkstoffen,  wie  Fayence,  Bronze, 
Holz,  Elfenbein  usw.,  die  in  diese  Ausstellung  mit  einzubegrefen 
sein  wurde,  finden  sich  dann  vielleicht  noch  weitere  Vorbilder  für 
die  Komodiantenfiguren. 

In  Kunst  und  Kunsthandwerk  sind  zwei  Studien  veröffentlicht 
aus  denen  hier  nur  das  rein  Tatsächliche  mitgeteilt  werden  kann,’ 
wahrend  für  alles  Weitere  auf  die  Arbeiten  selbst  verwiesen  werden 
muß,  die,  unter  steten  Hinweisen  auf  die  ihnen  beigegebenen  Ab¬ 
bildungen,  eine  c’olche  Fülle  von  Einzelheiten  bringen,  daß  deren 
auch  nur  auszugsweise  Wiedergabe  untunlich  ist. 

Die  erste  Studie  *)  behandelt  in  Salzburg  fabrizierte  Wand- 

rtStn’  7°  ZUr  Zeit  lhrer  Herstellung  —  um  die  Wende  des  15. 
Jahrhunderts  eine  von  kJner  anderen  deutschen  Stadt  erreichte 
keramische  Tätigkeit  geherrscht  hat.  Den  Hauptgegenstand  der  Be¬ 
trachtung  bilden  glasierte  farbige  Platten,  mit  denen  d:e  Wände  und  die 
Kuppel  einer  vom  Architekten  FEa  Castello  auf  emern  der  Salz- 
burger  Friedhofe  erbauten  umfang  ‘iohen  Grabkapelle  bekleidet 
sind.  Die  durch  vier  Nischen  mit  ü  erlebensgroßen  Standbildern 
unterbrochenen  Wände  der  Kapelle  sind  mit  5  cm  großen  quadrati¬ 
schen  Fliesen  belegt,  die  in  den  Farben  braun,  weiß,  gelb,  blau  und 
grün  regelmäßig  abwechseln;  die  Bekleidung  der  Kuppel  besteht 
aus  etwas  kleineren  Platten  in  denselben  Farben.  D;e  Fliesen  der 
Altarwand  smd  rautenförmig,  ebenfalls  von  kleineren  Abmessungen 
und  nur  in  den  Farben  weiß,  gelb  und  blau  gehalten;  der  reichste 
^chmuck  aber  umzieht  die  beiden  Fenster  in  Form  einer  schön  ge¬ 
zeichneten  großzügigen  stiksierten  Ranke  mit  dunkelblauen,  braun¬ 
gelben  und  grünen  Blättern  und  Blüten  auf  weißem  Grunde. 


Eine  derartig  umfangreiche  Verwendung  der  Fliesenkeramik 
zum  Schmuck  eines  größeren  Raumes  war  bis  dahin  in  Deutschland 
|  °™e  Beispiel,  und  vermutlich  haben  spanische  Einflüsse  bestimmend 
auf  den  Architekten  gewirkt.  Eine  verwandte  Dekoration  findet 
-  sich  auch  m  den  etwa  fünfzehn  Jahre  später  entstandenen  Gar¬ 
tengrotten  eines  benachbarten  fürstlichen  Lustschlosses.  Die  Salzbur- 
i  ger  Werkstatt,  aus  welcher  diese  Arbeiten  hervorgegangen  sind, 

|  hat  S’ch  ihrer  örtlichen  Lage  nach  feststellen  lassen.  Der  benützte 
Werkstoff  war  ein  feiner  blauschwarzer,  hellrot  brennender  Ton; 
die  Fliesen  sind  auf  der  Rückseite  irrt  Einschnitten  versehen  und 
an  den  Kanten  nach  mnen  abgeschrägt,  so  daß  sie  sich  sehr  fest  mit 
!  p  Mörtel  verbinden  konnten,  welchem  Umstande  wohl  die  gute 
!  Erhaltung  des  Wandbelages  zu  verdanken  ist.  Auf  der  Schauseite 
t  ^hielten  die  Platten  einen  weißen  Anguß,  als  Färbemittel  wurden 
!  iir  d  e  blauen  blaue  SmaUe,  für  die  weißen  Zinnoxyd,  für  die  grünen 
!  Kupferoxyd,  für  die  gelb  m  Eisenoxyd  verwandt,  dem  für  dunkelgelb 
ein  Zusatz  von  Braunstein  gegeben  wurde;  für  die  Ranken  ist  Ko¬ 
baltblau  benutzt  worden.  Über  die  Kosten  der  Fliesenbeläge  ist 
1  u'chts  bekannt. 


Ein  noch  weit  geringeres  Tatsachenmaterial  enthält  die  zweite 
mudie. -)  die  sich  nrt  einem  im  Sommer  1910  auf  der  Stätte  der 
iirnberger  Fayence-Manufaktur  des  18.  Jahrhunderts  gemachten 
bunde  beschäftigt.  Neben  Muffelkapseln,  Formen  und  sonstigen 
I  Hülfswerkzeugen  fanden  sich  zahlreiche  Scherben,  unter  denen  die 
•  meisten  wohl  von  irrßratenen  Stücken  herrühren,  andere  als  Glasur¬ 
oder  Farbproben  anzusehen  sind.  Etwa  dreißig  der  in  Abbildungen 
veranschaukchten  Bruchstücke  erfahren  eine  ganz  eingehende 
i  eschreibung,  an  welche  sich  weit  ausgreifende  vergleichende  Er- 
^  orterungen  über  die  süddeutsche  Fayencefabrikation  schließen. 

-mige  der  Scherben  tragen  Daten,  deren  jüngstes  aus  dem  Jahre 
.  1825  her  rührt. 


l  Architekt  Elia  Castello  und  die  Wandfliesenkeramik  in 
Salzburg  von  Alfred  Walchcr  von  Molthein. 

‘)  Der  Schutt  der  Nürnberger  Fayence-Manufaktur.  Von 
Walter  Stengel-Nürnberg. 


Der  Cicerone  enthält  die  Besprechung  eines  in  den  Samm- 
ungen  der  Veste  Coburg  befindlichen  sehr  eigenartigen  Fayence- 
gefaßes  in  Form  emes  Doppeladlers,  das  jedenfalls  ein  süddeutsches 
rabrikat  aus  dem  16.  Jahrhundert  ist,  über  dessen  Ursprungsort 
men  jedoch  bisher  nur  Vermutungen  aufstellen  lassen.  In  An¬ 
knüpfung  an  diese  Besprechung  gibt  deren  Verfasser,  Robert 
Schmidt,  ein  ge  Notizen  über  die  kurzlebige  und  sehr  w  enig  be¬ 
kannte  Coburger  Fayencefabrik,  wobei  er  sich  auf  das  Stiedasche 
mch  über  die  Anfänge  der  Porzellanfabrikation  auf  dem  Thiir'nger- 
walde  stützt.  Die  Konzession  für  dieses,  wie  damals  üblich,  unter 
dem  wohlklingenderen  Namen  einer  Porzellanfabrik  ins  Leben  tre¬ 
tende  Unternehmen  stammt  vom  Jahre  1739.  Es  wurde  auf  der 
Rosenau  bei  Coburg  errichtet,  kam  jedoch  anscheinend  nur  sehr 
langsam  in  Gang,  und  schon  1742  wandten  s:ch  seine  Besitzer 
allerdings  vergeblich  —  wegen  Geldunterstützung  an  den  Herzog 
Diese  Besitzer  waren  e:n  Töpfermeister  und  ein  Färber.  Der  eine 
der  Teilnehmer  schied  aus  oder  wurde  vielmehr  hinausgeworfen, 
allein  die  Stetigkeiten  zwischen  beiden  zogen  sich  noch  jahrelang 
hin,  und  1760  verkrachte  die  Fabrik.  Sie  wurde  von  der  Regierung 
übernommen  und  mit  einem  neuen  Privileg  an  einen  Straßburger 
Maler  verpachtet,  der  1774  heimlich  davonging.  Von  einem  anderen 
1  achter  wurde  der  Betrieb  dann  noch  bis  1786  weitergeführt  wo  er 
sem  entgültiges  Ende  fand.  Als  Ursache  für  die  überaus  ungünstigen 
Ergebnisse  des  Unternehmens  ist  in  erster  Reihe  das  Emporkommen 
der  1  hiiringer  Porzellanfabrikation  zu  betrachten.  Für  die  Erzeug¬ 
nisse  der  Coburger  Manufaktur  ist  man  b'sher  lediglich  auf  Ver¬ 
mutungen  angewiesen  und  kennt  nur  ein  einziges,  auf  der  Veste  Co- 
buig  befindliches,  durch  die  Bezeichnung  „Coburg“  sicher  beglau¬ 
bigtes  Stuck.  Fs  ist  das  ein  Deckelpokal  aus  einer  sehr  hellen 
dünn  glasierten  Masse  mit  einer  in  der  Farbe  ungleichmäßigen  Blau- 
malerei,  der  vermutlich  e  n  dem  Landesherrn  dargebotenes  Probe- 
stiick  war.  Seine  Verzierung  weist  auf  einen  in  Bayreuth  gebildeten 
Maler  hm,  und  der  Pokal  zeugt  von  e:ner  ansehnlichen  technischen 
und  künstlerischen  Leistungsfähigkeit. 

Ein  anderer  klemer  Artikel  von  O.  Riesebieter-Oldenburg 
e  nem  bekannten  Sammler  von  Fayence,  handelt  von  Erzeugnissen 
der  Zerbster  Fayence-Manufaktur,  die  von  1721  bis  1861  bestanden 
und  über  deren  Geschichte  Prof.  W.  Stieda  vor  mehreren  Jahren 
ausführlich  berichtet  hat.  Er  glaubte  damals,  nur  fünf  Stücke  als 
Zerbster  Fabrikat  sicher  nachweisen  zu  können;  der  Verfasser 
weist  in  einer  großen,  reich  geformten  und  dekorierten  Terrine  ein 
weiteres  Stück  bestimmt  nach  und  glaubt  auf  Grund  äußerst  ein¬ 
gehender  Vergleichungen  noch  eine  ganze  Reihe  in  Abbildungen 
vorgeführter  Gegenstände  mit  größerer  oder  geringerer  Sicher¬ 
heit  dieser  Manufaktur  zuweisen  zu  dürfen. 

Fine  weitere  kurze  Studie  von  Max  Sauerlandt  gilt  der  bisher 
so  gut  wie  unbekannt  gewesenen  Fayence-Manufaktur  in  Abtsbes¬ 
singen,  einem  unbedeutenden  Dorfe  nahe  bei  Sondershausen.  Das 
Bestehen  der  Fabrik  ist  urkundlich  nur  durch  einige  Eintragungen  m 
Kirchenbuch  aus  der  zweiten  Hälfte  des  18.  Jahrhunderts  bezeugt 
Unter  ihnen  befmdet  sich  der  Name  eines  Malers,  mit  dem  auch 
in  Verbindung  mit  der  Jahreszahl  1756,  zwei  am  Orte  erhalten  ge¬ 
bliebene  Vasen  bezeichnet  sind.  Der  Umstand,  daß  sich  bei  neuer¬ 
lichen  Nachforschungen  daselbst  noch  einige  Bruchstücke  von  Er¬ 
zeugnissen  dei  Fabrik  ’m  Besitz  von  Nachkommen  dieses  Malers 
gefunden  haben,  gewährt  Anhaltspunkte,  um  für  einige,  bisher 
heimatlose  Fayencen  von  guter  Qualität  Abtsbessingen  als  Ur¬ 
sprungsort  bestimmen  zu  können.  Begründer  der  Fabrik  war  vermut¬ 
lich  ein  schwarzburg:scher  Prinz,  doch  steht  wieder  hierüber  noch  übe- 
die  Zeit  des  Beginns  und  des  Aufhörens  der  Fabrikaten  irgend 
etwas  fest;  möglicher  Weise  hat  sie  bis  in  den  Anfang  des  19. 
Jahrhunderts  gedauert.  In  Museen  sowie  :n  Privatbesitz  findet  sich 
noch  ziemlich  viele  Gebrauchsware,  die  nach  diesen  Funden  auf 
Abtsbessingen  als  ihre  Fabrikationsstätte  deutet:  :hre  sehr  poröse 
helle  Masse  ist  leicht  gebrannt,  die  Gefäße  sind  meist  ziembch 
stark wandig.  die  dicke,  weiche  Glasur  bst  rahmfarben  und  gut  ge 
flössen.  Auch  größere  Stücke  an  Ziergerät  kommen  vor;  das  Beste 
scheint  aber  für  den  Hof  fabriziert  worden  zu  sein  und  findet  s:ch 
namentlich  in  einem  der  Schwarzburgischen  Schlösser  beisammen. 
Dem  Artikel  ist  eine  Zusammenstellung  der  Marken  der  bbsher 
bekannten  und  bezeichneten  Stücke  sowie  eine  Reihe  von  Ab¬ 
bildungen  bmgegeben,  die  auf  aebtnngswerte  Leistungen  der  Fabrik 
sowohl  in  Formengebung  w:e  Dekoration  schließen  lassen. 

S.  L. 


Gewinn-  und  Verlustrechnung 
bei  Aktiengesellschaften. 

Die  Frage,  wie  die  Gewinn-  und  Verlustrechnungen  der 
Aktiengesellschaften  beschaffen  sein  müssen,  welche  gemäß  §  260 
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HQB.  in  den  Generalversammlungen  vorzulegen  sind,  behandelt  fol¬ 
gender  Rechtsstreit  in  hochinteressanter  Weise:  Der  Generalver¬ 
sammlung  der  in  Betracht  kommenden  Aktiengesellschaft  war  die 
Bilanz,  sowie  die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zur  Genehmigung 
vorgelegt  worden.  Ein  Aktionär  focht  den  Beschluß  der  General¬ 
versammlung,  durch  den  diese  Genehmigung  erfolgt  war,  als  nichtig 
an,  weil  die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  bezüglich  des  Gewinns 
im  Kredit  nur  die  Bemerkung  enthielt:  „Fabrikationskonto,  Brutto¬ 
gewinn  abzüglich  Betriebsunkosten  976  690,44  M‘ ,  ohne  daß  die  Er¬ 
gebnisse  der  einzelnen  Konten  angegeben  waren,  aus  denen  sich 
das  in  der  Gewinn-  und  Verlustrechnung  bezeichnete  Gesamter¬ 
gebnis  zusammensetzt.  Die  Klage  wurde  vom  Landgericht  und  vom 
Oberlandesgericht  Dresden  abgewiesen.  Das  letztere  führte  dazu 
aus:  Der  §  260  HGB.  enthält  keine  Bestimmung  darüber,  was  unter 
Gewinn-  und  Verlustrechnung  zu  verstehen  und  wie  eine  solche  auf¬ 
zustellen  ist.  Daraus,  daß  das  HGB.  schweigt,  ist  zu  schließen,  daß 
es  die  Beantwortung  der  Frage  der  Verkehrsauffassung  und  Ver¬ 
kehrsübung  überlassen  will.  Diese  läßt  Gewinn-  und  Verlust:  ech- 
nungen  der  von  der  Beklagten  aufgestellten  Art  zu.  Das  geht  aus 
den  von  der  Beklagten  vorgelegten  Geschäftsberichten  notorisch 
aahmhafter  und  angesehener  Aktiengesellschaften  hervor.  Daß  Ge¬ 
winn-  und  Verlustrechnungen  auch  spezieller  gehalten  werden,  wie 
die  vom  Kläger  vorgelegten  Geschäftsberichte  dartun,  beweist 
nicht,  daß  die  von  der  Beklagten  befolgte  Übung  unzulässig  ist.  Daß 
diese  mit  den  Grundsätzen  einer  ordentlichen  kaufmännischen  Buch¬ 
führung  unvereinbar  sei,  wie  der  Kläger  behauptet,  ist  nicht  richtig. 
Die  Praxis  nimmt  eben  das  Gegenteil  an.  Abweichende  Meinungen 
mögen  bestehen.  Es  sprechen  aber  keine  sachlichen  Erwägungen 
dagegen,  eine  ganz  allgemeine  Gewinn-  und  Verlustrechnung  für 
zulässig  anzusehen.  Allerdings  hat  der  einzelne  Aktionär  ein  Inter¬ 
esse  an  einer  möglichst  genauen  Gewinn-  und  Verlustrechnung,  um 
Einblick  zu  erhalten,  ob  die  Geschäfte  sachgemäß  geführt  worden 
sind.  Andererseits  ist  aber  in  Betracht  zu  ziehen,  daß  die  Gewinn- 
lind  Verlustrechnung  n;cht  bloß  auszulegen  bezw.  den  Aktionären  in 
Abschrift  mitzuteilen  (HGB.  §  263),  sondern  sogar  öffentlich  bekannt 
zu  machen  ist  (HGB.  §  265),  wodurch,  wenn  die  Gewinn-  und  Vei  - 
lustrechnung  speziell  gehalten  ist,  die  Konkurrenz  Einblick  in  Dinge 
erhält,  die  ihr  im  Interesse  der  Gesellschaft  verborgen  gehalten 
werden,  unter  Umständen  verborgen  gehalten  werden  müssen.  Das 
hat  gerade  zu  der  von  der  Beklagten  befolgten  Übung  geführt  und 
liefert  einen  ausschlaggebenden  Grund,  sie  auch  rechtlich  für  zu¬ 
lässig  anzusehen.  Denn  dem  Interesse  der  Aktionäre,  die  Ergebnisse 
der  Geschäftsführung  genau  kennen  zu  lernen,  kann  durch  das  im 
§  264  HGB.  gegebene  Mittel  genügt  werden,  das  auch  einer  Minder¬ 
heit  Schutz  gewährt.  Ferner  bestehen  noch  die  Rechtsbehelfe  aus 
5  266  HBG.  Auf  diese  Weise  sind  die  Aktionäre,  wenn  sie  ein 
Interesse  daran  haben,  in  der  Lage,  eine  größere  Spezialisierung 
der  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zu  erreichen.  Somit  rechtfertigte 
sich  die  Abweisung  der  Klage.  (Vergl.  Annalen  des  Sächsischen 
Oberlandesgerichts  Bd.  31,  S.  235  ff.  Aktenzeichen:  8095/09.) 

Der  Vorwurf,  zu  Schleuderpreisen  zu 
verkaufen,  eine  Beleidigung. 

Ein  Strafprozeß  von  allgemeinem  und  für  die  Geschäftswelt 
von  besonderem  Interesse  beschäftigte  in  letzter  Instanz  den  Straf¬ 
senat  des  sächsischen  Oberlandesgerichtes.  Das  A.  Werk  in  Z.,  das 
die  Fabrikation  von  Ofenkacheln  betreibt,  gehört  dem  Verbände 
deutscher  Kachelofenfabrikanten  an.  Im  Sommer  1909  hatte  der 
Ofenfabrikant  F.  in  C.  auf  eine  Chiffreanzeige  der  A-Werke,  in  der 
letztere  ihre  Fabrikate  empfahl  und  um  Einsendung  von  Offerten 
bat,  die  Z-Firma  um  Einreichung  eines  Musterbuches  nebst  Angabe 
der  äußersten  Preise  gebeten. 

Darauf  erhielt  F.  vom  Leiter  der  A-Werke,  dem  Prokuristen 
TL,  folgendes  Antwortschreiben:  „Ihrem  Ersuchen  können  wir  nicht 
entsprechen,  denn  abgesehen  davon,  daß  Sie  nicht  dem  Arbeitgebei  - 
verbände  angehören  (F.  ist  demselben  erst  im  Jahre  1910  beige¬ 
treten!,  sind  wir  nicht  gewillt,  mit  e:ner  Firma  in  Verbindung  zu 
treten,  die  gleich  manchen  Warenhäusern  ihre  Waren  nur  zu 
Schleuderpreisen  verkauft,  und  da  ferner  zu  erwarten  steht,  daß  Sie 
uns  mit  unseren  eigenen  Waren  Konkurrenz  machen  würden.“  D>e- 
ser  Brief  führte  zu  einem  Beleidigungsprozeß. 

Schöffengericht  wie  Berufungsgericht  gelangten  zu  einer  Ver¬ 
urteilung  des  angeklagten  Prokuristen  wegen  BeleMigung.  In  der 
Behauptung,  ein  Kaufmann  verkaufe  nur  zu  Schleuderpreisen,  er¬ 
blickten  die  Gerichte  eine  üble  Nachrede,  denn  sie  bedeute  so  viel, 
daß  die  Ware  unter  dem  Selbstkostenpreis  oder  doch  zu  emem 
Preise  verkauft  werde,  bei  welchem  ein  Kaufmann  auf  die  Dauer 
nicht  bestehen  könne.  Fr  tue  dies  auch  nur,  um  auf  unlautere  Weise 
seinen  Kundenkreis  zu  erweitern.  Der  Schutz  des  §  193  stehe  dem 


Angeklagten  nicht  zur  Seite,  denn  wenn  er  auch  die  Weigerung 
seiner  Firma  begründen  mußte,  so  seien  doch  die  gerügten  Ausfälle 
gegen  den  Privatkläger  überflüssig.  Aus  ihnen  gehe  hervor,  daß  der 
Angeklagte  gar  nicht  beabsichtigt  habe,  die  ablehnende  Haltung  zu 
begründen,  also  berechtigte  Interessen  zu  wahren,  sondern  daß  er 
die  Gelegenheit  benutzen  wollte,  um  unter  dem  Scheine  der  Wahr¬ 
nehmung  berechtigter  Interessen  dem  Privatkläger  einen  Hieb  zu 
versetzen.  Die  Bemerkung,  der  Privatkläger  verkaufe  zu  Schleu¬ 
derpreisen,  enthalte  kein  Urteil,  sondern  die  Behauptung  einer  Tat¬ 
sache,  deren  Beweis  dem  Angeklagten  aber  nicht  gelungen  sei. 

Die  vom  Angeklagten  gegen  das  Urteil  eingelegte  Revision 
rügte  in  erster  Linie  Verletzung  des  §  185  des  Strafgesetzbuches;  ; 
es  liege  objektiv  überhaupt  keine  Beleidigung  vor.  Die  Preisunter¬ 
bietung  sei  etwas  durchaus  Erlaubtes  im  Geschäftsleben,  folglich 
könne  in  dem  Vorwurf,  ein  Kaufmann  unterbiete  die  Preise,  keine 
Beleidigung  erblickt  werden.  Auch  in  subjektiver  Beziehung  seien 
die  Merkmale  des  §  185  nicht  gegeben,  da  dem  Angeklagten  das  Be¬ 
wußtsein  des  ehrkränkenden  Charakters  der  Äußerung  gefehlt  habe. 
Auf  jeden  Fall  sei  aber  §  193  verletzt.  Das  Landgericht  lasse  ganz 
außer  acht,  daß  der  Angeklagte  nicht  Inhaber,  sondern  Prokurist, 
also  nur  Angestellter  sei.  Auch  die  Form  des  Schreibens,  in  dem  alle 
Höflichkeitsformeln  beachtet  worden  seien,  wäre  nicht  berück¬ 
sichtigt  worden.  Deshalb  sei  dem  Angeklagten  der  Schutz  des  § 
193  zu  Unrecht  verweigert  worden.  Das  Oberlandesgericht  hat  das 
Rechtsmittel  verworfen  und  dem  Angeklagten  sämtliche  Kosten  auf¬ 
erlegt.  Der  Beachtlichkeit  der  Revision  ständen  die  tatsächlichen 
Feststellungen  der  Vorinstanz  entgegen,  an  die  der  Strafsenat  ge¬ 
bunden  sei.  Danach  stehe  aber  fest,  daß  der  Angeklagte  dem  Pri¬ 
vatkläger  ein  unlauteres  Geschäftsgebaren  hat  vorwerfen  wollen 
und  daß  dies  nicht  zur  Wahrnehmung  berechtigter  Interessen  ge¬ 
schah,  sondern  um  dem  Privatkläger  unter  dem  Schein  berechtigter 
Interessen  einen  Hieb  zu  versetzen.  Seine  Bestrafung  sei  also 
durchaus  zu  Recht  erfolgt. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
iiber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32  a.  B.  60  939.  Drehbarer  Werkstückhalter,  insbesondere 
für  Glasgegenstände.  Paul  Bornkessel,  Berlin,  Kottbuser  Ufer 
39/40.  25.  11.  10. 

32a.  F.  31981.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Glasgegen¬ 
ständen,  besonders  Linsen,  durch  Ausstanzen  und  gleichzeitiges 
Pressen.  Ferdinand  Frey,  Bietigheim,  Wiirtt.  10.  3.  11. 

32  b.  K-  43  619.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasschmel¬ 
zen  unter  Benutzung  künstlich  hergestellter  Alkalisilikate  als  Fluß- 1 
nr'ttel.  Dr.  Julius  Kersten,  Cöln-Braunsfeld,  Ziegelstr.  4L  10.  2. 

80  a.  B.  63  113.  Vorrichtung  zum  Ablegen  von  frischen  Ton¬ 
waren  o.  dgl.  mittels  eines  drehbaren,  mit  zwei  unabhängig  vonein¬ 
ander  heb-  und  senkbaren  Förderschalen  ausgerüsteten  Rahmens. 
Baugesellschaft  für  künstliche  Trocknereien  m.  b.  H.,  Duderstadt 
i.  Hann.  13.  5.  11.  . . 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

67  a-  J.  13  537.  Vorrichtung  zum  Einschleifen  von  sich  nach 
außen  verengenden  konischen  Stöpsel-Sitzflächen  in  Flaschen¬ 
hälsen  mittels  eines  umlaufenden  Schleifdornes.  8.  1.  12. 

Erteilungen. 

32  a.  246  178,  Glasblasemaschine.  Empire  Machine  Com¬ 
pany,  Portland,  Maine,  V.  St.  A.  24.  2.  11.  E.  16  689. 

3?  a  246  179.  Elektrischer  Ofen  zum  Erschmelzen  von[ 
Quarzglas;  Zus.  z.  Pat.  209  421.  Otto  Vogel,  Wilmersdorf  b.  Berlin 
Giintzelstr.  1,  und  Glasfabrik  Dr.  Martin  Schweig,  Weißwasser  0.4 
L.  13.  10.  09.  V.  8819.  .. 

32  a.  246  392.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glaskorperr 
durch  Ausheben  aus  der  geschmolzenen  Masse.  Empire  Machinc: 
Company,  Pittsburg,  Penns.,  V.  St.  A.  10.  11.  08-  W.  30  852.  i 

64  a.  246  281.  Flaschenbügelverschluß  mit  an  seinen  beider 
unteren  Enden  ösenartig  ausgebildetem  Haltebügel.  Arthur  C.  A 
Oeters,  Hamburg,  Raboisen  18.  24.  9.  10.  O.  7220. 

64  a  246  409.  Flaschenverschluß,  bestehend  aus  einer  in  Ver¬ 
tiefungen  am  Flaschenkopf  oder  Flaschenhals  hineingedrückten  M e  : 
tallkapsel.  Heia  Verkaufsgesellschaft  m.  b.  H„  Feuerbach  t>e j 
Stuttgart.  14.  12.  10.  L.  31  434. 

75  d.  246  198.  Preßglasnachbildung  und  Verfahren  zur  ner 
Stellung  derselben.  Franz  Hüserich,  Elberfeld,  Hardtstr.  2.  3.  11 
H.  53  486. 
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Fragekasten. 


Fragen. 

trage  71.  Fehlerhafte  Ofenkonstruktion.  Ich  iiabe  einen 
Brennofen  mit  uberschlagender  Flamme.  Der  Abzug  ist  durch  den 
,  l)de.'1-  ^  diesem  Ofen  bilden  sich  fortwährend  Stichflammen,  die 
^as  ^,eunfur>  91Ilseit*S'  verfärben.  Wie  ist  dies  zu  verhindern?  Ich 
bemerke,  daß  ich  oxydierend  brennen  und  deshalb  mit  gutem  Zug 

‘teilen?11  ,m  16  ISt  die  Temperatur  ini  Ofen  gleichmäßig  zu  ver- 

Frage  72.  Matt-  und  Kunstglasuren.  Ich  bitte  um  Angabe 
von  V  ersätzen  mit  Gebrauchsanweisung  für  Matt-  und  Kunstglasu- 
jen  (Kupferimitatton  usw.)  für  Töpfereiartikel.  Die  Glasuren  sollen 
bei  Segerkegel  U1Ü  ausfließen. 

Frage  73.  Früh  sinternder  Ton.  Wie  muß  ein  Ton  versetzt 
werden,  damit  er  bei  Segerkegel  010  sintert?  Welche  Deckglasuren 
passen  zu  e.nem  derartig  versetzten  Ton? 

„e,  ä  ätä»  r,  »ä 

üS^beSbar?  C"  maCh‘  Sid‘  “ie  Einwirkung  a"  der 

Antworten. 

nisor  +65U  Liisterflasi'ren.  Zu  Lüsterglasuren  kann  jede 

Glasur,  gefrittet  oder  ungefrittet,  verwendet  werden,  falls  sie  nur 
Oxyde  enthalt,  welche  der  chemischen  Einwirkung  des  Rauches, 
also  der  Reduktion,  schon  bei  niedriger  Temperatur  zugänglich  sind. 
Denn  dies,  das  Rauchen,  das  Dämpfen  („Lüstern“)  ist  die  Haupt¬ 
sache,  nicht  die  sonstige  Zusammensetzung  der  Glasur  selbst.  Im¬ 
merhin  kann  man  in  letzterer  Hinsicht  etwas  zu  Hilfe  kommen,  in¬ 
dem  man  besonders  leicht  reduzierbare  Körper  zumischt-  Zu  letzte¬ 
ren  gehört  vor  allem  das  Silberoxyd,  Kupferoxyd  und  Zinkoxyd, 
ferner  das  Wismutoxyd  und  schließlich  das  Bleioxyd  selbst,  das  ja 
an  und  für  sich  in  Glasuren  von  solch  niedrigem  Glattbrand  ent- 
halten  ist.  Demnach  ist  als  Grundglasur  für  Lüsterglasuren  bei  Se¬ 
gerkegel  09  08  zu  empfehlen  die  Zusammensetzung: 

0,7  PbO  j  Ü’08  Als°3  •  L2  SiOa. 

Versatz: 

40  Gew.-T.  Zinkoxyd 
160  „  Mennige 

20  „  fetter  Ton 

rv  .  70  „  Quarzsand 

H  U‘esie  pJasur  wird  in  jedem  Falle  mit  0,5  bis  I  a.  H.  Silberoxyd  ver¬ 
setzt,  ferner  zur  Färbung  mit  folgenden  Oxyden:  1.  1—5  a  H  Kup- 
teroxyd;  2-  i— 3  a.  H.  Wismutoxyd;  3.  3—5  a.  H.  Kobaltoxyd;  4. 
a.  H.  Braunstein;  5.  6  8  a.  H.  Eisenoxyd;  6.  Mischungen  von 

1 — o. 

I  7  Zur  etwaigen  Mattierung  verwendet  man  ferner  noch  einen 
Zusatz  von  4—8  a.  H.  Rutil  zu  jedem  genannten  Versatz.  —  Auch 
empfiehlt  es  sich,  die  genannten  Glasuren  sämtlich  ohne  Silberoxyd 
zu  verwenden  und  nur  die  silberhaltige  farblose  Grundglasur  in 
leichtem  Hauche  darüber  zu  spritzen.  So  erspart  man  viel  an  dem 
[  t®ure1r)  8)1  ber.  Auch  ein  Aufspritzen  von  3  bis  5  prozentiger  Höllen- 
stemlösung  (Silbernitrat)  auf  farbige  silberfreie  Grundglasur  kann 
zum  Ziele  fuhren.  —  Die  Hauptsache  ist  dann,  daß  beim  Abkühlen, 

I  wenn  aie  Glasuren  schon  starr  geworden  sind,  aber  noch  glühen, 
geraucht  wird,  so  daß  sich  direkt  Ruß  auf  ihnen  absetzt,  der  oft 
nach  dem  Ausnehmen  weggewischt  werden  muß. 

Zu  Frage  66.  Kristallglasuren.  Kristallglasuren  sind  Glasu- 
■  ren,  m  welchen  sich  während  des  Schmelzvorganges  kristallisie- 
!  r,en<yL  ^estandteile  im  Überschüsse  auflösen  und  beim  Erstarren 
der  Glasur  in  mehr  oder  weniger  reichem  Maße  als  Kristalle  wieder 
ausscheiden.  Die  Bildung  dieser  Kristalle  erfolgt  in  ähnlicher  Weisp 
iwie  diejemge  eines  kristallisierten  Salzes  aus  gesättigter  Lösung, 
i  und  zwar  werden  in  beiden  Fällen  die  Kristalle  um  so  schöner  und 
!  großer,  je  schneller  die  Auflösung  der  kristallisierenden  Substanz 
erfolgt  und  je  langsamer  die  Abkühlung  der  Lösung,  in  unserm 
ralle  also  der  übersättigten  Glasur,  von  statten  geht.  Um  mit  Aus- 
•  s!cm  auf  Erfolg  Kristallglasuren  herstellen  zu  können,  bedient  man 
sich  zweckmäßigerweise  einer  Muffel,  da  in  dem  langstündigen 
tfrennprozeß  eines  Ofens  die  Kristallbildung  in  vielen  Fällen  voll- 
ständig  versagt.  Leicht  kristallisierende  Salze  werden  gewonnen 
aus  den  Oxyden  des  Zinks,  des  Titans,  des  Wismuts;  von  den  fär¬ 
benden  kommen  hauptsächlich  in  Betracht  die  Eisen-,  Mangan-, 
Kupfer-  und  Kobalt-Oxyde,  ferner  das  seltenere  Vanadinoxyd,  das 
Vlolybdänoxyd  und  das  Uranoxyd.  Alkalireiche  und  tonerdearme, 
bezw  tonerdefreie  Glasuren  begünstigen  die  Kristallisation.  Die 
!  xnstallglasuren  miisen  so  beschaffen  sein,  daß  sie  von  dem  darunter 
;  legenden  Scherben  in  keiner  Weise  beeinflußt  werden;  es  eignen 
uch  daher  zu  ihrer  Herstellung  besonders  die  dichten  Steinzeug- 
ind  I  orzellan-Fabrikate;  der  poröse  Steingutscherben  wird  dagegen 
;  vahrend  des  Aufbrennens  der  Glasur  mit  dieser  immer  in  Wechsel- 
Verbindung  stehen  unter  gegenseitigem  Austausch  der  Bestandteile 
-Jm  daher  auch  auf  dem  Steingutscherben  mit  Sicherheit  eine  Kri- 
dallglasur  aufbringen  zu  können,  empfiehlt  es  sich,  den  betreffenden 
:  legenstand  zunächst  in  der  gewöhnlichen  Art  und  Weise  mit  einer 
tuten,  haarrissefrei  sitzenden  glatten  oder  matten  Steingutglasur 
versehen,  auch  ist  es  wünschenswert,  dieser  Grundglasur  einen 
j  mnhehen  Farbton  zu  geben,  wie  solchen  die  kristallisierte  Glasur 
lufweist.  Diese  letztere  wird  mit  einem  weichen  Pinsel  in  mehreren 
.  mereinandergelegten  Schichten,  die  jeweils  vor  dem  Anbringen 
“mer  neuen  Schicht  getrocknet  sein  müssen,  auf  die  von  jeglichem 


aub  gereinigte,  fertig  gebrannte  Grundglasur  aufgetragen  und  in 
oxydierendem  Feuer  aufgebrannt;  Einlagerung  von  kohlenstoffhal¬ 
tigen,  i  eduzierenden  Gasen  während  des  Frittens  bezw.  des  Schmel¬ 
ze  ns  und  in  der  ersten  Zeit  des  Abkiihlens  benachteiligt  die  Bildung 
üer  Kristalle.  Kristallglasuren  mit  mattem,  metallischem  Glanz  wer¬ 
den  jedoch  in  schöner  Weise  dadurch  erzielt,  daß  zu  der  Zeit,  wenn 
die  I  emperatur  in  der  Muffel  bei  der  Abkühlung  auf  schwache  Rot¬ 
gut  hei  abgesunken  ist,  durch  Einleiten  von  Leuchtgas  oder  durch 
vorsichtiges  Einträufeln  von  Teer  durch  das  Schauloch  der  Muffel 
diese  mit  Rauch  angefüllt  wird,  wodurch  in  ganz  kurzer  Zeit  insbe¬ 
sondere  die  Kupferverbindungen  reduziert  werden,  ohne  daß  eine 
Zerstoi  ung  der  Kristalle  zu  befürchten  ist. 

Grundglasuren  für  Segerkegel  08— 07  sind: 


A. 


I 


f  0,05  AlaOs 


2,0  SiOa 
0,3  BaOa 


0,10  K2O 
0,10  ZnO 
0,05  CaO 
0,70  PbO 
0,5  FO 

FO  ist  das  Molekulargewicht  des  färbenden  Oxydes  und  zwar  Ei¬ 
senoxyd  =  80;  Manganoxyd  =  SU;  Kupferoxyd  80- 
Diese  Grundglasur  besteht  aus 

20.2  Kalisalpeter 
8,1  Zinkoxyd 
5,0  Kalkspat 

159,6  Mennige 

4,U  Eisenoxyd  oder  Manganoxyd  oder  Kupferoxyd 

37.2  Borsäure 
114,0  Sand. 

Als  Glasurversatz  kommen  auf  315  Gew.-T.  Fritte  noch  13  G  -w  T 
Kaolin.  “  '  ' 


0,25  PbO 

0,20  BiaOa  (-  (j,6  RaO) 
0,10  CaO 
0,05  MgO 


B. 


0,05  ALOs. 


I  0,75  Si  O2 
0,25  BaOs 


bestehend  aus 
57,0  Mennige 
194,0  Wismutnitrat 
10,0  Kalkspat 

4,2  Magnesit 
39,0  Sand 
61,0  Borsäure 
Mühlenversatz: 

213  Gew.-T.  Fritte 
.  13  Gew.-T.  Kaolin. 

Glasflüsse  und  Oxyde,  welche  sehr  leicht  zur  Kristallisation 


neigen,  sind 


1. 

2  SiOa 


2  SiOa 


0,35  K-’O 
0,65  ZnO 

bestehend  aus: 

48,3  Pottasche 

52.9  Zinkoxyd 
120,0  Sand 

die  in  oxydierendem  Feuer  zusammengefrittet  werden 

2. 

0,15  K2O 
0,85  ZnO 

bestehend  aus: 

20.7  Pottasche 

68.9  Zinkoxyd 
120,0  Sand 

weiden  gef  littet  und  allein,  oder  in  verschiedenen  Verhältnissen 
m.t  Fritte  1  gemischt,  auf  die  Grundglasur  A  aufgebrannt 

3. 

°,2  K2°  )n9 

0  ?  Na-0  1  °»2~ü>5  S1O2 

0,6  ZnO  I  5-0.2  TiOa, 

bestehend  aus: 

27,6  Pottasche 

21,2  Soda  entwässert 

48.8  Zinkoxyd 
12 — 30,0  Sand 

40 — 16.0  Titansäure. 

Fuhrt  man  an  Stelle  der  reinen  Titansäure  Rutil  ein,  so  erhalten  die 
Kristalle  eine  gelbliche  Färbung. 

Als  kristallbildender  Körper  für  Grundglasur  B  ist  das  uran- 
saure  Wismutoxyd  zu  nennen,  dem  die  Formel  BiaOa .  UO»  mit  dem 
Molekulargewicht  752  zukommt.  Die  Alkalien  der  vorstehend  ge¬ 
nannten  kristallbildenden  Körper  können  zur  Erzielung  des  jeweils 
gewünschten  Farbtones  durch  Einführung  molekularer  Mengen 
färbender  Oxyde  teilweise  oder  auch  ganz  ersetzt  werden. 

Zweite  Antwort.  Kristallglasuren  für  Segerkegel  08—07  lassen 
sich  am  besten  mit  Zinkoxyd  hersteilen,,  wobei  zur  Erzielung  ver¬ 
schiedener  Farbtöne  färbende  Oxyde  zuzumischen  sind.  Da  die 
Zinksilikate  der  Natur,  welche  schon  kristallisiert  sind,  etwa  die 
Formel  2  ZnO  .  SiOa  haben,  bemüht  man  sich  am  besten,  Verbin¬ 
dungen  dieser  Zusammensetzung  zu  erhalten.  Diese  schmilzt  man 
zur  Fritte,  pulvert  dieselbe  gröblich  und  trägt  die  rauhen  Körner 
auf  sonstige  roh  aufgetragene  farblose  oder  farbige  Steingut-  oder 
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Töpferglasuren  auf.  Beim  Einschmelzen  schießen  dann  Kristalle 
an.  Bestimmte  Rezepte  lassen  sich  nur  unter  dem  Vorbehalt  ange¬ 
ben,  daß  fast  in  jedem  Ofen  eigene  passende  Glasuren  ausprobiert 
werden  müssen.  Ein  Versatz  für  eine  solche  einzufrittende  Kristall¬ 
glasur,  welche  sich  anderweit  bewährte,  ist  folgender: 

0,35  FbO  l  0,6  SiOa 

0,65  ZnO  I  0,2  B2O3. 

Gewichtsversatz: 

80  Gew.-T.  Mennige 


53 

Zinkoxyd 

36 

Quarzsand 

50 

Borsäure,  kristallisiert. 

Sollten  beim  Einfritten  sich  verschiedene  Schichten  bilden,  so  scha¬ 
det  dies  nicht-  Man  pulvert  das  Gesamte  gröblich  und  verfährt,  wie 
oben  angegeben.  Als  unterlegte  Glasur  (nach  obiger  Darstellung) 
kann  jede  Steingut-  oder  Töpferglasur  dienen,  nur  empfiehlt  es  s.ch. 
derselben  auch  gleich  etwa  5 — 10  a.  H.  Zinkoxyd  zuzumahlen. 

Zu  Frage  67.  Gemeinsamer  Schornstein  für  zwei  Öfen.  Ihre 
Frage  ist  zuverlässig  aus  der  Ferne  nicht  zu  beantworten.  Die 
Weite  des  Schornsteins  würde  für  den  Muffelofen  nicht  zu  groß 
sein,  ob  Sie  aber  bei  der  geringen  Höhe  von  8,20  m  guten  Zug  erzie¬ 
len  werden,  hängt  ganz  von  den  örtlichen  Verhältnissen  ab.  Selbst¬ 
verständlich  müßte  der  Braungeschirrofen  abgeschlossen  sein,  wenn 
die  Muffel  brennt,  damit  nicht  Nebenluft  den  Schornstein  belastet. 
Ich  würde  Ihnen  empfehlen,  die  Muffel  der  Kohlenersparnis  wegen 
mit  überschlagender  Flamme  zu  bauen  und  die  Abgase  in  einen 
gemauerten  Hausschornstein  zu  leiten,  dessen  Weite  mindestens 
20X20  cm  betragen  muß.  Wenn  Sie  nur  aufsteigendes  Feuer  geben 
wollen,  muß  der  Rost  etwa  50  cm  lang  und  40  cm  breit  sein  und  der 
Abzugskanal  25X20  cm. 

H.  T.  Padelt,  Spezial-Baugeschäft  für  Brenn-  und  Muffelöfen, 

Leipzig-Schi. 

Zweite  Antwort.  Da  der  Schornstein  bereits  als  Zugmittel 
für  den  Brauntöpferofen  dient  und  nun  noch  für  eine  weitere  Feu¬ 
erungsanlage  beansprucht  werden  soll,  so  genügt  für  einen  solchen 
Fall  die  Angabe  der  Höhe  und  der  oberen  lichten  Weite  des  Schorn¬ 
steins  im  allgemeinen  durchaus  nicht.  Streng  genommen  hätten  Sie 
auch  die  Größe  der  Gesamtrostfläche  und  die  Menge  des  in  dem 
Töpferofen  stündlich  zu  verfeuernden  Brennstoffes  angeben  müssen, 
damit  man  ein  Bild  darüber  gewinnt,  ob  die  Größe  des  Schornsteins 
zum  Betrieb  einer  weiteren  Feuerungsanlage  überhaupt  noch  aus¬ 
reicht.  Möglicherweise  ist  dies  der  Fall,  da  die  geplante  Muffel  ver¬ 
hältnismäßig  kleine  Abmessungen  aufweist.  Bei  einigermaßen  gutem 
Zug  des  Kamins  wird  ein  Rost  von  0,03  qm  Gesamtrostfläche  und 
einer  freien  Rostfläche  von  0,010  qm  für  Steinkohlenfeuerung  und 
0,006  qm  für  Braunkohlenfeuerung  vollkommen  genügen.  Sie  bauen 
die  Muffel  am  besten  möglichst  nahe  an  den  Schornstein  heran  und 
müssen  dafür  Sorge  tragen,  daß  Muffel  und  Töpferofen  nicht  gleichzei¬ 
tig  gebrannt  werden,  da  durch  letzteren  der  Zug  in  der  Muffel 
gehemmt  werden  kann.  Ist  das  gleichzeitige  Brennen  nicht  zu  um¬ 
gehen,  so  muß  in  den  unteren  Teil  des  Schornsteins  eine  etwa  2  m 
hohe  Zunge  eingebaut  werden,  um  den  Zug  zu  regeln.  Für  alle  Fälle 
ist  aber  an  der  Übergangsstelle  der  Ausströmungsöffnung  der  Muf¬ 
fel  in  dem  Gasabzugskanal  ein  feuerfester  Schieber  anzubringen. 
Als  Querschnitt  des  Abzugskanals  wählt  man  in  der  Regel  die  Grö¬ 
ße  der  freien  Rostfläche.  Bei  Anordnung  dieses  Kanals  ist  darauf  zu 
achten,  daß  die  Übergangsecken  möglichst  abgerundet  werden, 
um  eine  möglichst  geringe  Reibung  der  abziehenden  Gase  und  da¬ 
durch  einen  besseren  Zug  zu  erzielen. 

Zu  frage  68.  Beseitigen  der  Gußnaht.  Das  Hauptaugenmerk 
ist  darauf  zu  richten,  daß  durch  richtige  Zurichtung  und  Behand¬ 
lung  der  Formen  die  Gußnaht  so  wenig  wie  möglich  hervortritt. 
Anleitung  dazu  finden  Sie  in  dem  Aufsatz:  „Die  Gußnaht  (Kerami¬ 
sche  Rundschau  1908,  Nr-  46).  Beim  Verputzen  der  gegossenen  Ge¬ 
genstände  ist  dann  darauf  zu  achten,  daß  die  Naht  nicht  abgeschnit¬ 
ten,  sondern  abgeschabt  wird.  Dadurch  wird  das  Glätten  der  Stelle 
schon  zum  großen  Teil  vermieden.  Größere  Rauhheit  kann  man 
durch  Abreiben  der  Naht  mit  Sandpapier  erreichen. 

Zu  Frage  69.  Kitt  für  Steinzeug  und  Metall.  Als  ausgezeich¬ 
neten  Kitt  zum  Einkitten  von  Metallröhren  in  Steinzeug-  oder  Por¬ 
zellangefäße,  welcher  in  kochendem  Wasser  vollkommen  unlöslich 
ist,  kann  ich  Ihnen  folgenden  empfehlen:  230  Gew.-T.  durchaus  trok- 
kenes  Scherbenmehl  aus  Steinzeug  bezw.  Porzellan  werden  sehr 
fein  gemahlen,  mit  20  Gew.-T.  ebenso  zubereitetem  Retortengraphit 
innig  gemischt  und  in  vollkommen  trockenem  Zustande  unter  all¬ 
mählicher  Zugabe  von  750  Gew.-T.  Schwefelblüte  mit  dieser  in 
einem  eisernen  Tiegel  bei  etwa  150°  geschmolzen,  bis  sich  ein  zäher 
Brei  bildet,  den  man  dann  unter  zeitweiligem  Umrühren  zur  Ver- 
tieibung  der  entstandenen  Blasen  erkalten  läßt,  bis  er  ganz  dünn¬ 
flüssig  geworden  ist-  In  diesem  Zustande  wird  der  Kitt  angewandt. 
Den  Rest  läßt  man  erkalten.  Um  ihn  wieder  zum  Kitten  benutzen  zu 
können,  wird  er  wieder  vorsichtig  auf  etwa  150°  erhitzt  und  in  obi¬ 
ger  Weise  abgekühlt. 

Zu  Frage  70.  Ätze  zum  Mattätzen  von  Glasuren.  100  Gew.- 

T  Fluornatrium  werden  in  200  Gew.-T.  Wasser  gelöst  und  mit  einer 
Lösung,  bestehend  aus  80  Gew.-T.  schwefelsaurem  Natron,  200 
Gew-.T.  Wasser  und  100  Gew.-T.  gesättigter  Salzsäure  zum  Ge- 
brauch  gemischt.  Vor  Anwendung  der  Ätze  müssen  die  nicht  zu 
ätzenden  Stellen  der  Glasur  mit  flüssigem  Paraffin  bestrichen  wer¬ 
den.  Die  Glasuren  werden  dem  Einfluß  der  Ätze  solange  ausgesetzt, 


bis  die  genügende  Mattierung  erreicht  ist,  was  unter  Umständen 
nur  wenige  Minuten  dauert;  es  hängt  dies  von  der  Zusammenset¬ 
zung  der  Glasur  ab. 

Zweite  Antwort.  Zum  Mattätzen  verwendet  man  eine  Mi¬ 
schung  von  1  Teil  roher  Flußsäure  und  3 — 8  Teilen  Wasser.  Statt 
Wasser  kann  auch  rohe  Salzsäure  benutzt  werden.  Die  rohe  Fluß¬ 
säure  selbst  muß  in  Bleigefäßen  aufbewahrt  werden.  Die  verdünnte 
kann  in  Steinzeuggefäßen  untergebracht  sein,  welche  man  innen 
mit  geschmolzenem  Paraffin  ausgegossen  hat.  Während  der  Zeit  des 
Ätzens  selbst  kann  die  Mischung  natürlich  auch  in  unparaffinierten 
Steinzeugschüsseln  oder  -trögen  u.  dergl.  sich  befinden.  Vorsicht  ist 
zu  beobachten,  damit  die  Hände  nicht  mit  der  Säure  in  Berührung 
kommen  (Gummihandschuhe!),  ebenso  ist  das  Einatmen  der  Dämpfe 
zu  vermeiden.  Die  Gefäße  stellt  man  in  das  Bad.  Die  Dauer 
der  Einwirkung  muß  ausprobiert  werden.  Gute  Verdünnung  und  lan¬ 
ge  Dauer  ist  besser  als  starke  Flüssigkeit  und  kurze  Dauer,  da  bei 
letzterer  Methode  Ungleichmäßigkeit  die  Folge  ist. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Auszeichnungen.  Dem  Dozenten  für  Geologie  und  Paläontolo¬ 
gie  an  der  Universität  Berlin,  Herrn  Dr.  H.  Stremine,  wuide  das 
Prädikat  „Professor“  verliehen.  Herr  Dr.  Stremme  ist  durch  seine 
bedeutsamen  Arbeiten,  namentlich  über  die  Entstehung  der  Kaoline, 

1)  C  1\  cl  1111 1 

'  Dem  Töpfer  Karl  Robert  Böhme,  genannt  Rentzsch,  in  Meißen 
wurde  das  Ehrenzeichen  für  Treue  in  der  Arbeit  verliehen.  Rentzsch 
hat  länger  als  30  Jahre  bei  der  Meißner  Ofen-  und  Porzellanfabrik 
vorm.  C.  Teichert  ununterbrochen  in  Arbeit  gestanden. 

Geschäftsjubiläum.  Auf  ein  25jähriges  Bestehen  seines  Geschäf¬ 
tes  konnte  am  i.  April  der  Töpfermeister  Fr.  Emil  Kunath  in  Plau¬ 
en  i.  V.  zurückblicken,  der  sich  mit  Ende  März  in  das  Privatleben 
zurückgezogen  hat.  Das  Geschäft  betreibt  sein  Sohn  Theodor  Ku¬ 
nath  weiter. 

Eingabe  des  Verbandes  Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten. 

Der  Verband  Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten  hat  bei  den  Eisen¬ 
bahnministerien  und  Handelskammern  den  Antrag  gestellt,  Ofen¬ 
kachelwaren,  welche  jetzt  als  Tonwaren  aller  Art  in  Waggon- 
ladungsmengen  zum  Spezialtarif  II  verfrachtet  weiden,  künftig 
in  Spezialtarif  111  zu  versetzen.  Der  Begründung  dieses  Antrags 

ist  zu  entnehmen:  , 

Nachdem  vom  hygienischen  Standpunkt  der  Kacheloieii 

mehr  und  mehr  gewürdigt  und  bei  dem  Klima  Deutschlands  zui 
Wohnungsausstattung  unentbehrlich  geworden  ist,  wird  die  Anwen¬ 
dung  fast  überall  gefordert-  Nun  sind  es  abei  doch  nui  einige  Ge¬ 
genden,  in  denen,  durch  Vorkommen  von  Ton  und  duich  andere 
Verhältnisse  begünstigt,  die  Kachelwaren  hergestellt  werden,  und 
von  da  aus  bis  in  die  Verbrauchsgegenden  hat  die  Wäre  meistens 
einen  großen  Weg  zu  reisen.  Die  überwiegende  Zahl  der  Kachel¬ 
ofenfabriken  sendet  ihre  Erzeugnisse  bis  in  die  entlegensten  Orte 
Deutschlands.  Außerdem  wird  ein  erheblicher  Teil  nach  Rußland 
und  den  Balkanstaaten  ausgeführt.  Durch  die  aufzuwendende  Fracht 
wird  die  Ware  sehr  verteuert,  und  es  besteht  kein  Zweifel  daß 
sie  wesentlich  größere  Verbreitung  finden  würde,  wenn  sie  durc  1 
Frachtermäßigung  begünstigt  wäre.  Da  seit  Jahren  überall  Ofen¬ 
setzer  sich  seßhaft  gemacht  haben,  sie  also  nicht  mehr,  wie  tiunei. 
in  entfernte  Gegenden  zum  Aufstellen  der  Ofen  gesandt  zu  werden 
brauchen,  so  würde  durch  Frachtermäßigung  ihre  Existenz  ge¬ 
fördert  und  ihre  Niederlassung  auch  ferner  begünstigt  werden, 
was  für  die  Vermehrung  des  Absatzes  nur  nützlich  sein  kann.  Dies 
wiederum  würde  für  die  Eisenbahn  vermehrte  Einnahmen  an 
Frachten  für  Ofenkacheln  im  Gefolge  haben.  Aber  auch  von  anderen 
Gesichtspunkten  aus  läßt  sich  die  beantragte  Ermäßigung  rechtfer¬ 
tigen.  Es  werden  seit  langem  Topfgeschirre  und  Steinzeug  (Gefäße 
und  Geräte  zum  Haus-  und  Gewerbsgebrauch)  zum  Tarif  III  beför¬ 
dert.  Nimmt  nicht  der  Kachelofen  seit  langer  Zeit  die  Stelle  eines 
der  unentbehrlichsten  Hausgeräte  ein?  Nicht  nur  das,  in  vielen  Ge¬ 
genden  würde  ein  Hausbesitzer  kaum  seine  Wohnungen  vermieten, 
wenn  sie  nicht  durch  Kachelöfen  heizbar  wären.  Ist  die  billige  rraci 
für  die  Topfwaren  durch  deren  billigen  Verkaufswert  begründet,  so 
kann  vom  Preise  der  Kachelware  gesagt  werden,  daß  er  den  der 
Topfgeschirre  teilweise  nicht  einmal  erreicht.  Eine  Kachel  kostet, 
je  nach  Sortierung.  Form  und  Beschaffenheit  (mit  Ausnahme  der 
Simsteile)  10  bis  50  Pfg.  und  wenig  mehr.  Zu  solchen  Preisen  durften 
Topfwaren  nicht  zu  liefern  sein,  und  wenn  man  ferner  berucksicn- 
tigt  daß  auch  Krippen  und  Tröge,  Tonballons  und  andere,  weit  teu¬ 
rere  Gegenstände  unter  Tarif  III  fallen,  so  ist  die  Anwendung  vo 
Tarif  III  für  Kachelofenware  nur  gerechtfertigt.  Noch  ist  zu  er¬ 
wähnen,  daß  die  Kachelofenwaren  sich  nicht,  wie  die  T°pfg:escmrre, 
überall  und  im  Kleinbetrieb  herstellen  lassen,  da  ihre  Herstellung 
kostspielige  Hilfsmittel  und  geübte  Arbeiter  bedingt,  wie  Former, 
Brenner,  Modelleure,  Glasierer  und  dergleichen,  die  zum  überwie¬ 
genden  Teile  berufsmäßig  ausvebildet  werden  müssen.  Auch  Kiei- 
11  re  Fabriken  werden  in  die  Lage  kommen,  ihr  Absatzgebiet  zu  er- 
we:tern  wenn  die  beantragte  Ermäßigung  eintritt.  Die  wirtscnan- 
liche  Lage  gerade  dieser  kleinen  Fabriken  ist  keineswegs  rosig. 
Die  beantragte  Ermäßigung  würde  für  die  Hebung  ihrer  Existenz 
eine  willkommene  Beihilfe  sein. 
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Gründung  einer  Verkaufsstelle  für  Tonwaren.  Die  Töpfermei¬ 
ster  in  Freiwaldau  haben  beschlossen,  zum  Zw'eck  besserer  Verwer¬ 
tung  ihrer  Fabrikate  und  zum  gemeinschaftlichen  Einkauf  der  Roh¬ 
stoffe  für  ihre  Tonwaren  eine  Verkaufszentrale,  Genossenschaft 
mit  beschränkter  Haftung  zu 'gründen. 

Könlgl.  Porzellanmanufakitur  Berlin.  Wie  die  Ältesten  der 
Kaufmannschaft  von  Berlin  im  zweiten  Bande  ihres  Jahresberichts 
(1911)  mitteilen,  ist  bei  der  Königlichen  Porzellanmanufaktur  im 
Berichtsjahre  der  Absatz  der  verschiedenen  kunstgewerblichen  Er¬ 
zeugnisse  der  Manufaktur  im  allgemeinen  auf  der  Höhe  des  Vorjah¬ 
res  geblieben.  Die  geringe  Schwankung,  die  der  für  den  Großstadt¬ 
verkehr  angewöhnlich  ungünstige  Sommer  im  Detailgeschäft  mit 
s  ch  gebracht  hat,  wurde  durch  ein  um  so  lebhafteres  Herbstge¬ 
schäft  vollauf  ausgeglichen.  Ganz  besonders  rege  war  die  Nachfrage 
nach  den  figürlichen  Darstellungen,  und  es  hat  in  dieser  Beziehung 
besonders  anregend  die  Schaustellung  der  Manufaktur  auf  der  gro¬ 
ßen  Berliner  Kunstausstellung  gewirkt.  Die  Beteiligung  des  Zwi¬ 
schenhandels  an  dem  Vertrieb  der  Manufakturerzeugnisse  erweitert 
sich  mehr  und  mehr.  Das  Geschäft  in  Gegenständen  für  die  Wis¬ 
senschaft  und  Industrie  war  in  diesem  Jahre  wieder  sehr  lebhaft. 
Der  Umsatz  ist  nicht  unerheblich  gestiegen. 

Triptis  A.-G.  Im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  hat  die  Gesell¬ 
schaft  1.54  Mill.  M  (1,04  i.  V.)  roh  verdient.  Unkosten  betragen 
551500  M  (452  200).  Nach  Abzug  der  Abschreibungen  von  125  900 
Mark  (157  600)  verbleibt  ein  Reingewinn  von  697  500  M  (631  300), 
woraus  wieder  eine  Dividende  von  12  v.  H.  verteilt  werden  soll 
In  dem  Berichte  teilt  die  Verwaltung  mit,  daß  die  Beschäftigung 
flott  und  die  Preise  auskömmlich  gewesen  seien.  Nach  der  Ver- 
mögensrechnung  beträgt  das  Guthaben  bei  Banken  und  Bankiers 

I, 23  Mill.  M  (1,10),  die  Außenstände  sind  auf  1,28  Mill.  M  (1,32) 
zurückgegangen.  Das  Fabrikationskonto  ist  auf  806  200  M  (602  500) 
gestiegen.  Gläubiger  hatten  632  200  M  (468  700)  zu  fordern.  Die  Aus¬ 
sichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr  werden  von  der  Verwaltung 
als  günstig  bezeichnet. 

Steingutfabrik  Colditz,  A.-G.  In  der  Generalversammlung, 
welche  die  Dividende  auf  6  v-  H.  festsetzte,  wurde  beschlossen,  das 
Aktienkapital  um  300  000  Mark  zu  erhöhen  zwecks  Abstoßung  der 
Bankschulden  und  Stärkung  der  Betriebsmittel.  Von  den  ueu’aus- 
zugebendep  Aktien,  die  für  1912  zur  Hälfte  dividendenberechtigt 
sind,  werden  140  000  M  den  alten  Aktionären  im  Verhältnis  5  zu  1 
angeboten  und  die  übrigen  160  000  M  einem  Konsortium  überlassen. 

Deutsche  Steingutfabrik,  A.-G.,  vorm.  Gebr.  Hubbe  in  Neu- 

haldensleben.  In  der  Subhastation  wurde  die  Fabrik  für  410  000  M 
an  Direktor  Karl  Hubbe  verkauft. 

Deutsche  Keramitwerke  A.-G.,  Essen.  In  der  Hauptversamm¬ 
lung  wurden  neu  in  den  Aufsichtsrat  gewählt:  Bankdirektor  Hoff- 
marin  (Essen),  Kre'sbaumeister  Timmermann  (Recklinghausen)  und 
Reichsgraf  von  Merveldt,  (auf  Schloß  Limbeck).  Die  vorgeschlagene 
Kapitalerhöhung  um  400  000  M  auf  1  800  000  M  wurde  genehmigt. 
Die  neuen  Aktien,  die  für  1912  voll  dividendenberechtigt  sind,  wer¬ 
den  den  alten  Aktionären  zum  Kurse  von  107X  v.  H.  derart  zum 
Bezüge  angeboten,  daß  auf  je  drei  alte  eine  neue  Aktie  entfällt. 
Uber  die  Geschäftslage  wurde  mitgeteilt,  daß  die  Werke  jetzt  völlig 
fertiggestellt  seien.  In  den  nächsten  Tagen  werde  man  mit  den  Er¬ 
zeugnissen  auf  den  Markt  kommen.  Zur  besseren  Ausnutzung  des 
großen  Ringofens  habe  man  sich  entschlossen,  eine  Wandplatten¬ 
fabrik  zu  errichten.  Zur  Herstellung  von  Wandplatten  sei  das  zur 
Verfiigung  stehende  Material  besonders  geeignet-  Die  bisherige  Er¬ 
zeugung  sei  von  guter  Beschaffenheit  und  man  erwarte  eine  ste;- 
gende  Rentabilität  für  das  Unternehmen.  Mit  ziemlicher  Sicherheit 
sei  für  das  laufende  Geschäftsjahr  die  Verteilung  einer  Dividende 
in  Aussicht  zu  stellen.  Durch  die  Durchführung  der  Bauten  seien  die 
verfügbaren  Mittel  aufgebraucht  worden,  so  daß  man  die  K^^'tal- 
erhöhung  vorgeschtegen  habe.  Für  das  erste  Geschäftsjahr  hat  der 
Aufsichtsrat  auf  seine  Gewinnanteile  verzichtet. 

Stettiner  Schamotte-Fabrik  A.-G.  vorm.  Didier.  Der  Auf¬ 
sichtsrat  beschloß  die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  wieder  14 
v.  H.  bei  erhöhten  Rückstellungen  (i.  V.  50  000  M)  vorzuschlagen. 
Der  Vorstand  berichtete,  daß  der  Bestand  an  Aufträgen  den  vor¬ 
jährigen  erheblich  übersteige. 

Aelteste  Volkstedter  Porzellan-Fabrik  und  Porzellanfabrik 
Unterweißbach  vorm.  Mann  &  Porzelius,  A.-G.  Ordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  27.  April  1912,  nachmittags  3X>  Uhr,  im  Geschäfts¬ 
lokale  der  Gesellschaft  Volkstedt. 

„Annawerk“.  Schamotte-  &  Tonwarenfabrik,  A.-G.,  vorm. 

J.  R.  Geith  in  Oeslau.  Ordentliche  Generalversammlung:  4.  Mai 
1912,  nachm.  3  Uhr,  im  Gesellschaftshaus  zu  Coburg. 

Deutsche  Ton-  &  Stelnzeug-Werke,  A.-G.,  Charlottenburg. 

Ordentliche  Generalversammlung:  23.  April  d.  Js.,  vorm.  10  Uhr, 
im  Geschäftslokal  der  Gesellschaft  zu  Charlottenburg. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Cöthen,  Anh.  Neu  eingetragen  wurde:  Rob.  Burghardt,  G.  m.  b.  H. 
Technisches  Geschäft  für  Ofenbau  &  Feuerungsanlagen.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  die  Verwertung  der  von  Herrn  Burg¬ 
hardt  angemeldeten  drei  Patente  bezw.  sonstiger  Schutzrechte, 
betr.:  a)  eine  Konstruktion  zur  Herstellung  von  Zimmeröfen  mit 
erhöhter  Heizwirkung,  b)  eine  Konstruktion  einer  Rostfeuerung  mit 
erwärmter  Verbrennungsluft,  c)  eine  Konstruktion  künstlicher 


Trockenanlagen.  Stammkapital:  30  000  M.  Geschäftsführer:  Inge¬ 
nieur  Robert  Burghardt  und  Ingenieur  Louis  Röhl- 

Nürnberg.  Neu  eingetragen  wurde:  J.  &  F.  Hausleiter.  Unter 
dieser  Firma  betreiben  die  Kaufleute  Johann  Hausleiter  (Nürnberg) 
und  Fritz  Hausleiter  (Berlin)  den  Handel  ihit  Kachelöfen  und  ver¬ 
wandten  Erzeugnissen.  Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  ist  nur 
Johann  Hausleiter  berechtigt. 

Thalheim.  Neu  eingetragen  wurde:  Emil  Kluge.  Inhaber:  Kauf¬ 
mann  Emil  Otto  Kluge.  Angegebener  Geschäftszweig:  Handel  mit 
Drogen,  Farben,  technischen  Produkten  und  Steinzeugwaren- 

Alsenz.  Neu  eingetragen  wurde:  Jakob  Bohley.  Inhaber: 
Jakob  Bohley,  Spengler  und  Kaufmann.  Glas-,  Porzellan-  und 
Spielwarengeschäft. 

Hockenheim.  Robert  Bochow,  Eisen-,  Porzellan-  und  Fellhand¬ 
lung.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Spechtsbrunn.  Porzellanfabrik  Spechtsbrunn,  G.  m.  b.  H. 
Das  Stammkapital  ist  von  22  000  M  auf  24  000  M  erhöht. 

Oberhausen.  J.  Prößler,  Glas-  und  Porzellanhandlung.  Inhaber 
der  Firma  ist  jetzt  der  Kaufmann  Carl  Mischell.  Der  Übergang  der 
in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  begründeten  Verbindlichkeiten  ist 
bei  dem  Erwerbe  des  Geschäfts  ausgeschlossen. 

Görzke.  W.  Schulze  jr.,  Tonwaren-Fabrik-  Als  Inhaber  wurde 
der  Kaufmann  Hubert  Pohle  eingetragen. 

Angerburg.  Ofen-  und  Tonindustrie-A.-G„  Angerburg.  Rentier 
Julius  Dorsch  ist  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden.  An  seine  Stelle 
treten  als  Vorstandsmitglieder:  Kaufmann  Karl  Mainz  (Günzenhau¬ 
sen),  Betriebsleiter  Bernhard  Barschnick  (Angerburg)  und  Ge¬ 
schäftsführer  Paul  Voullieme  (Emiliental  bei  Liebemiihl.  Ostpr). 

Biehla  b.  Elsterwerda.  Steingutfabrik  Elsterwerda,  G.  m.  b. 
H.  Die  Prokura  des  Betriebsleiters  Max  Porrmann  ist  erloschen. 

Konkurs.  Das  Konkursverfahren  über  das  Vermögen  des  Berg¬ 
werksbesitzers  und  Keramikers  Elugo  Traub  in  Niederlößnitz,  Grii- 
nestraße  2,  wurde  eingestellt,  da  eine  den  Kosten  des  Verfahrens 
entsprechende  Konkursmasse  nicht  vorhanden  ist. 

Glasindustrie. 

Einfuhr  von  Glas  und  Glaswaren  nach  Britisch  Indien.  Glas 
und  Glaswaren  nehmen  einen  nicht  unbedeutenden  Platz  bei  der  in¬ 
dischen  Einfuhr  ein.  An  ihrer  Spitze  stehen  die  Sendungen  von 
billigen  bunten  Glasarmbändern,  die  so  gern  von  den  indischen 
Frauen  der  ärmeren  Klasse  getragen  werden  und  in  welchen  die 
böhmische  Industrie  fast  das  Monopol  des  Absatzes  in  diesem  Lande 
besitzt.  Glasperlen  sind  ebenfalls  beliebte  Schmuckartikel;  sie 
werden  fast  zu  gleichen  Teilen  aus  Deutschland,  Österreich,  Bel¬ 
gien  und  Japan  bezogen.  Letzteres  Land  ist  besonders  seit  zwei 
Jahren  ein  äußerst  ernstlicher  Konkurrent  in  diesen  Artikeln  gewor¬ 
den.  Innerhalb  von  drei  Jahren  hob  sich  seine  Anfuhr  von  8400  M 
auf  929  550  M  und  Japan  ist  nunmehr  an  den  ersten  Platz  dieser  Lie¬ 
feranten  getreten.  Glasflaschen,  vornehmlich  Kugeifiaschen  für 
künstliche  Mineralwasser,  kommen  in  erster  Linie  aus  England. 
Deutschland  liefert  hauptsächlich  Medizinalflaschen.  Lampenwaren 
(Zylinder  u.  dergl.)  werden  aus  Deutschland  und  Österreich  bezo¬ 
gen,  die  österreichischen  Fabrikanten  haben  auf  diesem  Gebiete 
während  der  letzten  Jahre  große  Fortschritte  gemacht  und  die  deut¬ 
sche  Einfuhr  fast  eingeholt-  Fensterglas  wird  fast  ausschließlich 
von  Belgien  geliefert. 

Die  Gesamteinfuhr  von  Glas  und  Glaswaren  hob  sich  von 
17)4  Millionen  auf  nunmehr  2lVs  Millionen  M.  Davon  wurden  be¬ 
zogen  aus  Deutschland  für  3  444  415,  Österreich  für  8  298  100, 
Belgien  für  2  834  935,  England  für  2  838  840  und  Japan  für  1  722  680 
Mark.  Ganz  besonders  auffällig  ist  hierbei  die  große  Zunahme  der 
japanischen  Anfuhren,  denn  während  selbige  im  Jahre  1908/09  noch 
erst  271  890  M  betrugen,  sind  sie  nunmehr  auf  fast  \%  Millionen 
Mark  angewachsen.  Es  dürfte  dies  beweise_n,  was  Japan  in  billigen 
Massenartikeln  für  den  Gebrauch  einer  auf  einer  niedrigen  Kul¬ 
turstufe  stehenden  Bevölkerung  zu  leisten  imstande  ist.  Die  japani¬ 
schen  Lieferungen  bestanden  nämlich  vornehmlich  aus  billigen  Glas¬ 
armbändern  und  den  billigsten  Qualitäten  Glasperlen,  für  deren  Ab¬ 
satz  fast  ausschließlich  nur  die  Kuliklasse  der  Bevölkerung  in  Be¬ 
tracht  kommt.  (Aus  einem  Bericht  des  Handelssachverständigen  bei 
dem  Kaiserlichen  Generalkonsulat  in  Kalkutta.) 

Wittener  Glashütten  A.-G.  Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes 
darf  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  für  die  Gesellschaft  und  die  ge¬ 
samte  Fensterglasindustrie  Westdeutschlands  als  recht  bedeutsam 
bezeichnet  werden.  Das  Witteoer  Syndikat,  das  Syndikat  der  Glas¬ 
hütten  des  Saarbezirkes,  sowie  auch  das  für  diese  beiden  Syndikate 
seit  1892  bestehende  gemeinsame  Verkaufsbüro:  der  Verein  der 
rhein.  und  westf.  Tafelglashütten  in  Bonn,  sind  am  15.  November 
bis  Ende  Dezember  1918  verlängert  worden.  Als  weiterer  bedeutsa¬ 
mer  Vorgang  sind  zu  erwähnen  die  gegenwärtig  stattfindenden 
Versuche  zur  Herstellung  des  Fensterglases  auf  maschinellem  Wege 
an  Stelle  der  bisherigen  Handarbeit  und  Mundbläserei.  Das  ameri¬ 
kanische  Patent  dieses  Verfahrens  ist  von  einer  aus  Bonner  Ver¬ 
einshütten  bestehenden  Gesellschaft,  der  auch  die  Wittener  Ge¬ 
sellschaft  angehört,  erworben,  und  es  wird  nach  diesem  Verfahren 
bereits  auf  zwei  dieser  Hütten  gearbeitet.  Im  ersten  Halbjahr  1911 
ist  im  allgemeinen  Geschäftsstille  vorherrschend  gewesen,  im 
zweiten  Halbjahr  dagegen  war  die  Nachfrage  ziemlich  lebhaft  und 
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der  Eingang  der  Aufträge  demzufolge  befriedigend.  Es  ist  sogar 
möglich  gewesen,  die  Lagerbestände  zu  verringern.  Auch  das  neue 
Jahr  hat  günstig  im  Absatz  eingesetzt.  Eine  Ermäßigung  der  Preise 
ist  nur  für  einzelne  Bezirke,  bezw.  für  einzelne  Sorten  notwendig 
gewesen.  Im  allgemeinen  entspricht  der  Erlös  dem  des  Vorjahres. 
Eine  zuverlässige  Beurteilung  der  Zukunftsaussichten  ist  schwie¬ 
rig.  Mancherlei  Anzeichen  sprechen  für  eine  Belebung  und  Besse¬ 
rung  der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Verhältnisse;  andererseits  ist 
damit  zu  rechnen,  daß  Preisverschiebungen  eintreten,  falls  der 
deutsche  Verkaufsverein  sich  Ende  Juli  auflösen  sollte-  Aus  diesem 
Grunde,  und  da,  im  Fall  auch  die  Gesellschaft  die  Maschinenarbeit 
einführen  sollte,  mit  der  Möglichkeit  von  Störungen  und  Schwan¬ 
kungen  mancherlei  Art  gerechnet  werden  muß,  namentlich  im  ersten 
Betriebsjahre,  die  das  finanzielle  Ergebnis  ungünstig  beeinflussen 
können,  dürfte  es  sich  empfehlen,  diese  Umstände  bei  Verteilung  des 
Gewinnes  in  Betracht  zu  ziehen  und  einen  entsprechenden  Betrag 
in  Reserve  zu  halten,  zumal  vom  1.  April  ab  eine  Erhöhung  der  Koh¬ 
lenpreise  erfolgen  wird,  wodurch  ohnehin  schon  eine  Schmälerung 
des  Ergebnisses  des  laufenden  Jahres  eintritt.  Der  Rohgewinn  be¬ 
trägt  111  749  M,  hiervon  entfallen  für  die  Reserve  5587  M,  für  6 
v.  H.  Dividende  60  000  M,  für  den  Erneuerungsfonds  10  000  M,  an 
Tantiemen  11  232  M  und  als  Vortrag  48  140  M. 

A.-G.  für  Glasindustrie  vorm.  Friedrich  Siemens.  Der  Auf¬ 
sichtsrat  beschloß,  die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  14  v.  H-, 
wie  im  Vorjahre,  vorzunehmen. 

Sächsische  Glasfabrik,  Radeberg.  In  der  ordentlichen  General- 
\  ersammlung  wurde  der  Abschluß  für  1911  sowie  die  vorgeschla¬ 
gene  Verwendung  und  Verteilung  des  Rohgewinnes  genehmigt  und 
dem  Vorstand  und  Aufsichtsrat  Entlastung  erteilt.  Die  Dividende 
von  16  v.  H.  gelangt  sofort  zur  Auszahlung. 

Glashütte  vorm.  Gebrüder  Siegwart  &  Co.  Ordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  25.  April  1912,  nachmittags  1214  Uhr,  im  Hotel 
Scheufen,  in  Stolberg,  Rheinland- 

Stralauer  Glashütte,  A.-G.  Ordentliche  Generalversammlung': 
4.  Mai  1912.  vormittags  11  Uhr,  im  Sitzungssaale  der  Bank  für 
Handel  und  Industrie,  Berlin. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Stützerbach.  Stützerbacher  Glasinstrumentenfabrik  Bahmann 
&  Spindler.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Erkner  b.  Berlin.  E-  Spiegel  &  Co.  Nachf.  Die  Firma  ist  er¬ 
loschen. 

Wahren.  Leipziger  Spiegelmanufactur,  Kirschbaum  &  Hellweg. 
Die  Firma  ist  erloschen. 

Berlin.  Gebrüder  von  Streit,  Glaswerke,  G.  m.  b.  H-  Das 
Stammkapital  ist  um  150  000  M  erhöht  worden  und  beträgt  jetzt 
450  000  M. 

Wien.  Eduard  Mautner.  Die  Firma  wurde  geändert  in:  Edu¬ 
ard  Mautner’s  Nachfolger  Willi  Reinhold  Schubert.  Heliosm-Kunst- 
glaserzeugung.  Der  Inhaber  Eduard  Mautner  ist  ausgeschieden. 
Nunmehriger  Inhaber:  Willi  Reinhold  Schubert. 

Penzig.  Tietze  &  Seidensticker,  Glasfabriken.  Der  Fabrikbesit¬ 
zer  Hugo  Zehe  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgetreten. 

Gerresheim.  A.-G.  der  Gerresheimer  Glashüttenwerke  vorm. 
Ferd.  Heye-  Dem  Kaufmann  Albert  Mauß  wurde  Gesamtprokura  er¬ 
teilt. 

Konkurs.  Nieder  rheinische  Glashüttengesellschaft  m.  b.  H.  zu 
Kapellen.  Das  Verfahren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des 
Schlußtermins  aufgehoben. 


Emailindustrie. 

Eisenhütte  Silesia,  A.-G.,  Paruschowitz.  Ordentliche  General¬ 
versammlung:  29.  April  1912,  12K  Uhr  nachmittags,  in  Gleiwitz, 
O.-S.,  in  den  Büroräumen  der  Oberschlesischen  Eisen-Industrie- 
A-G.  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb. 

Nordische  Ofenfabrik  und  Gießerei  A.-G.,  Flensburg.  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  30.  April  1912,  vormittags  11  Uhr,  im 
Gesellschaftslokale,  Neustadt  40,  Flensburg. 


Kunstgewerbe. 

Totenschau.  Dr-  Adolf  Brüning,  Direktor  des  Provinzialmuse¬ 
ums  in  Hannover.  Der  Verstorbene  veröffentlichte  ein  als  Führer 
durch  die  Porzellanabteilung  des  Berliner  Kunstgewerbemuseums 
bestimmtes  Handbuch  über  das  Porzellan. 

Ausstellung  ornamentaler  Schriften.  Die  Bibliothek  des  Kunst¬ 
gewerbemuseums  zu  Berlin  stellt  für  April  und  Mai  in  ihrem  Aus¬ 
stellungssaal  ornamentale  Schriften  aus  Lehrer-  und  Schülerkursen 
des  Malers  L.  Siitterlin  aus,  die  als  Beitrag  zur  Hebung  der  künst¬ 
lerischen  Schrift  für  Fachkreise  und  Laien  von  Wert  sind.  Die  Aus¬ 
stellung  ist  wochentäglich  von  10  Uhr  vormittags  bis  10  Uhr  abends 
unentgeltlich  zu  besichtigen. 

Alte  Ofenkacheln.  Ein  interessanter  Fund  auf  dem  Gebiete  der 
Keramik  wurde  kürzlich  auf  der  Burg  Lauenstein  gemacht.  Beim 
Abgraben  eines  Schutthügels  an  der  Nordseite  der  Burg  fanden 
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sich  zahlreiche  Trümmer  alter  Ofenkacheln,  die  wegen  ihrer  über¬ 
raschend  schönen  Modellierung  und  reichen  Farbengebung  beson¬ 
dere  Aufmerksamkeit  verdienen-  Die  aus  der  Blütezeit  der  deut¬ 
schen  Renaissance  stammenden  Stücke  sind  wahrscheinlich  Alt- 
Niirnberger  Ursprungs,  und  zwar  weist  die  feine  Behandlung  des 
Materials  - —  die  Trümmerstücke  lassen  zum  Teil  noch  prächtige 
charakteristisch  gehaltene  Männer-  und  Frauenköpfe  erkennen  — 
und  die  noch  heute  ohne  jeden  Haarriß  vorzüglich  erhaltene  Gla¬ 
sur  auf  den  Nürnberger  Meister  Hirschvogel  hin.  Diese  Annahme 
verdient  um  so  größere  Wahrscheinlichkeit,  als  der  kunstsinnige 
und  prachtliebende  Christof  von  Thüna,  der  Erbauer  jenes  großen 
Nordflügels  des  Lauenstein,  bekanntlich  die  besten  Kräfte  seines 
Zeitalters  bei  seinem  Bau  zu  Rate  zog. 


Verschiedenes. 

Der  Bund  der  Industriellen  und  das  Kohlensyndikat.  Der  Vor¬ 
stand  des  Bundes  der  Industriellen  beschloß  im  Hinblick  auf  das 
jüngste  Abkommen  der  preußischen  Regierung  mit  dem  Essener 
Kohlensyndikat  einstimmig  folgende  Erklärung: 

„1.  Der.  Bund  der  Industriellen  bedauert,  daß  die  für  die  koh¬ 
lenverbrauchende  Industrie  empfindlichen  Preiserhöhungen  des 
Rheinisch-Westfälischen  Kohlensyndikats  dadurch  mit  ermöglicht 
worden  sind,  daß  der  preußische  Staat  als  Kohlengrubenbesitze’" 
seinen  Einfluß  auf  den  Kohlenmarkt  fast  völlig  zugunsten  des  Syn- 
d:kats  aufgegeben  hat.  Der  preußische  Handelsminister  hat  in  seiner 
Rede  vom  31.  Januar  im  Abgeordnetenhause  zwar  betont,  daß 
durch  das  Abkommen  des  preußischen  Kohlenfiskus  mit  dem  Syn¬ 
dikat  die  fiskalischen  Interessen  gewahrt  seien-  Demgegenüber 
wäre  es  jedoch  im  Interesse  der  Kohlenverbraucher,  insbesondere 
der  vielfach  unter  hohen  Rohstoffpreisen  und  unter  der  Preispoli¬ 
tik  der  Rohstoffsyndikate  leidenden  verarbeitenden  Industrie  er¬ 
wünscht,  daß  der  Staat  als  Kohlengrubenbesitzer  seinen  Einfluß  auf 
den  Kohlenmarkt  nicht  einschränkt,  sondern  eher  erweitert,  um 
der  monopolistischen  Entwickelung  der  Kohlensyndikate  wirksam 
entgegenzutreten,  nötigenfalls  auch  unter  Hintansetzung  fiskali¬ 
scher  Gesichtspunkte. 

2.  Der  Bund  der  Industriellen  stellt  ferner  mit  Bedauern  fest, 
daß  die  ohnehin  überaus  große  und  beständig  steigende  Ausfuhr 
deutscher  Kohle  noch  durch  sehr  niedrige  Ausfuhrtarife  der  deut¬ 
schen  Eisenbahnen  gefördert  wird.  Die  Wettbewerbsfähigkeit  der 
deutschen  Industrie  leidet  darunter,  daß  ein  immer  größerer  Teil 
der  deutschen  Kohlenförderung  an  das  Ausland  zu  Preisen  abgege¬ 
ben  wird,  die  medriger  als  die  inländischen  Kohlenpreise  sind, 
und  daß  diese  Ausfuhr  obendrein  zu  Frachtsätzen  erfolgt,  die  zum 
Teil  wesentlich  niedriger  als  d:e  Frachten  für  den  inländischen 
Kohlenbezug  sind.  Es  erscheint  unter  diesen  Umständen  doppelt 
befremdlich,  daß  der  preußische  Handelsminister  am  4.  März  im 
Abgeordnetenhause  eine  weitere  Ausdehnung  der  Kohlenausfuhr¬ 
tarife  in  Aussicht  gestellt  hat.  Angesichts  dieser  Verhältnisse  rich¬ 
tet  der  Bund  der  Industriellen  vom  Standpunkte  der  deutschen 
kohlenverbrauchenden  Industrie  an  die  Verwaltungen  der  deut¬ 
schen  Eisenbahnen  die  Bitte,  die  Frachtsätze  für  den  inländischen 
Kohlenverbrauch  niedriger  als  für  die  zur  Ausfuhr  bestimmte  Kohle 
zu  stellen,  zum  mindesten  aber  von  der  angekündigten  weiteren 
Ausdehnung  der  Ausfuhrtarife  für  Kohle  abzusehen,  damit  das  In¬ 
land  nicht  schlechter  gestellt- ist.  als  das  Ausland.“ 

Zettlitzer  Kaolinwerke,  A.-G.,  Zettlitz.  In  fler  am  21.  März  d. 
Js.  abgehaltenen  außerordentlichen  Generalversammlung  wurde  be¬ 
schlossen,  die  Firmen  Zebisch  &  Pfeiffer,  A.  u.  E.  Pfeiffer.  Zettlitzer 
Porzellanerdenwerke  Ed.  Lorenz  &  Co.,  G.  m-  b.  H.,  und  die 
Karlsbader  Kaolin-Industrie-Gesellschaft  der  Gesellschaft  anzuglie¬ 
dern  und  zu  diesem  Zweck  eine  Erhöhung  des  Aktienkapitals  um 
63.4  Millionen  Kronen  vorzunehmen. 

M.  Hertting,  Berlin,  ChemikaFen  zur  Ofen-  und  Porzellan- 
Sabrikation.  Durch  Rundschreiben  wird  mitgetedt,  daß  der  Apothe¬ 
ker  Hans  Runge  als  Teilhaber  in  die  Firma  eingetreten  ist.  Die  Pro¬ 
kura  von  Gustav  Thalmann  bleibt  bestehen. 

Dr.  Fr.  Schlegelmilch,  Chemische  Fabrik  für  Schmelz-  und 
Lüsterfarben.  Nach  Ableben  von  Dr.  Friedrich  Schlegelmilch  ist 
das  Geschäft  mit  Firma  an  Oscar  Langguth  übergegangen  und  nach 
Miinchen-Thalkirchen  verlegt  worden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Leipzig.  Neu  eingetragen  wurde:  Zentral-Meßpalast  E-  Franz 
Häusel.  Der  Architekt  und  Baumeister  Emil  Franz  Hänsel  (Leipzig) 
ist  Inhaber.  Prokura  ist  erteilt  dem  Kaufmann  Paul  Max  Reichardt 
und  dem  Baumeister  Leopold  Machalup.  Jeder  von  ihnen  darf  die 
Firma  nur  in  Gemeinschaft  mit  einem  anderen  Prokuristen  ver¬ 
treten.  ' 

Essen,  Ruhr-  Deutsche  Teerprodukten-Vereinigung,  G.  m.  b. 
H.  Der  Kaufmann  August  Siebörger  (Essen)  ist  nicht  mehr  Ge¬ 
schäftsführer.  Die  dem  Kaufmann  Wolter  Bürgers  (Duisburg)  er¬ 
teilte  Prokura  ist  erloschen. 
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Verwendung  wasserhaltiger  Brennstoffe 
für  Scharffeuerfarben. 

Von  Hugo  Schall. 

,  Wasserhaltige  Brennstoffe,  wie  Holz,  Torf,  Braunkohle,  Lohe¬ 
abfälle,  Sägemehl  usw.,  vermögen  bei  ihrer  Verbrennung  eine 
Wärmewirkung  von  300(J — 3300  Wärmeeinheiten  zu  entwickeln  und 
enthalten  in  diesem  Falle  bei  verschiedenartiger  Zusammenset¬ 
zung  etwa  40—60  i.  H.  Wasser,  während  gute  Steinkohlen  und 
Braunkohlen  nur  etwa  7 — 25  i.  H.  Wasser  enthalten  dürfen  und  in 
diesem  Falle  eine  Wärmewirkung  von  4500—7500  Wärmeeinheiten 
zu  entwickeln  vermögen. 

|  Unter  einer  Wärmeeinheit  verstellt  man  bekanntlich  diejenige 
Wärmemenge,  welche  nötig  ist,  um  1  kg  Wasser  von  0°  auf  lu  zu 
erhitzen.  Bei  der  vollständigen  Verbrennung  von  1  kg  nasser  bitumi¬ 
nöser  Braunkohle  mit  3500  Wärmeeinheiten  würden  demnach 
3500  kg  Wasser  von  0"  auf  1°  oder,  was  dasselbe  ist,  350  kg  Wasser 
von  0  auf  10  erhitzt  werden  können-  Man  würde  also  ebenso  bei 
der  Verbrennung  von  1  kg  Steinkohlen  mit  7500  Wärmeeinheiten 
7500  kg  Wasser  von  0°  auf  1°  zu  erwärmen  vermögen.  Sobald  es 
sich  also  um  ein  bloßes  Erwärmen  oder  Verdampfen  von  Wasser 
handelt,  oder  um  ähnliche  Wärmewirkungen,  welche  sich  innerhalb 
niedriger  Temperaturen  vollziehen,  ist  es  von  untergeordneter  Be¬ 
deutung,  ob  wir  einen  hochheizwertigen  oder  einen  nur  weniger 
Wärmeeinheiten  entwickelnden  Brennstoff  zur  Verfügung  haben, 
denn  man  wird  auch  mit  dem  geringwertigen  Brennstoff  entspre¬ 
chende  Mengen  von  Wasser  verdampfen  können,  wenn  man  den 
vorhandenen  Wärmeeinheiten  entsprechende  Mengen  von  Brenn¬ 
stoff  aufwendet. 

Ein  wesentlich  verändertes  Bild  zeigt  sich  aber,  wenn  es  sich 
um  die  Erzielung  hoher  Temperaturen  handelt.  Hier  kann  es  Vor¬ 
kommen,  daß  man  trotz  Aufwendung  verhältnismäßig  großer  Brenn¬ 
stoffmengen  niemals  die  gewünschte  hohe  Temperatur  erreicht. 
Zwischen  Wärmewirkung  und  Temperatur  ist  nämlich  ein  gewisser 
Unterschied  zu  beobachten;  man  kann  zwar  mit  einem  minderwer- 
igen  Brennstoff  beliebig  große  Wärmewirkung  erzielen,  wenn  man 
mtsprechend  große  Mengen  davon  vergast,  man  kann  damit  aber 
veniger  leicht  und  nur  unter  bestimmten  Umständen  eine  hohe  Tem¬ 
peratur  erreichen.  Diese  an  sich  selbstverständlichen  Tatsachen 
verden  häufig  bei  der  Bewertung  der  Brennstoffe  zur  Verwendung 
n  Scharffeueranlagen,  Glasschmelzöfen  und  dergleichen  übersehen 
»der  nicht  richtig  eingeschätzt.  Immerhin  bietet  aber  die  Angabe, 

I  laß  ein  Brennstoff  eine  große  Anzahl  von  Wärmeeinheiten  zu  ent- 
vickeln  vermag,  eine  gewisse  Gewähr  dafür,  daß  man  damit  auch 
.eniigend  hohe  Temperaturen  zu  erreichen  vermag,  niemals  darf 
nan  aber  annehmen,  daß  man  auch  mit  jedem  minderwertigen 
!  ^rennstoff  dieselben  Temperaturgrade  erreichen  kann,  wenn  man 
j  iur  entsprechend  große  Mengen  davon  verbrennt.  Aus  diesem 
;  Jrunde  können  geringwertige  Brennstoffe  überhaupt  rieht  zur  di- 
j  ckten  Beheizung  von  Scharffeueranlagen  benützt  werden,  es  sei 
-  enn,  daß  sie  durch  besondere  Behandlung  dazu  vorbereitet  werden. 

Das  bekannteste  und  verbreitetste  Verfahren  zur  Verbesse¬ 
rn*’  der  Brennstoffe  ist  das  Brikettieren.  Hier  ist  es  erstens  die  zum 
erbrennen  geeignete  Form,  welche  durch  das  Pressen  der  bitumi- 
bsen,  zum  Teil  pulverigen  Kohlen  erzielt  wird,  und  die  dadurch  be¬ 
wirkte  Verbeserung  des  Brennstoffes,  hauptsächlich  aber  die  Aus¬ 
kleidung  des  größten  Teiles  des  Wassers,  das  ja  hauptsächlich 
en  Wert  der  Brennstoffe  herabdrückt.  Neben  dem  Brikettieren 
ommt  auch  das  Vortrocknen  oder  Darren  der  nassen  Brennstoffe 
i  Betracht;  es  kann  durch  direktes  Trocknen  in  beheizten  Darren 


oder  Trockenöfen  bewerkstelligt  werden,  oder  auf  Kosten  der  sonst 
verloren  gehenden  strahlenden  Wärme  oder  durch  Ausnützung  der 
Abwärme  bewirkt  werden.  Hierbei  ist  zu  beachten,  daß  die  Trok- 
keiitemperatur,  gleichviel  um  welche  Brennstoffe  es  sich  handelt, 
12U  C  nicht  übersteigen  soll,  weil  sich  sonst  neben  dem  Wasser 
auch  wertvolle  Bestandteile  der  Brennstoffe  verflüchtigen  können- 
Auch  das  Irocknen  an  der  Luft  kann  hier  in  Betracht  kommen.  Die 
erstere  Trocknungsweise  ist  jedoch  stets  vorzuziehen,  weil  beim 
Trocknen  an  der  Luft,  namentlich  wenn  die  Sonnenstrahlen  auf  das 
I  rockengut  einwirken,  sehr  leicht  eine  Zersetzung  der  Brennstoffe 
eintreten  kann. 

Das  Vor  trocknen  der  nassen  Kohlen  wird  lange  nicht  in  dem 
Maße  durchgeführt,  wie  es  bei  der  reichlichen  Gelegenheit,  die  sich, 
namentlich  in  Glashütten  und  keramischen  Betrieben,  bietet,  zweck¬ 
mäßig  sein  würde.  Ganz  besonders  in  Glashütten  strahlen  fort¬ 
während  ganz  bedeutende  Wärmemengen  von  den  Außenmauern 
der  Glasschmelzöfen  aus  und  gehen  verloren,  während  sich  dieselben 
ausgezeichnet  zum  Vortrocknen  der  nassen  Kohlen  vei wenden  lie¬ 
ßen.  Ein  sehr  einfacher  Weg,  um  dies  praktisch  durchzuführen,  ist 
in  der  Einrichtung  einer  Dampfheizung  gegeben,  wobei  der  Dampf 
in  Röhren,  welche  rund  um  den  Ofen  und  auf  das  Ofergewölbe  ge¬ 
legt  werden  müßten,  erzeugt  werden  könnte.  Der  auf  diese  Weise 
kostenlos  erzeugte  Dampf  kann  dann  in  einer  entsprechend  einge¬ 
richteten  Trockenanlage  verwertet  werden,  indem  er  in  Schlangen¬ 
rohren  die  darum  gelagerten  Kohlen  durchzieht.  Der  auf  einem  Glas¬ 
schmelzofengewölbe  erzeugte  Dampf  dürfte  genügen,  um  einer 
Brennstoffmenge  von  10  000  kg  etwa  6—8  v.  H.  Wasser  zu  ent¬ 
ziehen,  was  bei  einem  Gehalt  von  40 — 45  i.  H.  Wasser  bereits  er¬ 
heblich  zur  Verbesserung  des  Brennstoffes  beitragen  würde.  Ein 
starker  Zerfall  bezw.  eine  Zerbröckelung  des  Brennstoffes  ist  bei 
dieser  Trocknung  nicht  zu  befürchten  und  würde  auch  praktisch 
kaum  ins  Gewicht  fallen;  die  Kohle  zerfällt  gewöhnlich  erst  bei 
einer  weiter  getriebenen  Austrocknung  oder  wenn  sich  diese  unter 
der  Einwirkung  von  Licht  und  Luft  nach  und  nach  vollzieht. 

Bedeutend  vorteilhafter  ist  es  aber,  wenn  man  den  aus  sol¬ 
chen  stark  wasserhaltigen  Brennstoffen  entstandenen  Gasen  das 
Wasser  entzieht.  Dieses  kann  sehr  leicht  durch  starke  Abkühlung 
der  Gase  geschehen.  Zu  diesem  Zwecke  kann  man  die  Gase  durch 
ein  System  von  Blechröhren  treiben,  in  denen  sich  dieselben  stark 
abkühlen,  so  daß  sich  das  ausgeschiedene  Wasser  in  den  Kanälen 
sammelt  und  aus  diesen  ausgepumpt  oder  abgeleitet  werden  kann. 
Vollkommener  erfolgt  die  Abscheidung  des  Wassers  aus  den  Gasen, 
wenn  man  dieselben  durch  einen  Kondensturm  leitet,  der  mit  geeig¬ 
netem  Füllmaterial  ausgefüllt  ist  und  beständig  von  kaltem  Wasser 
berieselt  wird.  Hierbei  erfährt  natürlich  der  Zug  der  Gase  eine  sehr 
bedeutende  Reibung  bezw.  Verzögerung,  so  daß  die  Gase  mecha¬ 
nisch  nach  dem  Verbrauchsorte  getrieben  werden  müssen.  Man 
wird  also  hier  den  Gang  der  Generatoren  durch  ein  Luftgebläse 
beleben  müssen.  Durch  derartige  Gastrocknungsanlagen  läßt  sich 
auch  gleichzeitig  eine  Reinigung  der  Gase  herbeiführen. 

Für  große  Betriebe  erscheint  es  vorteilhaft,  alle  Gaserzeuger 
in  einer  großen  Anlage  zu  vereinigen,  wobei  auch  die  Nebengewin¬ 
nung  von  Ammoniak  aus  dem  Gaswasser  ins  Auge  zu  fassen  wäre. 

Die  schon  oft  erwähnte  Tatsache,  daß  sich  eine  aus  einigen 
großen  Öfen  bestehende  Gaserzeugungsanlage  sowohl  in  der  Anlage 
als  auch  im  Betriebe  ganz  bedeutend  billiger  stellt,  als  eine  aus  meh¬ 
reren  kleineren  Generatoren  bestehende,  verdient  auch  hier  wieder 
mit  in  Erinnerung  gebracht  zu  werden- 

Das  Vorhandensein  von  Wasser  im  Brennstoff  steht  zunächst 
schon  der  Entzündbarkeit  derselben  im  Wege,  denn  es  kann  kein 
Brennstoff  eher  vergasen,  bevor  nicht  das  in  ihm  vorhandene 
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Wasser  verdampft  wurde,  was  natürlich  immer  nur  auf  Kosten  des 
Brennstoffes  selbst  geschehen  kann.  Zur  Verdampfung  eines  Liters 
Wasser  von  100°  C  sind  623  Wärmeeinheiten  notwendig;  wenn  nun 
ein  Brenntoff  mit  50  i.  H.  Wassergehalt  vergast  werden  soll  und 
man  annimmt,  daß  zum  Betriebe  eines  Ofens  innerhalb  24  Stunden 
etwa  10  000  kg  Kohlen  verbraucht  werden  sollen,  so  würden  zur 
Verwandlung  der  darin  enthaltenen  5000  kg  Wasser  in  Dampf 
allein  schon  ungefähr  1000  kg  Kohle  mit  einer  Heizkraft  von  3000 
Wärmeeinheiten  aufzuwenden  sein.  Mit  dem  Verdampfen  ist  jedoch 
die  schädliche  Wirkung  des  Wassers  noch  nicht  beseitigt;  denn  in 
den  Gasen  befindet  sich  ja  immer  noch  der  Wasserdampf  und  drückt 
den  Heizwert  derselben  herab,  weil  die  Gase  dadurch  ganz  bedeu¬ 
tend  verdünnt  werden.  Die  innerhalb  24  Stunden  den  Feueiungs- 
raum  durchziehenden  5000  kg  Wasserdampf  würden  einen  Raum 
von  etwa  8400  cbm  einnehmen,  denn  ein  Raummeter  Wasserdampi 
wiegt  bei  gewöhnlichem  Druck  und  gewöhnlicher  Temperatur  etwa 
0,59  kg. 

Diese  im  Verhältnis  zur  aufgewendeten  Brennstoffmenge  ganz 
bedeutenden  Dampfmengen  durchziehen  den  Ofen  dauernd  als  völlig 
wertlose  tote  Gase  und  entziehen  dem  Ofen  fortwährend  bedeutende 
Wärmemengen,  indem  sie  auf  Kosten  der  im  Ofen  vorhei  i  sehenden 
Wärme  dauernd  dampfförmig  erhalten  werden  müssen.  Wenn  mau 
nun  erwägt,  welche  bedeutende  Rolle  eine  hohe  I  emperatui  z.  B. 
beim  Schmelzen  von  Glas  spielt,  so  wird  man  ermessen,  wie  überaus 
hinderlich  das  Vorhandensein  von  Wasser  in  solchen  Fällen  ist,  und 
wird  es  begreiflich  finden,  wenn  man  mitunter  der  teuren  Steinkohle 
den  Vorzug  gibt;  man  wird  es  aber  auch  gleichzeitig  zu  würdigen 
wissen,  welchen  großen  Wert  es  vielfach  haben  würde,  wenn  man 
auf  einem  der  vorgeschlagenen  Wege  dem  Brennstoff  auch  nur  ei¬ 
nen  Teil  des  Wassers  entzöge. 


Verein  Deutscher  Fabriken 

Produkte  E.  V. 

ÜÄGtjjsL ...  I - 

Nach  der  Frühstückspause  kam  der  technische  Teil  der  1  ages- 
ordnung  an  die  Reihe.  Er  wurde  mit  einem  Lichtbildervortrag  des 
Herrn  Dr.  Endell  (Berlin) 

Über  die  Konstitution  der  Dinassteine 

eingeleitet.  Der  Redner  gab  zunächst  einen  kurzen  Abriß  der  Unter¬ 
suchungen  und  Arbeiten,  die  bisher  über  Dinassteine  vorliegen, 
und  wandte  sich  dann  seinen  eigenen  Beobachtungen  zu.  Die  Konsti¬ 
tution  der  Dinassteine  ist  einer  Wandlung  unterworfen  und  jedes¬ 
mal  verschieden,  je  nachdem  die  Dinassteine  im  gebiannten,  vei- 
kaufsfertigen  Zustand  nach  1Ü  oder  50  überstandenen  Chargen  im 
Siemens-Martin-Stahlofen  oder  gar  im  geschmolzenen  Zustand  un¬ 
tersucht  werden.  Da  sie  zu  95  Hundertsteln  aus  Kieselsäure  beste¬ 
hen,  geht  der  Vortragende  kurz  auf  deren  Zustandsänderungen  bemi 
Erhitzen  ein.  Quarz  wandelt  sich  bei  etwa  100ÜU  in  Tridymit  um 
unter  einer  Volumenzunahme  von  14,2  v.  H.  Bei  etwa  1450°  wird 
er  nach  den  neuesten  Untersuchungen  des  Vortragenden  isotrop 
amorph,  ohne  jedoch  seine  Viskosität  zu  verändern,  aber  unter  wei¬ 
terer  Volumenvermehrung  von  5,8  v.  H.  Bei  längerem  Erhitzen  auf 
1200—1400°  entglast  das  „feste  Quarzglas“  zum  Teil  wieder  zu  Tri¬ 
dymit  unter  gleichzeitiger  entsprechender  Volumenverminderung. 
Seine  Viskosität  verändert  Quarz  erst  über  1600°,  also  jenseits  des 
Schmelzpunktes  von  weichem,  kohlenstoffarmem  Eisen,  und  zwar 
ganz  allmählich.  Das  flüssige  Quarzglas  entglast  dann  später  zu  Cri- 
stobalit,  der  dritten  polymorphen  Modifikation  der  Kieselsäure.  Ein 
Volumenunterschied  zwischen  dem  festen  und  flüssigen  Quarzglas, 
sowie  zwischen  Tridymit  und  Cristobalit  besteht  nicht-  Diese  Ei- 
scheinungen  finden  sich  in  Dinassteinen  wieder  und  verursachen  das 
Wachsen  der  Steine  im  Martinofen.  An  einer  Reihe  von  mikrophoto- 
graphien  werden  die  einzelnen  Etappen  im  Leben  der  Dinassteine 
erläutert.  Gleichzeitige  Versuche  an  Dinasquarziten,  die  auch  mi¬ 
kroskopisch  untersucht  wurden,  ergaben  dieselben  Vorgänge.  Zum 
Schluß  ging  der  Vortragende  noch  kurz  auf  die  Verwendbarkeit 
von  Quarziten  verschiedenen  geologischen  Ursprungs  zur  Dinas¬ 
steinfabrikation  ein.  Die  Beobachtung  von  P.  T.  Holmquist  konnte 
bestätigt  werden,  daß  sich  solche  Quarzite,  die  Gebirgsdruck  aus¬ 
gesetzt  waren  und  daher  unter  dem  Mikroskop  undulöse  Auslö¬ 
schung  zeigen,  zu  den  groben  Magerungskörnern  nicht  eignen,  da 
man  mit  Recht  befürchten  muß,  daß  sie  später  beim  Brennen  in 
Grus  zerfallen. 

Den  nun  folgenden  Bericht  aus  dem  Vereinslaboiatorium  er¬ 
stattete  Herr  Dr.  Hirsch  (Berlin).  Er  sprach  über 


feuerfester 

(Schluß.) 


Feststellung  des  Angriffs  verschlackend  wir¬ 
kender  Stoffe  auf  Schamotte. 


Der  leitende  Gedanke  des  Vortrages  war,  der  Schlackenprüfung  eine 
anerkannte  Stelle  unter  den  üblichen  Bewertungsbestimmungen 
von  Schamottefabrikaten  zu  verschaffen.  Der  Redner  knüpfte  an  den 
bisherigen  Kampf  des  Vereins  gegen  die  analytischen  Fesseln  so¬ 
wie  die  übermäßige  Betonung  der  Feuerfestigkeit  an  und  zeigte  in 
Wort  und  Bild,  wie  bequem  die  Schlackenprüfung  bei  zweckmäßiger 
Ausführung  ermöglicht,  die  Vorzüge  eines  feuerfesten  Mateiials  so¬ 
wie  seinen  Wert  für  den  gerade  vorliegenden  Zweck  in  das  i echte 
Licht  zu  stellen.  Nach  Besprechung  der  Literatur  über  Schlacken¬ 
versuche  führte  der  Vortragende  eine  einfache  Prüfungsweise  voi, 
die  außerordentlich  sinnfällige  Ergebnisse  liefert-  Er  schlug  vor,  aus 
den  zu  prüfenden  Massen  Körper  herzustellen,  die  bereits  bei  dei 
Anfertigung  mit  einer  tiefen  Grube  versehen  sind,  in  die  später  die 
Verschlackungsstoffe  hineinkommen,  und  die  Proben  nach  deren 
Einbrennen  durchzuschneiden,  ln  Lichtbildern  wurde  der  Angriff 
von  Kalk,  Zement,  Asche  und  verschiedenen  metallurgischen  Schlak- 
ken  vorgeführt.  Die  im  Chemischen  Laboratorium  für  Tonindustrie 
zur  Erprobung  des  Verfahrens  vorgenommenen  Versuche  erstreck¬ 
ten  sich  auf  fünf  tonerdereiche  Massen,  die  in  verschieden  hoher 
Hitze  vorgebrannt  waren.  Dadurch  konnte  auch  gezeigt  werden, 
welchen  Einfluß  unter  Umständen  die  Brennglut,  der  die  feuerfesten 
Waren  bei  der  Herstellung  ausgesetzt  werden,  auf  die  Schlackenbe¬ 
ständigkeit  ausübt.  Eingehend  hatte  sich  der  Vortragende  mit  dem 
Angriff  von  Kalk  und  Zement  beschäftigt.  Er  machte  die  interessante 
Beobachtung,  daß  beide  Angriffsstoffe  eine  Schmelzmasse  von 
gleicher  Zusammensetzung  zu  bilden  suchen,  daß  also  für  Kalk  ein 
bestimmter  Sättigungsgrad  besteht.  Zum  Schluß  wurden  die  Um¬ 
wandlungen,  die  die  Angriffsstoffe  in  der  Schamottemasse  verur¬ 
sachen,  im  mikroskopischen  Bild  gezeigt.  Mit  Hilfe  eines  Projekti- 
ons-Mikroskopes  warf  der  Vortragende  Bilder  von  Dünnschliffen 
der  von  Schlacken  durchsetzten  Schamotteteile  im  gewöhnlichen 
und  polarisierten  Licht  an  die  Wand  und  vermittelte  dadurch,  be¬ 
sonders  dank  der  auftretenden  verschiedenen  Färbungen,  in  äußerst 
treffender  Weise  das  Verständnis  für  die  lösende  und  zerstörende 
Wirkung  von  Kalk,  Zement  und  Kupolofenschlacke  auf  Schamotte, 
gegenüber  der  teilweise  größeren  Beständigkeit  von  Quarz. 

Alsdann  folgte  ein  Vortrag  des  Herrn  Direktor  Adolf  Pohl 
(Charlottenburg)  über  den 

Stand  der  heutigen  Quarzglas-Verwendung 
in  der  Industrie. 


Der  Redner  begann  mit  einigen  geschichtlichen  Daten.  Quarzglas 
ist  zuerst  um  19U0  im  Knallgasgebläse  hergestellt  worden.  Seit  1902 
wurde  es  im  elektrischen  Ofen  erschmolzen  und  vor  dem  Knallgas¬ 
gebläse  verarbeitet.  Die  größten  Schwierigkeiten  verursacht  hierbei 
die  schnelle  Erkaltung,  durch  die  die  Formgebung  sehr  beschränkt 
ist.  1907  gelang  es  zuerst,  größere  Geräte  herzustellen.  1909  wurde 
die  Deutsch-englische  Quarzglas-Gesellschaft  gegründet,  von  deren 
Erzeugnissen  eine  Mustersammlung,  Schalen,  Röhren,  Schlangen, 
Destilliergefäße,  Muffeln  und  kleine  Laboratoriumsgeräte,  im  Saale 
aufgestellt  war.  Besonderes  Aufsehen  erregten  eine  große  Kühl¬ 
schlange  und  ein  7  m  langes  Rohr.  Die  Schmelzung  des  Quarzes  ge¬ 
schieht  jetzt  in  drehbaren  Öfen,  deren  Arbeitsweise  an  ausgehängten 
Skizzen  erläutert  wurde.  Die  Quarzmasse  wird  bei  horizontaler 
Stellung  des  Ofens  um  einen  Graphitstab  geschmolzen,  durch  Dre¬ 
hen  in  die  senkrechte  Lage  herausgebracht,  mit  einer  Düsenzange 
erfaßt  und  dann  schnell  mit  Preßluft  zum  Gefäß  aufgeblasen.  Röhren 
können  gezogen  werden.  Mit  Hilfe  einer  besonderen  Arbeitsweise 
gelingt  es,  eine  schützende  Glasurhaut  zu  erzeugen.  Die  Überlegen¬ 
heit  des  Quarzglases  vor  anderen  feuerfesten  Stoffen  ist  durch  sei¬ 
nen  geringen  Ausdehnungskoeffizienten  begründet.  Dieser  ist  im 
Vergleich  mit  Glas  und  Porzellan  aus  folgender  Zusammenstellung 
zu  entnehmen: 


Bergkristall  in  der  Hauptachse 
Bergkristall  senkrecht  dazu 
Geschmolzener  Quarz 
Gewöhnliches  Glas 
Jenaer  Zinkboratglas 
Weißes  Thüringer  Glas 
Porzellan  (Berlin) 


0,00  000  781 
0,00  001  419 
0,00  000  059 
0,00  000  883 
0,00  000  336 
0,00  000  938 
0,00  000  314 


Infolge  des  geringen  Ausdehnungskoeffizienten  widersteht  das 
Quarzglas  schroffstem  Temperaturwechsel-  Seine  chemische  Natur 
bedingt  die  hohe  Säurebeständigkeit;  nur  Flußsäure  und  Phosphor¬ 
säure,  letztere  oberhalb  400°  C.,  greifen  es  an-  Das  Erweichen  be¬ 
ginnt  erst  oberhalb  1500°  C.  Zurzeit  werden  besonders  Laboratori¬ 
umsgeräte,  Schalen,  Kolben,  Schiffchen,  Tiegel,  Muffeln,  Röhren  und 
Geräte  für  die  Säureindustrie  gefertigt,  z  B  Konzentrationsgefäße 
für  Schwefelsäure  und  Destillierapparate  für  Salpetersäure. 
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Inzwischen  war  die  Zeit  so  vorgeschritten,  daß  der  nächste 
Redner,  Herr  Diplom-Ingenieur  Wettich  (Leipzig),  der  einen  Vortrag 

Moderne  Tran  Sportanlagen 
in  der  Ziegel-,  Ton-  und  Zementindustrie  angemeldet  hatte,  sich  mit 
einer  kurzen  Erläuterung  seiner  zahlreichen  farbigen  Lichtbilder 
begnügte.  Diese  stellen  verschiedene  in  der  keramischen  Industrie 
vorkommende  Transporteinrichtungen  für  Vertikal-  und  Horizontal¬ 
förderung,  Seilbahnen,  elektrische  Hängebahnen,  Kabelkrahne,  Grei¬ 
fer,  dar.  Es  handelte  sich  dabei  um  Anlagen,  die  von  der  Firma 
Adolf  Bleichert  &  Co.  (Leipzig)  ausgeführt  sind. 

Den  Schluß  der  Tagesordnung  bildete  e'n  Vortrag  der  Herren 
Dr.  Beck  und  Schnabel  über  das 

Schnabelsche  Erhitzungsverfahren. 

Über  das  Prinzip  dieses  neuen  von  der  Thermotechnischen 
Gesellschaft  verwerteten  Verfahrens  zur  Erzeugung  hoher  Tempe¬ 
raturen  hat  Herr  Dr.  Stoermer  im  vorigen  Jahre  an  gleicher  Stelle 
berichtet.  Die  Verbrennung  gepreßten  Gases  und  gepreßter  Luft 
findet  in  einer  porösen  Masse  aus  Quarz  oder  Tonerde  statt.  Durch 
die  hemmende  sowie  katalytische  Wirkung  der  als  Herd  dienenden 
porösen  Körper  wird  e:ne  ganz  intensive  Energieaufspeicherung 
auf  kleinem  Raum  bewirkt-  Es  können  Temperaturen  bis  zu  2100° 
C.  erreicht  werden.  Eine  Flammenbildung  darf  nicht  auftreten. 
Durch  Versuche  wurde  der  schnelle  Temperaturanstieg,  den  d  e 
neue  Erhitzungsweise  ermöglicht,  vorgeführt  und  in  einem  Ver¬ 
suchsofen  in  ganz  kurzer  Zeit  Stahl  geschmolzen.  Außerdem  waren 
Laboratoriumsöfen  aufgestellt.  In  der  Prax's  soll  das  Verfahren  zu¬ 
nächst  für  Stahlraffinierung,  Ofenheizung  und  zum  Brennen  von 
Schamotte  ausgenutzt  werden.  In  letzterem  Falle  bildet  das  Brenn¬ 
produkt  gleichzeitig  die  poröse  Aktivierungsmasse. 

IBei  dieser  reichhaltigen  Tagesordnung  fand  die  Sitzung  erst 
um  6  Uhr  ihren  Schluß.  Für  die  lange  Zeit  entschädigte  dann  Mit¬ 
glieder  und  Gäste  das  schöne  Festessen  im  Elite-Hotel 


Rückblick  auf  die  Curiner  Welt¬ 
ausstellung. 

Von  B.  G.  Dell  Vecchio. 

(Fortsetzung.) 

Eine  andere  Kunsttöpferei  und  Fliesenfabrik,  die  Pilkington  Tile 
and  Pottery  Co.,  A--G.,  in  Clifton  Junction  bei  Manchester  zeigte 
eine  große  Fülle  ihrer  „Lancastrian  lustred  Pottery“,  in  großem 
Farbenwechsel.  Direktor  dieser  Fabrik  ist  seit  15  Jahren  W.  Burton, 
der  Vorsitzende  des  Verbandes  der  Tonindustriellen  Englands.  Bei 
seinen  künstlerischen  Bestrebungen,  Formen  und  Verzierungen  in 
neue  Bahnen  zu  lenken,  wurde  er  durch  namhafte  Künstler,  w'e 
Lewis  Day,  Walter  Crane,  Gordon  Forsyth,  John  Chambers  unter¬ 
stützt.  So  vielseitige  Farbtönungen,  hell  und  dunkel,  glatt  einfarbig, 

geflammt  mit  Lüster,  sah  man  bei  keinem  anderen  Fabrikanten  in 
dieser  Gruppe. 

Josiah  Wedgwood  &  Sons.  A-G„  zu  Etruria,  Stoke-on-Trent 
hatten  die  Ausstellung  sehr  reich,  man  kann  sagen  in  h:storischer 
Richtung  beschickt,  denn  die  Fabrik  wurde  1760  von  J.  Wedgwood 
und  seinem  wohlhabenden  Freund  Bentley  als  Steingutfabrik  ge¬ 
gründet  und  zählt  noch  heute  zu  den  berühmtesten  kunstkerami- 
-chen  Werkstätten  der  Welt,  deren  alte  Arbeiten  sehr  hohe  Preise 
erzielen.  Deshalb  reproduziert  die  Fabrik  auch  d:ese  Kunstwerke 
aus  dem  18.  Jahrhundert,  wie  Kaffee-  und  Teesätze  in  „Queens 
~a,e  .  Man  sah  ferner  Arbeitet1  in  d°r  vielberühmten  „Egyptienne“ 
mippen,  Büsten,  Gemmen  wie  auch  Figurales  in  Basaltmasse.’ 
Leuchter,  Blumentöpfe,  Schreibzeuge  in  Nachahmung  von  Marmor, 
Jaspis,  Porphyr,  Achat,  Serpentin;  auch  einige  Stücke  des  vielge¬ 
nannten  „Creame  colour“-Services,  das  1775  für  die  Kaiserin  von 
Rußland  angefertigt  wurde.  Mit  größter  Vollendung  wird  noch  immer 
--Jasper“  aus  Baryt,  Feldspat  und  Ton  hergestellt  in  trefflichen 
iedergaben  von  Prachtvasen,  Medaillons,  Portraitköpfen,  Arbei- 
en,  von  denen  das  Kensmgton-Museum  die  größte  Sammlung  be¬ 
sitzt.  Werden  diese  altberühmten  Wedgwood-Arbeiten  von  anderen 
englischen  Firmen  nachgeahmt,  so  sind  dieselben  durch  ihre  Min¬ 
derwertigkeit  leicht  zu  erkennen.  Daß  die  Werke  noch  heute  auf 
großer  technischer  und  künstlerischer  Höhe  stehen,  bewiesen  die 
nQuesten  Arbc’ten,  wie  das  moderne  Service  mit  dem  feinen  Ei¬ 
chenblätterdekor,  den  Reben  und  Trauben.  Durchbrochene  Stein¬ 
gut-  und  Porzellankörbe  wurden  ebenfalls  zuerst  von  Wedgwood 
angefertigt.  Die  vielseitige,  gut  aufgestellte  Schau  erfreute  sich  we¬ 
gen  ihrer  vornehmen  Eigenart  starker  Beachtung. 

Mehr  praktische  Ziele  verfolgt  die  Cauldon  Co.,  A.-G.  in  Stoke- 


on-Trent,  die  Porzellangeschirr,  namentlich  für  Hotels  und  den 
vT  feineren  Haushalt,  feines  Irdengeschirr,  wie  Teekannen,  und  feuer- 
;  sicheres  Kaffee-  und  Teegeschirr  zeigte.  Zu  dieser  Gruppe  der  Ge¬ 
brauchswaren  zählt  auch  die  Irdengeschirrfabrik  von  Ch.  Collard  & 
Co.,  A.-G.,  zu  Poole,  die  sich  durch  flotte  Formen  und  schöne  Glasu¬ 
ren  auszeichnete.  W.  L.  Baron  in  Barnstaple  bot  Kunstfayencen  mit 
Handmalerei  und  nettes  Kinderspielzeug.  Die  Grindley  Hotel  Ware 
Co.  erzeugt  gutes,  geschmackvoll  verziertes  Hotelgeschirr  in  Stein¬ 
gut  und  Porzellan-  Auch  die  ersten  Spezialisten  in  der  Herstellung 
von  feinen  Kaffee-,  Tee-  und  Schokoladesätzen,  Zucker-  und  Marme¬ 
ladegefäßen  in  Porzellan  und  Steinzeug,  Gibson  <5c  Sons  Ltd.  zu 
Burslem,  waren  mit  einer  großen  Wahl  dieser  geschmackvollen 
Nutzgeschirre  erschienen,  von  denen  die  Kobaltservice  mit  matten 
Goldhenkeln,  wie  die  Riesenkanne  in  Dunkelkobalt  mit  aufgelegten 
vergoldeten  Chrysanthemen  und  Blattwerk,  besonders  hervorge¬ 
hoben  seien. 

In  die  Gruppe  kunstkeramischer  Fabriken  gehört  wieder  The 
Ashlev  Potters  Guild,  e:ne  Töpfervereinigung  zu  Burton  on  Trent, 
die  mit  ausgezeichneten  Kunstglasuren  erschienen  war,  von  denen 
das  schöne  feurige  Violett  besonders  hervorgehoben  sei.  Sowohl 
Nutzgescfrrre  wie  Miniatiiren  in  Porzellan  führte  in  sehr  guter  Aus¬ 
führung  die  Crown  Staffordshire  Porcelain  Co.,  Ltd.  zu  Fenton  vor, 
die  in  den  Miniatiirtöpfereien  als  K'nderspielzeug  besonders  gut 
eingearbeitet  ist.  Die  alte  Firma  J.  Ashworth  &  Bros,  zu  Hanley 
Lot  mit  ihren  irisierenden  Feintöpfereien  unter  der  Handelsmarke 
..Lustrosa“  und  „Estrella“  eine  bemerkenswerte  Leistung;  nament¬ 
lich  in  Perlmutter-  und  Silberlüster,  dem  geflammten  Türkis-,  Dunkel¬ 
blau-  und  Purpurlüster.  Eine  andere  Spezialität  sind  die  Nachbildun¬ 
gen  von  dem  am  Ende  des  18.  Jahrhunderts  viel  beliebten  Mason- 
porzellan  mit  Malereien  chinesischer  Art. 

Die  älteste  Firma  der  englischen  Abteilung,  W.  Adams  &  Co-, 
wurde  zu  Tunstall  1657  gegründet.  Es  ist  eine  wirklich  nationale 
Kunsttöpferei,  d:e  festes  Jasper  und  schwarzen  Basalt  mit  netten 
Drucken  erzeugt,  ferner  Halbporzellan,  das  sogenannte  Adams-Jas¬ 
per  mit  altenglischen  und  chinesischen  Dekors.  Die  Vine  Pottery, 
Birk,  Rawlins  &  Co.  zu  Stoke-on-Trent  erzeugen  das  feine  „Royal 
Pensindo  Porcelain“  mit  origmalen  Handmalereien,  die  sehr  selten 
w:ederholt  werden:  Platten,  Teller  mit  Architekturen,  unter  denen 
Venedig  mit  seinen  unerschöpflichen  Bauherrlichkeiten  einen  her¬ 
vorragenden  Platz  einnahm.  Auch  an  kleinen  humoristischen  Plasti¬ 
ken  fehlte  es  nicht,  die  so  manche  Übertreibungen  der  Zeit  in  treff¬ 
licher  malerischer  Behandlung  geißelten.  (Schluß  folgt.) 


Die  keramische  Industrie  im  Osten  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika. 


Von  Dr.-Ing.  H.  Quensell. 


(Fortsetzung.) 


East  Liverpool,  der  zweite  Hauptmittelpunkt  der  amerikani¬ 
schen  Keramindustrie,  macht  sich  als  solcher  schon  von  weitem  be¬ 
merkbar  durch  den  Anblick  der  vielen,  unseren  Kalköfen  gleichenden 
Brennöfen.  87  v-  H.  der  dortigen  Industrie  besteht  aus  Töpfereien, 
und  d;e  übrigen  13  v.  H.  beschäftigen  sich  mit  der  Herstellung  von 
Maschinen  usw-  für  diese. 

Ich  besichtigte  hier  zuerst  die  Dresden  Pottery  Co.,  an  dir1 
ich  durch  die  Rößler  &  Haßlacher  Chemical  Co.  in  New  York 
empfohlen  war,  welche  Firma  die  Farben  für  die  Glasurmalerei  lie¬ 
fert.  Die  Dresden  Pottery  Co.  fabriziert  semiporcelain,  dinnerware 
(Teller,  Tassen,  Schüsseln  usw.)  und  Geräte  für  Krankenhäuser.  Sie 
gebraucht  Tone  aus  Georgiai,  Kentucky  und  englischen  china  und 
ball  clay,  ferner  Quarz  und  Feldspat  aus  New  Jersey.  Die  Masse 
wird  in  gewöhnlicher  Weise  gemischt  und  drei  bis  vier  Monate 
faulen  gelassen;  sie  bekommt  einen  kleinen  Zusatz  von  Kobaltoxyd 
zum  Weißbrennen.  Die  Glasur  wird  hergestellt  aus  einer  Fritte,  d;e 
aus  Borsäure  und  Flint  gebrannt  und  gemahlen  wird:  ferner  aus 
Zinkoxyd,  Bleioxyd,  Calciumkarbonat  und  etwas  Ton.  Geformt  wer¬ 
den  die  Stücke  meist  nach  der  Schablone  mit  Maschinenbetrieb, 
größere  Kannen  und  Vasen  auch  in  Gipsformen  mit  der  Hand. 

Der  erste  Brand  (biseuit)  geschieht  in  sechs  Öfen  von  16  Fuß 
Höhe  und  Durchmesser  bei  Segerkege!  7—8;  die  Brenndauer  ist 
50  Stunden.  Gebrannt  wird  mit  Naturgas,  das  von  seinem  Produkti¬ 
onsgebiet  im  Staate  West  Virginia  über  hundert  Meilen  hergeleitet 
wird.  Jeder  Qfen  besitzt  9  Feuerungen  mit  je  3  Brennern,  die  rings 
um  den  Ofen  verteilt  sind.  Die  Flamme  steigt  an  den  Wänden  nur 
auf.  Gebrannt  wird  in  Kapseln,  die  aus  ball  clay  und  einem  Mage- 
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rungsmittel  hergestellt  und  bei  Segerkegel  8  gebrannt  sind.  Die 
Kapseln  erhalten  innen  eine  Glasur.  Das  Biskuit  wird  durch  Bürst¬ 
maschinen  gezogen  und  mit  der  Hand  glasiert. 

Der  Glasurbrand  findet  in  ähnlichen  Öfen  bei  Segerkegel  6 
statt;  er  dauert  24  Stunden.  Es  wurden  auch  viele  dekorierte  Stücke 
(decorated  porcelain)  hergestellt.  Das  Einbrennen  der  Farben  ge¬ 
schieht  in  4  Muffelöfen,  von  denen  je  zwei  zusammenstehen  und  ei¬ 
nen  gemeinschaftlichen  Schornstein  haben,  bei  1475°  Fahrenheit.  An 
jeder  Seite  sind  5  Feuerungen  mit  je  3  Bunsenbrennern.  Auch  die 
Dampfkessel  wurden  mit  Naturgas  geheizt. 

Auf  die  viel  gebrauchten  Abziehbilder  (Decalcomania),  die  von 
Deutschland  eingeführt  werden,  ist  neuerdings  der  Zoll  auf  das 
13fache  des  bisherigen  Satzes  erhöht  worden.  Daß  auf  diese  Weise 
die  keramische  Industrie  geschädigt  wird,  ist  umso  auffälliger,  als 
der  Präsident  Taft  bei  Erörterungen  über  die  Zolltarifrevision  einige 
Male  die  keramische  Industrie  als  diejenige  von  den  wenigen 
Branchen  bezeichnet  hat,  die  einer  besonderen  Berücksichtigung 
bei  der  Tarifrevision  wert  seien.  Man  übersieht  auch  bei  den  Zoll¬ 
erhöhungen  vollständig,  daß  Amerika  in  steigendem  Maße  selbst 
Feinerzeugnisse  ausführt  und  deshalb  auf  handelspolitische  Freund¬ 
schaft  des  Auslandes  mehr  angewiesen  ist- 

Mit  der  Herstellung  von  white  granite,  eines  steingutähnlichen 
Erzeugnisses,  beschäftigt  sich  die  in  ihrer  Art  bedeutendste  Fabrik 
der  Vereinigten  Staaten,  die  Knowles,  Taylor  and  Knowles  Potte- 
ries  Co.  in  East  Liverpool.  Hier  sah  ich  eine  sehr  ausgedehnte  Ver¬ 
wendung  des  Gießverfahrens.  Die  Masse  bereitet  man  in  üblicher 
Weise  vor;  nach  dem  Mahlen  und  Schlämmen  (mit  filtriertem  Was¬ 
ser)  filtriert  man  in  Filterpressen  und  lagert  die  Masse  fast  ein  Jahr 
in  besonderen  Räumen.  Die  in  mit  heißer  Luft  geheizten  Trocken- 
'  räumen  getrockneten  Stücke  werden  in  Kapseln  mit  Sandfüllung  ge¬ 
brannt;  nach  dem  Brande  wird  die  Ware  sorgfältig  abgebürstet  und 
der  hierbei  entwickelte  Staub  durch  Saugluft  entfernt  und  in  beson¬ 
dere  Kammern  geleitet.  Der  Glasurbrand  findet  wieder  in  Kapseln 
statt;  zum  Trennen  der  glasierten  Flächen  benutzt  man  runde  Zwi¬ 
schenlagen.  Bemalte  Stücke  werden  noch  ein  drittes  Mal  gebrannt. 

Meist  finden  Schmelzfarben,  die  in  kleinen  Muffelöfen  einge¬ 
brannt  werden,  Verwendung;  blaue  und  graue  Unterglasurfarben 
werden  weit  weniger  gebraucht.  Eine  nur  allzureichlich  angewandte 
billige  Vergoldung  erhöht  nicht  gerade  den  Reiz  der  Fabrikate,  im 
übrigen  aber  sahen  sie  recht  sauber  aus.  Die  Glasur  zeigte  einen 
schönen  Glanz.  Das  Biskuit  für  das  white  granite  ist  nicht  porös, 
sondern  von  dichtem,  gesintertem  und  völlig  undurchsichtigem 
Scherben.  Feinere  Tafelgeschirre  und  handgemalte  Porzellanwaren 
werden  in  großem  Maßstabe  fabriziert,  die  Hauptart'kel  sind  jedoch 
gewöhnliche  Hausgeschirre  und  Tafelservice,  ebenso  Einrichtungen 
für  Hotels. 

(Schluß  folgt.) 

Emailliertes  Kochgeschirr  und  Verfahren 
zu  dessen  Herstellung. 

Um  auf  guß-  und  schmiedeeisernen  Waren,  insbesondere  Koch¬ 
geschirren,  welche  schroffen  Temperaturwechseln  und  chemischen 
Einflüssen  ausgesetzt  sind,  einen  dauerhaften  Emailiiberzug  zu  er¬ 
zielen,  ist  man  heute  allgemein  dazu  übergegangen,  mindestens 
zwei  Überzüge  nacheinander  aufzuschmelzen,  nämlich  eine  streng¬ 
flüssigere  Grundmasse  und  eine  leichtflüssigere  Deckmasse.  Man 
gewinnt  dadurch  einen  Gesamtüberzug,  der  fest  auf  dem  Eisen  haf¬ 
tet,  ein  glänzendes  Aussehen  von  weißer  oder  lichter  Farbe  ohne 
Risse  zeigt  und  auch  nicht  abspringt.  Ganz  besonders  geschätzt  wird 
das  sogenannte  Majolikaemail,  ein  leichtschmelzendes  Bleiemail 
von  hohem  Glanz.  Wegen  des  hohen  Bleigehalts  kann  man  aber 
diese  Emailart  für  Küchengeschirre  nicht  verwenden. 

Ein  den  Olsberger  <5c  Altenbekener  Eisenwerken  Caspar  Kropff 
in  Olsberg  i.  W-  durch  D.  R.  P.  244  389  geschütztes  Verfahren  be¬ 
ruht  auf  den  Gedanken,  dieses  beliebte  glänzende  Email  auch  für 
Küchengeschirre  in  der  Weise  nutzbar  zu  machen,  daß  nur  die  Au¬ 
ßenseite  des  Geschirrs  damit  überkleidet,  die  mit  den  Speisen  in  Be¬ 
rührung  tretende  Innenfläche  dagegen  mit  einem  bleifreien  Emad 
überzogen  wird.  Das  diesen  Gedanken  verwirklichende  Verfahren 
besteht  im  wesentlichen  darin,  daß  das  zu  emaillierende  Geschirr 
zunächst  auf  der  Innenseite  und  auf  der  Außenseite  mit  einer  ge¬ 
eigneten  Grundmasse  belegt  und  diese  Grundmasse  eingebrannt 
wird,  danach  die  Innenseite  mit  einer  Deckmasse  versehen,  diese 
Deckmasse  getrocknet  und  bis  zu  schwacher  Rotglut  gebrannt  wird, 


worauf  als  Deckmasse  auf  die  glühende  Außenseite  ein  Majolika¬ 
email  in  trockener  Form  aufgebracht  und  nunmehr  das  Geschirr 
nochmals,  und  zwar  bis  zum  Garwerden  der  beiden  Deckmassen, 
fertig  gebrannt  wird.  Zwischen  dem  Aufbrennen  der  Grundmasse 
und  der  Deckmasse  kann  man  natürlich  auch  noch  Zwischen-  oder 
Mittelmassen  einbrennen,  d.  h.  es  läßt  sich  das  Verfahren  in  zwei 
oder  mehreren  Brennoperationen  durchführen.  Anstatt  trockener 
Deckmasse  kann  man  aber  auch  eine  nasse  Majolikadecke  auf  die 
eingebrannte  Grundmasse  oder  Zwischenmasse  aufbringen.  In  die¬ 
sem  Falle  würde  die  Zwischenbefeuerung  in  Fortfall  kommen.  In 
jedem  Falle  wird  nach  dem  Aufbringen  der  Majolikadeckmasse  das 
Geschirr  nochmals  in  den  Ofen  eingesetzt  und  bis  zum  Garwerden 
der  inneren  und  der  äußeren  Deckmasse  gebrannt. 

Das  hier  beschriebene  Verfahren  gibt  Veranlassung  zu  ver¬ 
schiedenen  Bedenken.  Zunächst  erscheint  es  nicht  ausgeschlossen, 
daß  beim  Aufpudern  oder  nassen  Aufträgen  des  Majolikaemails  et¬ 
was  von  dem  bleihaltigen  Email  auf  d;e  Innenfläche  gelangen  kann; 
auch  bei  sorgfältiger  Überwachung  der  Emailaufträger  dürfte  dies 
nicht  streng  vermieden  werden  können.  Sodann  ist  zu  bedenken,  daß 
sich,  wie  die  Erfahrung  in  keramischen  Betrieben  gelehrt  hat,  beim 
Aufschmelzen  bleihaltigen  Emails  stets  etwas  Bleioxyd  verflüchtigt, 
das  sich  an  den  Muffelwandungen  und  auch  an  dem  Innenemail 
niederschlägt.  Das  an  sich  bleifreie  Innenemail  wird  demnach  leicht 
schwach  bleihaltig  werden,  und  es  ist  sehr  fraglich,  ob  das  auf  diese 
Weise  in  das  Innere  der  Kochgefäße  gelangende  Bleioxyd  bei  der 
kurzen  Brenndauer  so  fest  gebunden  wird,  daß  es  in  den  Küchen¬ 
säuren  unlöslich  ist-  Es  ist  vielmehr  nicht  ausgeschlossen,  daß  sich 
gerade  die  Oberfläche  des  Innenemails  mit  ungenügend  gebundenem 
Bleioxyd  anreichert,  so  daß  ein  so  hergestelltes  Geschirr  bei  der 
Prüfung  auf  Blei  zu  Beanstandungen  Anlaß  gibt. 

Aber  auch  wenn  diese  Bedenken  nicht  stichhaltig  sein  sollten, 
bleibt  die  Verarbeitung  bleihalt  ger  Emails  wegen  des  möglichen 
Auftretens  von  Bleierkrankungen  unter  den  Arbeitern  bedenklich. 
In  absehbarer  Zeit  werden  für  Betriebe,  in  denen  bleihaltige  Emails 
hergestellt  oder  verarbeitet  werden,  jedenfalls  gesetzliche  Vor¬ 
schriften  erlassen  werden,  die  unter  Umständen  sehr  lästig  sein 
können. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

4a.  Sch.  37  846.  Lampenglais  für  Hänge-Gasglühlicht,  am  obe¬ 
ren  Ende  mit  Ausbuchtungen  zum  Aufhängen  versehen.  Schott  & 
Gen.,  Jena.  8.  3-  11. 

4b.  B.  63  757.  Beleuchtungskörper  zum  Mischen  verschiedener 
Lichtstrahlen.  Rudolf  Brecht,  Stuttgart,  Rotebühlstr.  123.  7.  7.  11- 

4b.  C.  19  805.  Linse  mit  achsialer  Öffnung  für  die  Lichtquelle. 
William  Thomas  Coulson,  Penge,  Engl.  17.  9.  10. 

54g.  B.  64  747.  Glaskasten.  Carl  Barth.  Neu  Isenburg  b.  Frank¬ 
furt  a.  M.  9.  10.  11. 

64a.  H.  55  274.  Verschluß  für  schäumende  Getränke  aufnehmen¬ 
de  Flaschen.  Adalbert  Hanzl,  Goldenhöhe,  Post  Platten  b-  Karlsbad 
i  Böhmen.  1.  9.  11. 

64a.  Sch.  38  983.  Trinkgefäß  mit  selbsttätig  öffnendem  und 
schließendem  Deckel.  Hermann  Schwandt,  Buttstädt  i.  Thür.  4.  8.  11. 

Erteilungen. 

4a.  246  516.  Scheibe  für  Laternen  und  Lampen.  Albert  Müller, 
Kirchhain,  Niederlausitz.  10.  3.  11.  M.  43  935. 

4b.  246  612.  Lampenglocken,  Lampenschirme  und  Reflektoren 
mit  Lichtfiltern.  Max  Weertz,  Bradford  Engl.  27.  5.  11.  W.  37  378. 

24c.  246  620.  Muffelofen  für  Beheizung  durch  gasförmigen  oder 
flüssigen  Brennstoff.  Frederick  Jacob  Nice,  Pontiac,  Michigan,  Ver. 
St.  A.  23.  2.  11.  N.  12  169. 

32a.  246483-  Vorrichtung  zum  Ziehen  von  Glas.  William  Windle 
Pilkington.  The  Hazels,  Prescot,  Lanc.,  Engl.  26.  8.  11.  P.  27  445. 

75d.  246  603.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Preßglasnach¬ 
bildung;  Zus.  z.  Pat.  246  198.  Franz  Hiiserich,  Elberfeld,  Hardtstr. 
13.  7.  11.  H.  54  848. 
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80a.  246  643.  Tonreiniger  mit  von  einem  Schutzkörper  getra¬ 
genem  unterteilten  Siebzylinder  und  in  diesem  umlaufender  För- 
uerschnecke.  Michael  Bohn,  Nagykikinda,  Ungarn.  13  1  10 

£>.  Do  74^. 


Zeitschriftenschau. 


Die  /.dtschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


der  Tonklammern,  des  Raffinier-Schiffchens  und  des  Tonstiefels. 

znr  Bescbre>ba"£  der  Herstellung  der  Glasschmelz¬ 
en  •  uh  das  Gießverfahren  über.  Wird  eine  beliebige  Ton-Scha- 

KesetT'Sdarnr'nw„°hCkenevrn  <?us,.ande  gemischt,  und  Wasser  zu- 
gesetzt,  das  Dr.  Webers  Verflussigungsmittel  Rhjmlin  gelöst  ent- 

durch  °?(m,8Ch  in,f°lse  der  Wirk“"«  des  Rhyolins  sclion 

-i!  n,,„,V  l  einer  Wassermenge,  wie  sie  sonst  zur  Her- 

Stellung  emer  steifen  knetbaren  Tonmasse  nötig  ist,  in  eine  fast 
waßrig-dunne,  tropfbar-flüssige  Masse  übergeführt.  Eine  Hafengieß- 
anlage  und  eine  Hafenstube,  wie  sie  von  dem  Deutsch-Englischen 
Syndikat  für  Schamottegießverfahren  (Dr.  Weber  &  Co.,  Schwep- 
mtz  i  Sa.)  gebaut  werden,  wird  im  Bilde  vorgeführt.  Das  Arbeits¬ 
verfahren  beim  Gießen  von  Glashäfen  wird  beschrieben,  ebenso  das 
1 rocknen  und  Brennen. 


Sprechsaal  Nr.  15  u.  16.  Selenglas.  Dipl. -Ing.  Fritz  Kraze 
erinnert  zunächst  daran,  daß  schon  vor  21  Jahren  F.  Welz  die  Ver- 
wendung  von  Selen  oder  eines  Gemisches  von  Selen  und  Cadmium¬ 
sulfid  zur  Herstellung  rosa-,  rot-  bis  orangefarbiger  Gläser  paten- 
bert  wurde.  Er  gibt  dann  einen  Satz  für  Korallrot  und  berichtet 
weiter  über  die  Patentierung  des  Verfahrens  zur  Herstellung  orange¬ 
gelben  Glases  mit  Selen  und  Uranoxyd  1893  und  die  im  gleichen 
Jahre  erfolgte  Patentierung  des  Verfahrens  zum  Rotfärben  von 
ülasrmt  Selemten  und  Seleniaten  von  Dr.  A.  Spitzer  (Wien).  Kraze 
gibt  den  Selenverbindungen  vor  dem  metallischen  Selen  den  Vor¬ 
zug,  weil  sie  hitzebeständiger  sind.  Durch  Vereinigung  von  Selen 
und  Selenverbindungen  mit  Gold,  Silber,  färbenden  und  trübenden 
Metalloxyden  und  Mineralien  erhielt  er  neue  Farbentöne.  Er  stellte 
dabei  fest  daß  Sauerstoff  abgebende,  also  das  Selen  zu  Selendioxyd 
oxydierende  _  Mineralien  die  Selenfärbung  infolge  vermutlich 
koHoider  Losung  des  Selendioxydes  im  Glase  stark  beein¬ 
trächtigen  oder  gänzlich  unmöglich  machen.  Setzt  man  dann 
ein  Reduktionsmittel  z.  B.  arsenige  Säure  zu,  so  schei¬ 

det  sich  elementares  Selen  amorph  aus  und  färbt  das  Glas 
rot.  Anwendung  von  Salpeter  bedeutet  wegen  dessen  oxy¬ 
dierender  Wirkung  Selenverschwendung.  Kraze  beschreibt  seine 
Versuche,  aus  denen  er  schließt,  daß  bei  der  Rotfärbung  des  Glases 
nicht  nur  rotes  elementares  Selen  in  Betracht  kommt,  sondern  auch 
Se  enide  rmtwirken,  vor  allem  Kaliumselenid.  Er  bespricht  dann  das 
^  eien  als  Entfärbungsmittel  des  durch  Eisenoxydul  grünlich  gefärb¬ 
ten  Glases,  wobei  einem  Gewichtsteil  FeO  0,000208  Gewichtsteile 
be  entsprechen.  Bei  seinen  Untersuchungen  über  die  Selenidbildung 
im  Glase  ist  Kraze.  wie  er  angibt,  von  Prof.  Kanichi  Kato  aus  Osaka 
unterstützt  worden.  Es  wurden  16  verschiedene  Gläser  deren  Zu¬ 
sammensetzung  angegeben  wird,  mit  selensaurem  Natron  oder  Se- 
en  versetzt.  Die  Versuche  zeigten,  daß  Kalikalkglas  nur  unter 
kräftig  reduzierender  Einwirkung  das  rotfärbende  Selen  ausschei¬ 
det,  solange  bis  die  Reduktion  beendet  ist,  ferner,  daß  Natronkalk- 
glas  sich  nicht  fur  die  Selenfarbung  eignet,  daß  man  im  Alkaüzink- 
jilikat,  das  sich  ge  b  färbte,  Zinkselenidbildung  annehmen  kann,  daß 
iei  saurem  Kalikalkglas  schon  mit  geringen  Selenmengen  kräftige 

; Rosafarbung  eintrat,  die  Färbung  durch  Erhöhung  des  Selengehaltes 
aber  nicht  kräftiger  wird,  daß  saures  Kabzinkglas  wohl  anfänglich 
n..  de.r  Durchsicht  außerordent!ich  schwach  rosastichig,  später  aber 
.anzlich  farblos  wurde,  also  zwar  e:ne  Begünstigung  der  Selen- 
otentwicklung  durch  die  höhere  Säurestufe,  aber  keine  färbende 
'»eienidbildung  stattgefunden  hatte,  daß  im  Gegensatz  hierzu  bei 
lern  ähnlich  zusammengesetzten  Kalibleisilikat  wieder  Gelbfärbung, 
tlso  Bleiselemdbildung  stattfand,  daß  Borsäure  die  Entwicklung  des 
elenrots  stark  beeinträchtigt,  daß  ein  Calciumphosphat  enthaltendes 
ilas  nicht  gefärbt  aber  durch  nochmaliges  Anwärmen  milchig  ge- 
i-ubt  und  im  auffallenden  Licht  hellblau  opalisierend  wurde,  daß 
luor  die  Bildung  des  Selenrots  energischer  verhindert  als  Bor- 
aure.  Phosphorsäure  und  Zinnsäure  und  daß  selenrote  getrübte 
Haser  bei  Gegenwart  von  Phosphorsäure,  Zinnsäure  und  Fluor  nicht 
eüngen.  Die  Versuche  sollen  fortgesetzt  werden. 

Die  Glashütte  Nr.  14  und  15.  E  m  a  i  1 1  e  -  W  i  s  s  e  n  s  c  h  a  f  t. 
ortsetzung.)  Eyer  hebt  die  Wichtigkeit  von  Zeit  zu  Zeit  vorge- 
ommener  Analysen  des  verwendeten  Feldspates  durch  einen  Che- 
uker  hervor  und  gibt  für  den  Emaillepraktiker  ein  Aushilfsverfah- 
-n  zur  Bestimmung  der  Feuchtigkeit  des  Feldspates  an,  die  nicht 
,ejL  Vs  Wa:?ser  >n  1  kff  Feldspat  betragen  soll.  Bei  der  nun 
»lgenden  Besprechung  des  Tones  wird  der  Wert  der  Tonerde  als 
eckstoff  und  die  Schädlichkeit  eines  zu  hohen  Eisengehaltes  der 
one  erwähnt-  Eine  Reihe  eisenarmer  Tone  werden  angeführt  Fer- 
n  T'rd  ?:erat®r1'  a,s  Mühlenzusatz  solchen  bildsamen  Ton  zu  wäh- 
ern  ecfe«e  Bddsarr|keit  nicht  den  Humusstoffen  verdankt.  Orga'- 
rnmr  u  vfe’  .n,immerbeimengungen  und  Quarzkörner  werden  als 
nadlich  bezeichnet.  Als  Erkennungszeichen  für  hochbildsame  To- 
51?  sicb  zum  Mühlenzusatz  eignen,  wird  ein  recht  speckiges 
an^e^eben,M  während  die  Analyse  den  Grad  der  Bildsam- 

icnu"Chf-MirPen^en  aßt‘  AnscbIuß  hieran  werden  außer  der  che- 
•sen  gefällten  Tonerde  noch  eine  Reihe  tonerdehaltiger  Mineralien 
naniit.  Sodann  wird  als  Emailflußmittel  der  Borax  besprochen. 

!  Bi.e  s  c,b  uIe  des  Hüttenmeisters  in  der  Glasin- 

LSQ,)nr‘e-  (Fortsetzung.)  Hans  Schnurpfeil  sagt  einiges  über  das 

1 S  ueur^0gen  der  Qlashafen  und  beschreibt  unter  Beigabe 
reanl/Sblldun8:e"  die  Bauart  des  Glashafens  mit  Hafenring 
ranzt,  des  geschlossenen  Hafens,  des  Hafens  für  Dauerbetrieb 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be* 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  75.  Teerölfeuerung.  Ich  bitte  um  Bekanntgabe  der  Er- 
. ah i  ungen  über  die  Vorteile  und  Nachteile  bei  der  Verwendung  von 
btemkohlenteeröl  zur  Befeuerung  eines  Rundofens  mit  überschla¬ 
gender  Flamme  für  Terrakotta-  oder  ähnliche  Fabrikation. 

Frage  76.  Ofen  für  Terrakotta.  Wer  baut  Rundöfen  mit 
uberschlagender  Flamme  für  Terrakotta-Fabrikation  mit  Steinkoh¬ 
len-  oder  Teerölheizung? 

Frage  77.  Trockenofen  für  Gegenstände  aus  Papiermasset 

Wie  muß  ein  Ofen  gebaut  sein,  um  Erzeugnisse  aus  Papiermasse  zu 
trocknen?  Der  Ofen  soll  einen  nutzbaren  Raum  besitzen  von 
etwa  2,5  m  Länge,  1,25  m  Breite  und  1.60  m  Höhe.  Der  Schorn¬ 
stein  hat  etwa  18  m  Höhe  und  einen  Durchmesser  von  40  cm  lich¬ 
ter  Weite. 

Frage  78.  Scharffeuerrot  für  Porzellan.  Wie  stellt  man 
Scharffeuerrot  unter  Glasur  für  Porzellan  her? 

Frage  79.  Rötliche  Porzellanmasse.  Wodurch  erhält  man 
eine  rosafarbige  Porzellanmasse? 

Frage  80.  Wolkige  altdeutsche  Ofenkacheln.  Woran  liegt 
es,  wenn  sich  bei  glatten  Eintrageschichten  und  glatten  Eckhalb- 
teilen  auffällige  Wolken  bilden?  Die  Formlinge  werden  roh  mit 
ungefritteter  Bleiglasur  glasiert  und  im  Muffelofen  mit  Kohle  ge¬ 
brannt. 

Frage  81.  Odenwalder  Feldspat-  Wo  im  Odenwald  wird 
reldspat  gefunden,  und  wer  liefert  ihn? 

Frage  82.  Muffelofen  für  Schmelzfarben.  Welche  Muffelöfen 
zum  Einbrennen  von  Schmelzfarben  auf  Tafelgeschirr  sind  die  prak¬ 
tischsten?  Hat  Kohlenfeuerung  oder  Rauchverbrennung  Einfluß 
,  ,die  Farben  oder  ist  nur  Holzfeuerung  vorzuziehen?  Wer  baut 
solche  Öfen? 


Antworten. 

Zu  Frage  53.  Feldspat.  Fünfte  Antwort.  Der  Feldspat  von 
W  unsiedel  in  Bayern  (Schmidt,  Retsch  &  Co.)ist  sehr  transparent, 
schmilzt  rein  milchig  weiß  und  eignet  sich  daher  besonders  auch 
für  die  Emailleherstellung.  Ein  Vorkommen  von  Feldspat  in  Fürth 
in  Bayern  ist  mir  ebenso  unbekannt  wie  der  Betrieb  eines  Bru- 
ches  in  Grafenreuth  bei  Arzberg,  wo  es  sich  also  wohl  nur  um 
rindlmge  handeln  dürfte. 

Zu  Frage  65.  Lüsterglasuren.  (Berichtigung.)  Durch  ein  Ver¬ 
sehen  des  Antwortgebers  ist  in  Nr.  15.  S.  159  die  Formel  und  der 
Versatz  unzutreffend  angegeben  worden.  Es  muß  richtig  folgen¬ 
dermaßen  heißen: 

0^22  ZnO  }0,1  a,203.1,32  Si02 
Versatz: 

18  Gew.-T.  Zinkoxyd 
169  „  Mennige 

26  „  fetter  Ton 

73  „  Quarzsand. 

Zweite  Antwort.  Folgende  Glasuren  werden  zunächst  oxy- 
dierend  eingebrannt.  Sobald  aber  die  Muffel  auf  etwa  Segerkegel 
015  abgekuhlt  ist.  wird  reduziert.  Die  Reduktion  kann  erfolgen 
durch: 

1.  Einleiten  von  Leuchtgas; 

2.  Einwerfen  von  nassen  Sägespänen,  Oxalsäure  oder  Naph¬ 

talin; 

3.  Einführen  von  Petroleum  oder  Teeröl  durch  ein  Trichterrohr. 
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Es  wird  nun  zunächst  eine  Fritte  (Reduktionsfritte)  von  folgen¬ 
der  Zusammensetzung  hergestellt: 

0,60  PbO  ln?Ai„n,  )3,2Si02 
0,40  NasO  I  °'2  Ah0s  I  0,8  B.O. 

entsprechend: 

133.8  Qew.-T.  Bleiglätte 

51,6  „  Kaolin 

168,0  „  Quarz 

152.8  „  Borax 

Auf  100  Qew.-T.  dieser  Reduktionsfritte  kommen  nun: 

1,0  Gew.-T.  Kupferkarbonat,  oder 


ii 

11 


Silberchlorid,  oder 
Kupferkarbonat  und 
Silberchlorid,  oder 
Wismutnitrat,  oder 
Kupferkarbonat  und 
Kobaltkarbonat,  oder 
Silberchlorid  und 
Eisenoxyd,  oder 
Kupferkarbonat  und 
Silberchlorid  und 
Zinnoxyd,  oder 
Kobaltoxyd,  oder 
Uranoxyd,  oder 
Wismutnitrat. 

Durch  Abänderung  der  Menge  der  einzuführenden  Oxyde  und 
durch  Mischung  der  Glasuren  lassen  sich  die  mannigfaltigsten  Far¬ 
bentöne  herstellen. 

Eine  sehr  wirkungsvolle  Kupfer-Reduktionsglasur  (A.)  ergibt 
folgender  Versatz: 


1,6 

1,2 

1,7 

4,0 

1,2 

0,5 

1.5 
0,6 
1,0 

1.6 
0.5 
0,4 
5,0 
1,2 


Mennige 

710 

Kali-Salpeter 

205 

Kalkspat 

95 

Kaolin 

242 

Kies 

940 

Borsäure,  krist. 

392 

Kupferoxyd 

80 

Reduktions-Glasuren  mit  Vorschmelzen  sind  die  nachstehenden: 

Vorschmelz  I. 


Kalkspat 

Soda 

Borax,  wasserfrei 
Quarz 


248  Gew-T. 
162 
266 
735 


Glasur: 

Vorschmelz  I.  300  Gew.-T. 

Silbererde  22  „ 

Kaolin  58  „ 

Silbererde  ist  Zettlitzer  Kaolin,  auf  welchem  Silberchlorid 
chemisch  niedergeschlagen  ist.  (6  Teile  Silbererde  enthalten  1 
Teil  Silberchlorid.) 

Vorschmelz  II. 

Pottasche  44  Gew.-T. 

Borax,  krist.  104  „ 

Soda  11  „ 

Kreide  38  „ 

Quarz  105 

Glasur: 

Vorschmelz  II.  100  Gew-T. 

Zettl.  Kaolin  245  „ 

Silberchlorid  1  „ 

Beispiele  zum  Verändern  des  Farbentones  der  obengenannten  Re¬ 
duktionsglasur  A.: 


Glasur  A. 
Zinnoxyd 
Silberchlorid 
Kobaltkarbonat 


100  Gew.-T. 
9 
3 
3 


Glasur  A. 

Wismutnitrat 

Silberchlorid 


usw- 


100  Gew.-T. 
5 
4 


Durch  Versuche  müssen  Sie  nun  feststellen,  welche  der  ange¬ 
führten  Glasuren  für  Sie  am  geeignetsten  ist.  Dann  können  Sie 
durch  Vermehrung  und  Verminderung  der  Farboxyde,  sowie  durch 
Mischungen  der  Glasuren  die  verschiedensten  Farbtöne  erzielen, 
vorausgesetzt,  daß  Sie  die  Redukt'on  richtig  durchführen. 


Dritte  Antwort.  Als  Lüsterglasuren  eignen  sich  Bleiglasuren, 
die  Töpfer-  oder  Steingutglasuren  sein  können. 

Töpferglasur  für  Segerkegel  08: 

0,05  K2O  ) 

0,10  CaO  (  0,1  ALOs .  1  SiOs. 

0,85  PbO 


Steingutglasur  für  Segerkegel  08: 


0,3  CaO 
0,7  PbO 


}  0,15  ALOs 


1  2,1  Si02 
\  0,4  B2O3. 


Zum  Färben  dieser  Glasuren  dienen  besonders  Kupferoxyd,  Silber¬ 
oxyd  und  Manganoxyd.  Man  kann  diese  zu  je  0,5 — 5  a.  H.  in  die 
Glasur  einführen.  Die  Glasuren  werden  zunächst  glatt  gebrannt, 
und  erst  beim  zweiten  Brand,  bei  etwa  Segerkegel  017,  wird  ge¬ 
lästert. 


Zu  Frage  67.  Gemeinsamer  Schornstein  für  zwei  Öfen.  Dritte 
Antwort.  Zunächst  hätten  Sie  angeben  müssen,  wieviel  Brenn¬ 
stoff  Ihr  Brauntöpferofen  braucht,  dann  hätte  Ihnen  mit  Si¬ 
cherheit  gesagt  werden  können,  ob  Sie  noch  den  Muffelofen  an  den 
Schornstein  hängen  können-  Ich  nehme  also  ohne  Prüfung  an,  daß 
der  Kohlenverbrauch  in  Ihrem  Brauntöpferofen  nicht  derart  groß 
ist,  daß  kein  anderer  Ofen  angeschlossen  werden  könne.  Der 
Schornstein  ist  zu  niedrig.  Da  ein  Schornstein  für  einen  Muffel¬ 
ofen  mindestens  14  m  hoch  sein  soll,  werden  Sie  gut  tun,  auf  den 
Schornstein  noch  ein  Rohr  von  5,80  m  Länge  aufzusetzen.  Bei  der 
Bemessung  des  Rostes  nehme  ich  an,  daß  es  sich  um  unmittelbare 
Befeuerung  handelt.  Der  angegebene  Muffelofen  (40X50X50  cm) 
würde  ungefähr  5  kg  Kohlen  in  der  Stunde  brauchen,  und  diese 
würden  eine  Rostfläche  von  700  qcm  erfordern.  Der  Rost  erhält 
am  besten  die  Abmessungen  20X35  cm.  Der  Abzugskanal,  der  nach 
der  Esse  führt,  muß  mindestens  200  qcm  Querschnitt  haben.  Da 
Sie  aber  noch  etwa  ein  Drittel  dieses  Querschnittes  für  Verrußen 
mehr  nehmen  müssen,  so  werden  die  praktischsten  Abmessungen 
für  den  Abzugkanal  17X17  cm  sein. 

Zu  Frage  68.  Beseitigen  der  Gußnaht.  Zweite  Antwort.' 

Das  Beseitigen  der  Gußnaht  an  Formstücken  geschieht  in  folgen¬ 
der  Weise.  Man  läßt  das  Formstück  iibertrocknem  benutzt  dann, 
der  Rauhheit  entsprechend  (ob  grob  oder  fein)  ein  sogenanntes 
Kratzeisen,  wie  man  es  zum  Retuschieren  von  Gipsmodellen  ver¬ 
wendet,  und  nimmt  mit  diesem  die  Naht  vorsichtig  weg.  Natür¬ 
lich  gehört  etwas  Fertigkeit  und  Verständnis  dazu,  dies  mit  der 
Eigenart  des  Fonnstückes  in  Einklang  zu  bringen  Oder  man 
überschlickert  mit  derselben  Masse,  aus  der  das  Formstück  ver¬ 
fertigt  ist,  die  Stellen  der  Gußnähte  (die  Naht  selbst  muß  vorher 
weggenommen  sein)  und  stuoft  d;e  Stellen  mit  einem  entsprechend 
steifen  Borstenpinsel,  dem  Charakter  des  Formstückes  entspre¬ 
chend.  Das  Stück  muß  sich  dabei  im  halbtrockenen  Zustande  be- 
fnden.  Auf  dies-  Weise  hat  man  es  gut  in  der  Hand,  die  geeignete 
Rauhheit  herauszubekommen  und  auszugleichen,  so  daß  nicht  die  ge¬ 
ringste  Spur  einer  Gußnaht  zu  sehen  ist. 

Zu  Frage  69.  Kitt  für  Steinzeug  und  Metall.  Zweite  Antwort. 

Zum  Einkitten  von  Metallröhren  in  Steinzeug  nehmen  Sie  am  bes¬ 
ten: 

300  g  Zinkweiß, 

150  „  Braunstein, 

500  „  Bolus, 

die  mit  der  nötigen  Menge  Leinölfirnis  gut  verrieben  werden. 
Glyzerin  und  Bleiglätte,  innig  zu  einem  dicken  Brei  verrührt,  geben 
auch  einen  vorzüglichen  Kitt,  nur  darf  er  wenig  mit  der  Luft  in 
Berührung  kommen,  da  er  dadurch  sehr  schnell  erhärtet.  Ferner 
habe  ich  mit  Erfolg  folgenden  ölkitt  verwendet,  der  zwar  etwas 
mehr  Umstände  macht,  aber  doch  in  gewissen  Beziehungen  mehr 
Vorteile  aufweist: 

200  g  gepulverter  gebrannter  Kalk, 

400  „  Ziegelmehl, 

100  „  Hammerschlag, 

60  „  Braunstein. 

Die  Bestandteile  werden  auf  das  feinste  gerieben  und  mit  soviel 
Leinölfirnis  vermischt,  daß  eine  steife  Masse  entsteht.  Vor  Ver¬ 
wendung  müssen  die  Kittstellen  aber  mit  öl  ausgestrichen  werden, 
damit  mehr  Verbindung  erreicht  wird. 


Dritte  Antwort.  Einen  geeigneten  Kitt  zum  Einkitten  von 
Metallröhren  in  Steinzeug-  oder  Porzellangefäße,  die  mit  kochen¬ 
dem  Wasser  in  Verbindung  kommen,  kann  man  auf  folgende  Weise 
herstellen: 

1  Teil  feingemahlene  Steinzeug-  oder  Porzellanscherben, 

2  Teile  Portlandzement,  mit 

1  Teil  Wasser  gut  vermischt. 

Immer  muß  man  die  Scherbenart  verwenden,  aus  der  das  Gefäß 
hergestellt  ist,  und  dann  gut  trocknen  lassen. 

Zu  Frage  71.  Fehlerhafte  Ofenkonstruktion.  Die  Entstehung 

der  Stichflamme  kann  verschiedene  Ursachen  haben.  Sie  hätten 
näher  angeben  sollen,  an  welchen  Stellen  im  Ofen  die  Stichflamme 
vorkommt.  Es  muß  in  erster  Linie  darauf  Rücksicht  genommen  wer¬ 
den.  daß  der  Abzug  der  Flamme  richtig  verteilt  ist  und  auch  der 
Eintritt  der  Flamme  an  möglichst  viel  Stellen  erfolvt.  Wenn  ?. 
zu  wenig  Feuerungen  vorhanden  sind,  deren  Rostfläche,  um  die 
nötige  Temperatur  für  den  ganzen  Ofen  zu  bekommen,  größer  sein 
muß,  als  wenn  eine  größere  Anzahl  von  Feuerungen  mit  kleinerer 
Rostfläche  angeordnet  wird,  so  wird  an  dem  Austritt  der  Flamme 
eine  wesentlich  höhere  Temperatur  auftreten.  und  es  werden  sich 
dort  sog-  Stichflammen  bilden.  Dasselbe  wird  eintreten,  wenn  der 
Abzug  der  Flamme  an  zu  wenig  Stellen  erfolgt;  auch  dann  können 
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s^h  Stichflammen  kurz  vor  dem  Abzug  bilden  und  den  Einsatz  ein- 
seihg  brennen  bezw  verfärben.  Mit  Vorteil  sind  Feuerungen  anzu- 
y*nien'  ,ei  welchen  man  weniger  vom  Essenzug  abhängig  ist,  z.  B 
die  Mangerschen  Feuerungen  mit  Unterwind.  Bei  diesen  ist  der 

geenauesteezu  [egelm^  "aheZU  V°m  Essenzug  unabhängig  und  aufs 

Willy  Manger,  Ingenieurgesellschaft  m.  b.  H.,  Dresden  16. 

Zweite  Antwort.  Die  Beantwortung  dieser  Frage  ist  aus  den 
Al«aba"  kaum  möglich.  Es  hat  den  Anschein,  als  “b  de? 

dali  die  Kinä?//6?1  Zug  hal.'  We"n  nlln  der  0fe"  s0  gesetzt  wird, 
d  ,  die  Kapselstohe  zu  weit  voneinander  abstehen,  so  entsteht  ein 

‘Ser--?anAd  und  Verfärbungen.  Beides  tritt  um  so  schär- 

Fc  c?rn°ir’  JC  ,nahpr  die  Stöße  an  die  Decke  herangesetzt  werden. 
Es  ist  daher  der  Einsatz  des  Ofens  daraufhin  zu  untersuchen  Bei 

nh^rsch/a 6SetZtei1  °^en  m,uß  die  Flamme  hauptsächlich  als 
uberschlagende  Flamme  arbeiten,  daneben  soll  sie  aber  auch  wage- 

wodurch  ,mn  v ärh-ren  BoS.e“  dllrcl1  de"  Eitlsatz  Streichen  können, 
woduich  man  bei  kürzerer  Brennzeit  einen  gleichmäßigen  Brand  er- 

enl  ninn'  Fs  7are  aber  auch  möglich,  daß  die  Abzuglöcher  zu 
gSLn vu  V  daß  man  diese  entsprechend  verkleinern  müßte, 
bchheßhch  können  aber  auch  die  Abzugslöcher  im  Ofenherd  nicht 
richtig  verteUt  sdn,  so  daß  man  den  Ofen  in  dieser  Hinsicht  prüfen 
“d“dern  mußte  Daß  aber  auch  die  Feuerungen  nicht  im  richtigen 
wilniltnis  zum  Ofen  gebaut  sein  und  auch  in  der  Bedienung  beim 

wp'rdpn  Fepler  genra  m!  We[de,n  können>  so11  noch  nebenbei  bemerkt 
werden  Es  empfiehlt  sich  daher,  den  Ofen  durch  einen  tüch- 

tigen  Ofenerbauer  untersuchen  zu  lassen,  der  die  Mängel  gewiß  ab- 
stellen  kann-  Paul  A.  F.  Schulze,  Dresden-A.  28 

Driitte  Antwort.  Ihre  Frage  sagt  viel  zu  wenig,  um  Ihnen  auch 
|iai^;a  L^abern<^,  zuverlässige  Aufklärung  geben  zu  können.  Sie  sagen 
ja  mcht  emmäl  welche  Erzeugnisse  Sie  in  dem  Ofen  brennen,  wel¬ 
ch.6  Grpße  er  hat  welchen  Brennstoff  Sie  verwenden  usw.  Ich 
wurde  Ihnen  empfehlen,  sich  an  einen  Ofenerbauer  zu  wenden,  der 
4a<fh  Besichtigung  der  Anlage  an  Ort  und  Stelle  Ihnen  jedenfalls 
Aufschluß  geben  und  Abhilfe  veranlassen  kann. 

Leipzig'-SchlPadelt’  Spezial'Baugesch^t  für  Brenn-  und  Muffelöfen, 

(  Vierte  Antwort.  Stichflammen  entstehen  bei  übermäßiger  Luft- 
Fehler  ^d^^^hmäßiger  Verteilung  der  Hitze  im  Ofen.  Um  diese 

nicht  L  f Inn  Hebe?’r  empfiehLt  es  sich’  von  Beginn  des  Brandes  an 
S^ÄraUf  n(ZU  schüren,  sondern  der  Hitze  Zeit  zu  lassen, 
nrnlfif  -h  m  ß  S  im-  ?fen  zu  verteilen-  Bei  den  gewöhnlichen  Feue- 
AhsSd  tnhSfen  1S  i  VOn  der  Verwendung  kurzflammiger  Kohlen 
flammen  ht^e-uYdu  m.  diesem  Falle  bei  zu  starkem  Zug  Stich¬ 
lammen  unausbleiblich  sind.  Stehen  fette,  langflammige  Stein- 

tkkdn  Wnfrhhte  bei  ^nititlerem  Heizwert  keine  zu  forsche  Hitze  ent- 
m  isrhPi’icrp  r  i  Verfugung,  so  verwendet  man  zweckmäßig  gute 
Braunkohlen,  welche  eine  milde,  gleichmäßig  ansteigen- 
handptip  e  erseben,  oder  man  vermischt  die  letzteren  mit  den  vor- 
ist  nff kurz  Fammifferen  Steink°hlen.  Bis  zu  beginnender  Rotglut 

eeuAilhp  -f/ilhr  F6U6rungen  zu  brennen  und  der  Mittelfuchs  im  Ofen- 
kewolbe  wahrend  der  ersten  zwei  Stunden  offen  zu  halten. 

nen  SS  der  Bauweise  Ihres  Ofens  können,  da  die  von  Ih- 
nSitSprmä  fnh  ht  spanllchen.  Angaben  eine  eingehende  Auskunft 
Zahl  d/r  f?  ’  nUf  alIg,emeine  Ratschläge  erteilt  werden.  Die 
vmwipr  /vT  UnAd  die  Qröße  der  Rostflächen  sind  abhängig 

ffM  pden  ge  und  der  Art  des  in  der  Zeiteinheit  (1  Stunde)  zu  ver¬ 
lief  Brennstoffes  Die  Wirkungszone  einer  Feuerung  berech¬ 

nt  rnan  mit  etwa  8  cbm  nutzbarem  Brennraum  bei  einigermaßen 

remfBrennfa!!mKOfSletn‘  EÜ1  ?fen,mit  beispielsweise  60  cbm  nutzba- 
S hn  (Setzraum)  verlangt  also  rund  8  Feuerungen.  Die 

Aundhch  zu  verbrennende  Kohlenmenge  beträgt  für  den  qm  Qe 
hamtrostflache  90  kg  Steinkohlen  und  120  kg  Braunkohlen-  die 
jroße  der  freien  Rostfläche  beträgt  im  ersten  Falle  die  Hälfte  und 
?s ^iIteSichngdaVR°nd^ ^Bfaunkohlen  ein  Drittel  der  Gesamtrostfläche 

en  sl  Sl  h’  dvß  dJe  Roste  Ihrer  Feuerungen  zu  groß  sind.  Wol- 
en  Sm  diese  weiter  benutzen,  so  dürfte  es  geraten  sein  die  Rost- 

Jas  einsam H  Au-Legen  VOn  Schamotteplatten  zu  verkleinern.  Die 

’  ü  fIfschergSI°  SUngen  nn  l,  dem  Brennraume  müssen,  um  den 
-  tt  talscher  Luft  zu  verhindern,  etwas  enger  gemacht  werden 

Als  die  jeweilige  Rostbreite.  Man  wählt  den  Querschnitt  einer 
:ms  romungsöffnung  V,  bis  K  so  groß  wie die 
Jner  Feuerung;  dagegen  gibt  man  dem  Qesamtquerschnitt  der  in 
!a'?( lepan! ?lbrlchtpn  Qasabzugslöchern  die  O.öße  der  ge- 
■inec  p  ^e‘en..R°s^ tflache.  Diese  Fuchslöcher  müssen  zur  Erzielung- 
len  nnSHeiCv,mHßlSea  Brandes  selbst  sehr  gleichmäßig  verteilt  wer- 
l  p  nl  ?a  of  6Inen  Burchmesser  von  0,1  bis  0,12  m  derart  daß 

‘ach  der^Ttt^teD^6  ge'egenen  Abzüge  etwas  enger,  die  mehr 
in  "  Qer  Glitte  gelegenen  etwas  weiter  gemacht  weiden  Diesp 

u  vrerhinn5phat  dea,Zweck<  ein  Stauen  der  Feuerga^e  am  Gewölbe 
chniHhHpdern  +  Und4  deiL,Zug'  zu  beschleunigen.  Der  Gesamtquer- 
:er  sein0  °,fensohle  hegenden  Abzugskanäle  muß  grö- 

vh7,?SS“  J  d  Qesamtquerschnitt  der  in  dieselben  einmündenden 
1  Jefden  ’  Um  ZugVerIuSte  durch  Reibungswiderstände  zu ver 

I 

| 

nd  IDmcfJi386  ?2,  Matt"  und  Runstglasuren.  Versätze  für  Matt¬ 
en  z, vpS?Sren^^oru.n5r.  woW  Lauf-  und  kristallinische  Glasu- 
verstehen  sind,  sind  in  den  bis  heute  erschienenen  kerami- 


f.S6n  Bchrbuchern  sehr  viele  zu  finden.  Da  auch  an  dieser  Stelle 
k!fm!fpfür  ^  e  Falle  und  sofort  Brauchbares  mitgeteilt  werden 
nn  e,  sondern  nur  Grundversätze,  mit  denen  Sie  doch  wieder  hin- 
und  her pi  obieren  müssen,  so  möge  vorerst  der  Hinweis  auf  die 
Lehi  bucher,  welche  der  Verlag  dieser  Zeitung  liefert,  genügen.  Da- 
nS1  fl6'  ein.  Verfahren  des  Mattierens  der  Glasuren  mitgeteilt,  das 
d  ?Ma iipmein  bekannt  ist  und  besonders  in  Holland  ausgeübt  wird, 
die  Mattierung  durch  Waisserdampf.  Man  glasiert  mit  den  gewöhn- 

zunvVtwa^^r8611  tu  blanken  Töpferglasuren  (Zusammenset- 
12  Gpw  TpUp  wfW"?eilf  Me!m^  60  Qew-Teile  Ouarzsand  und 

Nach  S^’ÖhrR  h  f6R6r  !0n  ,und  brennt  diese  ein'  wie  gewöhnlich, 
q  fmnf  i  ?  d?S  Brandes  aber  erzeugt  man  möglichst  viel  Wasser¬ 
dampf  durch  starkes  Bespritzen  der  letzten  Menge  Brennstoff  gibt 
auch  nach  dem  Abbrennen  noch  größere  Mengen  Wasser  in  fehler 
\  ei  teilung  in  die  glühende  Feuerung,  so  daß  Dampfwolken  aus  dem 
bchornstein  entweichen,  schließt  dann  den  Schieber  und  verschmiert 
alles  möglichst  dicht.  Die  Wasserdämpfe  wirken  auf  die  glühende 
uiasur  wm  Flußsaure,  sie  wird  matt  gebeizt,  ohne  aber  ihre  Durch¬ 
sichtigkeit  e.nzubüßen,  während  die  durch  Versatz  mit  Kalk  Rutil 
usw.  mattierten  Glasuren  leicht  deckend  und  schwierig  werden. 

r  v,  Fnfer  pKupferimitation“  verstehen  Sie  zweifellos  die  metal¬ 
lisch  schimmernden  Lüsterglasuren.  Diese  erhält  man,  wenn  man 
die  angegebene  1  opferglasur  mit  etwa  6  a.  H.  Zinkoxyd  und  3-^1 
m  H  Kupferoxyd  vermahlt,  dann  nach  dem  Abbrennen  des  Ofens 
mt  dem  geschilderten  Dämpfen  einige  Stunden  wartet,  bis  die 

,7nHSU/r  Zrr  n°nh  ?Ühe!ldA  ab,pr  wieder  starr  ist>  und  nun  feuchte 
und  stark  rauchende  Stoffe  (Teer,  nasses  Naphtalin  usw.)  zum 

Verbrennen  bringt,  uneß  wenn  der  Ofen  mit  diesen  Dämpfen  ge¬ 
füllt  ist,  alles  schließt.  Der  richtige  Zeitpunkt  kann  nur  durch  Aus- 
proben  gefunden  werden.  Ein  Zusatz  von  etwa  K  a.  H.  Silbernitrat 
(Höllenstein)  zur  Glasur  ist  empfehlenswert  für  solche  lüstrierenden 
Glasuren. 

Zweite  Antwort.  Zur  Herstellung  der  für  Töpferwaren  bei  Se- 
gerkegel  010  aufzuschmelzenden  Matt-  und  Kunstglasuren  kann  von 
d-, Formel  PbO  .0,5  AlsOs  2,5  S1O2  ausgegangen  werden.  Zwecks 
.lnfuhi  ung  färbender  Oxyde  wird  in  der  in  der  zweiten  Antwort 
' e.73  "ahe,r  geschilderten  Weise  verfahren.  Die  Zusammen¬ 
setzung  der  Grundglasur  lautet: 

223  Gew-Teile  Glätte 

129  „  Kaolin 

90  „  Sand 

Sehr  schöne  Wirkungen  werden  erzielt,  wenn  man  d;e  ge- 
schmolzenen  fau-bigen  Glasuren  bis  auf  schwache  Rotglut  abkühlt 
und  durch  Einleiten  von  Rauch  eine  oberflächliche  Reduktion  der 
Glasuren  herbeiführt,  wodurch  sie  einen  matten,  metallischen  Glanz 
ei  halten.  W  ird  eine  derartige  Glasur  alsdann  mit  Glanzgold  über- 
zogen  und  dies  m  der  Muffel  aufgebrannt,  so  erzielt  man  eine  sehr 
hübsche  Nachahmung  von  Goldbronze. 

Dritte  Antwort.  Matt-  und  Kunstglasuren  können  je  nach  der 
Zusammensetzung  gefrittet  und  ungefrittet  zur  Verwendung  kom¬ 
men.  Im  folgenden  ist  ein  Auszug  erprobter  Versätze  angegeben, 
welche  wie  jede  andere  Glasur  behandelt  und  in  der  Stärke  einer 
Schmelzglaisur  auf  den  Scherben  aufgetragen  werden.  Sie  können 
auch  eine  Ihrer  Glasuren  als  Grundglasur  verwenden  und  in  ent¬ 
sprechender  W'eise,  wie  unten  angegeben,  versetzen.  Die  Mattheit 
einer  Glasur  wird  erzielt  durch  Zusatz  von  20—25  a.  H  Magnesit 
Dolomit,  Zinkoxyd,  Kalkspat  oder  Kaolin  in  die  entsprechende 
1  undglasur.  Diese  Bestandteile  können  mit  einander  vermischt 
werden.  Welcher  und  wieviel  Zusatz  für  Sie  am  passendsten  ist, 
muß  durch  Versuche  ermittelt  werden. 

Gi  Lindglasui  I  (kann  ungefrittet  verwendet  werden). 

Mennige  640  Gew.-Teile 

Feldspat  192 

Kaolin  42  ” 

Quarz  128 

Grundglasur  II  (kann  ebenfalls  ungefrittet  verwendet  werden-  es 

ist  aber  infolge  des  hohen  Bleigehaltes  ratsam, 
diese  Glasur  zu  fritten). 

Bleiglätte  445  Gew.-Teile 

Zettlitzer  Kaolin  129 

Quarz  180  ” 

Versätze  für  Mattglasuren: 


Farblos: 
Orundglasur  I 
Magnesit 

Grundglasur  I 

Kalkspat 

Zinkoxyd 

Grundglasur  I 

Kalkspat 

Kaolin 

Orundglasur  I 

Dolomit 

Kalkspat 


100  Gew.-Teile 
25 

100  Gew.-Teile 
15 
12 

100  Gew.-Teile 
15 
10 

100  Gew.-Teile 
12 

14 
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Bronzefarben: 


Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Zinkoxyd 

25 

Rutil 

12 

Kupferkarbonat 

0,8  „ 

Kobaltkarbonat 

0,3 

Chromoxyd 

0,1 

Grün: 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Zinkoxyd 

25 

Kupferkarbonat 

1 

Chromoxyd 

0,3 

Grünspanartig: 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

10 

Kobaltkarbonat 

1 

Blau: 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Zinkoxyd 

15 

Kalkspat 

10 

Kobaltkarbonat 

2 

Gelb: 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

8 

Kalkspat 

20 

Uranoxyd 

1,5 

Kunstglasuren: 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

10 

Kobaltkarbonat 

1,2 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

18 

Kupferkarbonat 

0,8 

Grundglasur  I 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

12 

Braunstein 

1,4 

Grundglasur  II 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

12 

Nickeloxyd 

0,8  „ 

Grundglasur  II 

100  Gew.-Teile 

Rutil 

15 

Kobaltkarbonat 

0,5 

Braunstein 

1,2 

Grundglasur  II 
Rutil 

Zinkoxyd 

Kupferkarbonat 


100  Gew. -Teile 
12 
5 

0,8 


Durch  verschiedene  Kunstgriffe  bei  der  Verarbeitung  dieser 
Glasuren,  z.  B.  Übereinanderlegen  verschiedener  Töne,  Auftup¬ 
fen  einer  hellen  Glasur  auf  eine  dunkle  mit  Hilfe  eines  Gummi¬ 
schwamms  usw.  erhält  man  die  verschiedenartigsten  Wirkungen. 
So  können  Sie  auf  einer  Vase  unten  eine  Kunstglasur  und  von  oben 
herabhängend  eine  Mattglasur  oder  umgekehrt  verwenden. 

Bei  all  diesen  Glasurtechniken,  bei  denen  es  hauptsächlich  auf 
das  persönliche  Empfinden  und  feinen  Farbensinn  ankommt,  kann 
nur  durch  fortwährendes  Versuchen  und  Verbessern  eine  gewisse 
Höhe  und  Selbständigkeit  erreicht  werden,  wozu  Ihnen  die  ange¬ 
führten  Versätze  genug  Anregung  geben. 


Vierte  Antwort.  Derartige  Glasuren  lassen  sich  sehr  einfach 
unter  Verwendung  roher  Bleiglasuren  herstellen,  welche  man  mit 
Rutil  übersättigt-  Ein  Rutilversatz  von  5 — 12  a!.  H.  läßt  diese  Gla¬ 
suren  mehr  oder  weniger  mattgelb  werden,  doch  kann  man  mit 
Hilfe  der  üblichen  Metalloxyde  die  Färbung  nach  Belieben  ändern. 
Ich  arbeite  mit  Glasur  PbO  .  0,25  AI2O3  .  2  SiÜ2. 

Versatz: 

58  Gew. -Teile  Bleiglätte 
24  „  Quarz 

18  „  Zettlitzer  Kaolin 

100 

Ein  Zusatz  von 

5 — 12  a.  H.  Rutil  liefert  Gelb: 

5 — 12  a.  H.  Rutil  und  0,2 — 0,5  a.  H.  Kobaltoxyd  liefert  Gelb¬ 
grün  bis  Blaugrün; 

5 — 12  a.  H.  Rutil  und  0,6 — 2  a.  H.  Kobaltoxyd  liefert  Blau¬ 
grün  bis  Blau; 

5 — 12  a.  H-  Rutil  und  5 — 10  a.  H.  Kupferoxyd  liefert  metalli¬ 
sches  Schwarzgrün 

5 — 12  ai.  H.  Rutil  und  1 — 3  a.  H.  Braunstein  oder  Eisen¬ 
oxyd  liefert  Rötlich-  oder  Bräunlichgelb  bis  Braun. 


Diese  Glasuren  müssen  stark  aufgetragen  werden-  Etwas 
lästig  wirkt  die  große  Dünnflüssigkeit,  welche  sie  beim  Überfeuern 
erlangen.  Bei  erheblichem  Kupferoxydgehalt  empfiehlt  es  sich,  den 
Bleiglättezusatz  zu  verringern. 

Zu  Frage  73.  Früh  sinternder  Ton.  Ein  völliges  Sintern  eines 

Tones  bei  Segerkegel  010  ist  wohl  ausgeschlossen.  Man  könnte 
dies  höchstens  dadurch  erreichen,  daß  man  Fritten  und  Flüsse  dem 
'I'on  zumahlt,  während  natürliche  Substanzen  nicht  zu  finden  sind, 
welche  die  gewünschte  Wirkung  hervorrufen.  Dagegen  gelingt  es 
bei  Segerkegel  07  z.  B.  öfters  schon,  besonders  durch  starkes  Ver¬ 
setzen  des  Tones  mit  feinstem  Eisenoxyd,  oder  mit  stark  eisen¬ 
schüssigen  Tonen  einen  steinzeugähnlichen  Scherben  zu  erzielen. 
Bedingung  ist  hierbei  feinste  Zerteilung  des  Eisenoxydes,  große 
Fettigkeit  des  Tones  und  Abwesenheit  von  vielem  und  gröberem 
Quarzsand.  Als  Deckglasur  auf  solchem  Scherben  können  Sie  jede 
weiße  Majolikaglasur  (Kachelglasur)  versuchen,  nur  wird  hierbei 
ein  probeweises  Versetzen  der  Masse  mit  feinsten  kalkhaltigen 
Tonen  oder  Mergeln  sich  nicht  umgehen  lassen.  Sollten  Sie  solche 
Deckglasuren  nicht  beziehen,  sondern  selbst  hersteilen  wollen,  so 
ist  ein  Wannen-  oder  Frittenofen  nötig.  Die  Zusammensetzung  die¬ 
ser  Glasuren  geben  die  keramischen  Lehrbücher  an. 

Zweite  Antwort.  Die  niedrigste  Temperatur,  bei  welcher  eini¬ 
germaßen  haltbare  und  widerstandsfähige  Deckglasuren  hergestellt 
werden  können,  dürfte  etwa  bei  Segerkegel  010  liegen.  Da  derar¬ 
tige  Glasuren,  um  nicht  an  Deckkraft  zu  verlieren,  immer  in  einer 
gewissen  Dicke  auf  den  Scherben  aufgebracht  sein  müssen,  ist  es 
notwendig,  diesen  letzteren  selbst  so  zuammenzusetzen,  daß  er 
beim  Aufschmelzen  der  Glasur  von  dieser  nur  wenig  angegriffen 
werden  kann.  Aus  diesem  Grunde  muß  der  Scherben  zunächst  ein¬ 
mal  wesentlich  schwerer  schmelzbar  sein  als  die  Glasur,  und  sein 
Sinterungs-  und  Schmelzpunkt  müssen  möglichst  weit  auseinander¬ 
liegen,  um  einem  Verziehen  im  Brande  vorzubeugen. 

Uni  Ihnen  raten  zu  können,  wie  Sie  Ihren  Ton  versetzen 
müssen,  damit  er  bei  Segerkegel  010  sintert  und  gleichzeitig  die,  wie 
gesagt,  bei  annähernd  dieser  Temperatur  erst  ausschmelzenden 
Deckglasuren  fehlerlos  tragen  kann,  wäre  es  notwendig,  vor  allen 
Dingen  die  physikalische  und  chemische  Beschaffenheit  des  Tones 
sowie  sein  Verhalten  bei  höherer  Temperatur  zu  kennen.  Da  Sie  ge¬ 
rade  Deckglasuren  verwenden  wollen,  ist  anzunehmen,  daß  Ihr 
Ton  sehr  eisenhaltig  und  nicht  sehr  wertvoll  ist.  Aus  diesem  Grun¬ 
de  dürfte  aber  zur  Erzielung  der  Sinterung  von  der  Einführung  et¬ 
waig  künstlich  gewonnener  Sinterungsmittel  (Glas.  Glasfritten 
usw.)  Abstand  zu  nehmen  sein,  und  man  wird  sich  darauf  beschrän¬ 
ken  müssen,  den  Ton  mit  in  der  Natur  vorkommenden  frühsintern¬ 
den  Stoffen  zu  versetzen.  Es  wären  hierfür  zunächst  rohe  Tone 
und  kalkfreie  Lehme  zu  berücksichtigen,  welche  in  ihren  feinsten, 
nicht  mehr  ausschlämmbaren  Tonsubstanzteilchen  von  Natur  aus 
erhebliche  Mengen  von  Flußmitteln  enthalten,  und  zwar  in  solcher 
Feinheit,  daß  sie  bei  der  rationellen  Analyse  als  Tonsubstanz  zum 
Ausdruck  kommen.  Hierfür  sind  die  alkali-eisenoxyd-  und  magne¬ 
siareichen  Tone  den  kalkhaltigen  vorzuziehen,  da  der  Kalk  die 
Standfestigkeit  des  Tones  im  Brande  um  so  mehr  beeinträchtigt, 
je  mehr  davon  im  Ton  enthalten  ist,  weil  Sinterungs-  und  Schmelz¬ 
punkt  der  mit  ihm  versetzten  Massen  nahe  beisammenliegen. 

Ein  Zusatz  von  Feldspat,  als  weiteres  Flußmittel,  käme  jedoch 
nicht  in  Frage  und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil  derselbe  seine  ver¬ 
kittende  bezw.  verdichtende  Wirkung  erst  bei  höherer  Temperatur 
ausübt-  Dagegen  wäre  vielleicht  feinst  gemahlener  und  durch  Wind¬ 
sichtung  in  Staubfeinheit  gewonnener  Phonolith,  ein  aus  verschie¬ 
denen,  mehr  oder  weniger  Flußmittel  haltigen  Silikaten  und  Eisen¬ 
verbindungen  zusammengesetztes  vulkanisches  Gestein,  zu  berück¬ 
sichtigen.  Die  Wasseraufnahmefähigkeit  eines  aus  Phonolith  von 
Außig  geformten  Plättchens  (das  Korn  ging  durch  das  5000-Maschen- 
s:eb  und  blieb  auf  dem  8500-Maschensieb  liegen)  betrug  bei  Se¬ 
gerkegel  010  27,2  v.  H„  05  10,8  v.  H„  03  6.5  v.  H-  Vollkommen 
verdichtet  waren  die  Poren  des  Plättchens  bei  Segerkegel  01, 
während  letzteres  erst  bei  Segerkegel  8  zu  einem  homogenen  Glase 
geschmolzen  war.  Sinterungs-  und  Schmelzpunkt  dieses  Gesteins 
liegen  also  genügend  weit  auseinander,  um  ein  vorzeitiges  Ver¬ 
ziehen  des  mit  ihm  versetzten  Scherbens  nicht  befürchten  zu 
lassen.  Doch  wird  es  eine  in  Betracht  kommende  Verdichtung  erst 
zwischen  Segerkegel  010  und  05  ausiiben,  und  dies  um  so  eher,  je 
feiner  sein  Korn  ist.  / 

Die  Grundbedingung  für  einen  Scherben  von  einigermaßen 
guter  Beschaffenheit  ist  immer  die,  daß  er  im  Feuer  Stand¬ 
festigkeit  besitzt  und  möglichst  unempfindlich  gegen  die  Einflüsse 
der  Glasur  und  der  Temperatur  ist.  Sollte  es  nicht  gelingen, 
in  der  eben  angegebenen  Weise  ein  bei  Segerkegel  010  ge¬ 
sintertes,  dabei  aber  den  erwähnten  Bedingungen  entsprechendes 
Erzeugnis  mit  Ihrem  Ton  zu  erzielen,  so  wird  es  am  besten  sein, 
den  Scherben  für  sich  bei  höherer  Temperatur,  etwa  Segerkegel  03 
bis  01,  vorzubrennen  und  dann  die  Glasur  bei  Segerkegel  010  auf¬ 
zuschmelzen. 

Deckglasuren  für  Segerkegel  010  entsprechen  der  Formel  PbO 
•  0,15  AI2O3  .  1,65  Si02 . 0,35  Sn02.  Farbige  Glasuren  werden  erhal¬ 
ten  durch  Ersatz  eines  Teiles  des  PbO  durch  aequivalente  Mengen 
der  färbenden  Oxyde  Cu  O.  Co  O,  Fe  O,  Mn  O,  Ni  O,  oder  durch 
Ersatz  eines  Teiles  der  AI2O3  durch  Cr203.  Man  erhält  auf  diese 
Weise  beispielsweise  folgende  Glasuren, 
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1.  Weiße  deckende  Glasur. 

Zur  Erzielung  eines  gleichmäßigeren  Ausschmelzens  und  einer 
größeren  Haltbarkeit  wird  PbO  teilweise  durch  ZnO  ersetzt. 

o’jj  PbO  }  0*15  AI2O3  .  1,65  SiOa  .  0,35  Sn02. 

SnO*  (Zinnoxyd)  wird  an  PbO  (Bleioxyd)  gebunden  als 
Ascher  eingeführt,  zwecks  besserer  Verteilung  des  SnOs.  Man  er¬ 
hält  somit  die  Zusammensetzung: 


49 

„  Glätte 

16 

„  Zinkoxyd 

39 

„  Kaolin 

81 

„  Sand 

2.  Türkisglasur. 

0,8  PbO 

) 

0,1 

ZnO 

>0,15  ALO3  .  1,65  Si02 

0,1 

CuO 

180 

Gew.-Teile  Äscher 

49 

„  Glätte 

8 

„  Zinkoxyd 

8 

,.  Kupferoxyd 

39 

„  Kaolin 

81 

„  Sand 

0,35  S11O2 


Der  Farbton  wird  um  so  lebhafter  blau,  je  mehr  an  Tonerde 
abgebrochen  wird- 


0,80  PbO 
0,15  ZnO 
0,05  CoO 


I 


3.  Kobaltblaue  Glasur. 

0,15  AI2O3  .  1,65  Si02 . 0,35  SnOs. 


180  Gew.-Teile  Äscher 


49 

Glätte 

12 

Zinkoxyd 

4 

Kobaltoxyd  RKO 

39 

Kaolin 

81 

Sand 

Je  nach  dem  gewünschten  Farbton  bezw.  der  Tiefe  dessel¬ 
ben  werden  in  entsprechender  Weise  die  übrigen  farbigen  Glasuren 
zusammengesetzt,  wobei  aber  stets  zu  beachten  ist,  daß  durch  Ein¬ 
führung  der  färbenden  Oxyde  an  Stelle  eines  Teiles  der  Glätte  die 
Schmelzbarkeit  der  jeweiligen  Glasur  mit  steigendem  Gehalt  der 
arboxyde  abnimmt.  In  welchem  Maße  dies  geschieht,  muß  prak- 
:;sch  ausprobiert  werden-  Es  läßt  sich,  ohne  daß  der  Charakter 
ler  Glasur  verändert  zu  werden  braucht,  die  Schmelzbarkeit  erho¬ 
len  durch  Erhöhung  des  Kieselsäure  (Si02)-Gehaltes  auf  Kosten  des 
cinnoxydes  (Sn02). 

Es  entsprechen: 


80 

„  Kobaltoxyd  (CoO) 

72 

„  Eisenoxydul  (FeO) 

80 

„  Eisenoxyd  (Fe203) 

O 

71 

z 

„  Manganoxydul  (MnO) 

80 

„  Manganoxyd  (MmOs) 

75 

z 

„  Nickeloxydul  (NiO) 

100 

Kalk  (CaO) 

152  Gew.-Teilen  Chromoxyd  (CnOs) 

+  120 

„  Sand  (SiOs) 

151  Gew. 

-Teilen  Zinnoxyd 

58  Gew.-Teile  Kaolin 
60  Gew.-Teile  Sand 

4.  Chromgrüne  Glasur. 

Pb0  {  nm  crlo.'  ]  i-9  sio= .  o.i  s„o=. 

52  Gew.-Teile  Äscher 
186  „  Glätte 

21  „  Kaolin 

11  „  Chromoxvd 

104  „  Sand 

Da  das  Chromoxyd  gegen  den  Einfluß  der  Ofengase  empfind- 
ch  ist,  empfiehlt  es  sich,  dasselbe  mit  einem  Teil  der  übrigen  Gla- 
Jrbestandteile  zunächst  einzufritten  und  den  verbleibenden  Teil 
is  rohen  Versatz  mit  der  Fritte  zu  vermahlen-  Sollten  sich  die  vor- 
ehenden  Glasuren  als  zu  leicht  schmelzbar  erweisen,  so  kann 
e  Glätte  teilweise  durch  Kalk  ersetzt  werden.  Bei  Auftreten  von 
aarrissigkeit  ist  der  Kieselsäuregehalt  auf  Kosten  der  Flußmittel 
J  erhöhen. 

Dritte  Antwort.  Es  gibt  natürlich  Tone,  die  schon  bei  Seger- 
■gel  010  sintern,  und  zwar  sind  dies  Tone  mit  sehr  hohem  Eisen- 
<yd-  und  Kalkgehalt,  wie  der  Cadiner  Ton,  der  Naumburger  und 
oswiger  Glasurlehm.  Doch  ist  die  Gare  dieser  Tone*so  eng  be- 
enzt.  daß  man  recht  viel  mißgestaltetes  Geschirr  erhielte,  wenn 
an  die  Ware  im  allgemeinen  bis  zum  Sintern  brennen  würde.  Bei 


schwerer  schmelzbaren  Tonen  kann  man  eine  frühere  Sinterung 
durch  Zugabe  von  Glasurmehl  oder  Flußspat  herbeiführen.  Die 
W  irkung  von  Kalk  und  Feldspat  ist  bei  einer  so  niedrigen  Tempe¬ 
ratur  noch  gering.  Gesinterte  Ware  mit  niedriger  Gare  zeichnet  sich 
gewöhnlich  durch  große  Sprödigkeit  unangenehm  aus. 

,^ra?e  Einfluß  von  Wasserdampf  auf  Bleiglasuren. 

Wasserdämpfe  können  auf  glühende  Bleiglasuren  in  zweifacher 
Kieselsäure  ausgeschieden  und  Oxyde  und  Hydroxjde  gebildet  wer¬ 
den,  also  richtige  Mattierung  und  Entglasung  eintritt.  Es  ist  dies 
ein  Vorgang,  den  schon  die  Hausfrau  an  jedem  Fensterglas  beob 
achtet  hat,  obgleich  diese  Alkalikalkgläser  im  allgemeinen  mehr  aus- 
halten  als  Bleiglas.  Wenn  die  Sonne  auf  nasse  Fensterscheiben 
scheint,  werden  sie  blind  und  laufen  an.  —  Die  hier  geschilderte 
Wirkung  macht  sich  also  durch  Irisieren  und  matte  Flecken  bemerk¬ 
bar.  Aber  auch  eine  eigentliche  Reduktion  kann,  aber  nur  unter 
besonderen  und  seltenen  Bedingungen,  auftreten.  Wenn  viel  Glut 
auf  dem  Rost  liegt,  also  glühende  unverbrannte  Kohlenmassen,  so 
kann  Wasserdampf,  der  mit  diesen  in  Berührung  kommt,  Kohlen¬ 
oxyd  und  Wasserstoff  (Wasserglas)  damit  bilden,  in  den  Ofen 
strömen  und  so  an  der  Oberfläche  der  Waren  reduzierende  Wir¬ 
kungen  ausiiben.  Die  eigentliche  Schuld  hiervon  trägt  demnach  nicht 
der  Wasserdampf,  sondern  die  unverbrannte  Kohle  Auch  hier  ent¬ 
stehen  meist  irisierende  Flecke,  seltener  schwarze  Schmieren  und 
Flecke. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Glasuren  auf  den  rohen  Scherben  auf¬ 
geschmolzen,  also  mit  diesem  in  einem  Brande  zur  Gare  gebracht 
werden  sollen,  ist  zunächst  durch  ganz  allmähliche  Erhitzung  des 
Brennraumes  dafür  zu  sorgen,  daß  sämtliche  Feuchtigkeit  aus  dem 
Scherben  ausgetrieben  ist.  bevor  die  Ofenluft  eine  höhere  Tempe¬ 
ratur  als  etwa  3  400°  erreicht  hat.  Wird  die  Feuchtigkeit  zu  rasch 
entfernt,  so  entstehen  zunächst  einmal  Risse  im  Scherben.  Dieser 
enthält  aber  nach  Verlust  des  hygroskopischen  Wassers  noch  sol¬ 
ches  in  chemisch  gebundener  Form,  und  zwar  um  so  mehr,  je  ton¬ 
substanzreicher  er  ist.  Das  chemisch  gebundene  Wasser  entweicht 
aber  vollkommen  erst  bei  etwa  1000°  und  zersetzt  sich  bei  höherer 
Temperatur  in  Wasserstoff  und  Sauerstoff.  Wird  die  Temperatur 
bis  dahin  zu  rasch  gesteigert,  so  verdichten  sich  die  Poren  an  den 
Oberflächen  des  Brenngutes,  das  Wasser  kann  nicht  mehr  aus 
ihnen  entweichen  und  wird  daher  im  Innern  des  Scherbens  zurück¬ 
gehalten,  wo  es  sich  b“i  steigender  Temperatur  zersetzt  und  zur 
Schwarzfärbung,  sowie  zur  Aufblähung  desselben  Anlaß  bietet.  Die 
Schwarzfärbung  besteht  in  einer  Redukbon  der  im  Scherben  von 
Natur  aus  eingelagerten  Eisenovydverbindungen  zu  Eisenoxydul 
bezw.  Eisenoxyduloxyd,  oder  auch  in  einer  Redukt’on  der  in  der 
ersten  Zeit  des  Brandes  in  dem  zu  festem  Brennstoff. 

Wenn  nun  eine  bleihaltige  Glasur  auf  einem  rohen  Scherben 
aufgetragen  ' st,  so  wird  im  Brande  das  chemisch  gebundene  Wasser 
bei  seinem  Bestreben,  nach  außen  zu  entweichen,  die  Glasur  zu 
durchdringen  versuchen.  Ist  diese  nun  so  leichtflüssig,  daß  sie  an 
der  Oberfläche  bereits  gesintert  ist,  bevor  alles  Wasser  sich  aus 
dem  Scherben  entfernt  hat,  so  werden  in  den  anderen  Zonen  der 
Glasur  ähnliche,  durch  den  Wasserstoff  hervorgerufene  zerstörende 
Wirkungen  auftreten,  wie  dies  im  Scherben  der  Fall  ist.  Kraft  der 
stark  reduzierenden  Eigenschaft  des  Wasserstoffs  wird  sich  unter 
Umständen  das  Bleioxyd  der  Glasur  vollkommen  zu  metallischem 
Blei  umwandeln,  was  eine  Grau-  bis  Schwarzfärbung  der  Glasur 
bedingt.  Der  nunmehr  freiwerdende  Sauerstoff  des  Bleies  wird  sich 
aber  mit  dem  freien  Wasserstoff  unter  Bildung  einer  äußerst  hohen 
Temperatur  zu  Wasser  vereinigen  und  somit  auf  die  färbenden 
Bestandteile  der  Glasur  sowie  auf  die  darunter  liegenden,  auf  dem 
Scherben  aufgetragenen  Farben  einen  zerstörenden  Finfluß  ausiiben. 

In  der  Ofenluft  enthaltene  Wasserdämnfe  können  als  solche  keine 
Reduktionswirkungen  hervorrrufeti.  Im  Vorfeuer  jedoch  werden  sic 
sich  an  den  kälteren  Stellen  des  Ofens  auf  den  Geschirren  verdich¬ 
ten.  Die  so  abgelagerte  Feuchtigkeit  enthält  aber  bei  Verteuerung 
von  Stein-  oder  Braunkohlen  freie  schweflige  Säure.  Schwefelsäure 
und  Salzsäure,  die  mancherlei  Schäden  auf  der  Glasur,  insbesondere 
Fntglasungen,  Eterschäligkeit  usw.  verursachen  können.  Ferner 
werden  auch  die  unter  der  Glasur  angebrachten  Farben  durch 
dieses  saure  Schwitzwasser  gelöst.  Fs  bilden  sich  farbige  lösliche 
Salze,  und  die  mit  diesen  geschwängerte  Lösung  tritt  auf  die  an¬ 
dere  Spite  der  Ware.  So  entsteht  das  Durchschlagen  der  Farben. 

Dritte  Antwort.  Reduzierend  können  Wasserdämpfe  auf  Blci- 
glasuren  bei  höherer  Temperatur  nicht  wirken,  wohl  erle;chtern  sie 
aber  der  Schwefelsäure  außerordentlich  stark  ihre  schädliche  Wir¬ 
kung.  Unter  sonst  gleichen  Verhältmssen  fallen  Bleiglasuren  bei 
Verwendung  von  feuchtem  Brennstoff  viel  unansehnlicher  und  mat¬ 
ter  aus.  als  bei  trocknem  Brennstoff.  Ob  und  wann  di“  Wirkung  der 
Wasserdämpfe  bei  höheren  Temperaturen  nachläßt  oder  aufhört, 
ist  mir  nicht  bekannt. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Finanzrat  Meinhold  Strupp,  Mitbegründer  und 
Aufsichtsratsmitglied  der  Bank  für  Thüringen  vorm.  B.  M.  Strupp 

A.-G. 


172.  Nr.  16 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


v'T 

'  i 


Abschiedsleier  für  Direktor  Arke  in  Hermsdorf  S.-A.  Zu  Eh¬ 
ren  des  am  1.  April  von  der  Leitung  der  Porzellanfabrik  Heimsdoif 
S.-A.  zurückgetretenen  und  nach  Berlin  übersiedelnden  Direktors 
Oskar  Arke  fand  vor  kurzem  in  der  Fabrikkantine  eine  Abschi  ds- 
feier  statt.  Direktor  Dönitz,  der  Nachfolger  des  Scheidenden  w  es 
in  seiner  Rede  darauf  hin.  daß  Direktor  Arke  vor  mehr  als  20  Jah¬ 
ren  als  Leiter  der  Fabrik  nach  Hermsdorf  berufen  wurde.  Es  war 
damals  eine  kleine  Fabrik  mit  etwa  200  Arbeitern,  in  der  aus¬ 
schließlich  Geschirr  angefertigt  wurde-  Durch  Einführung  der  Her¬ 
stellung  von  Isolatoren,  zunächst  solcher  für  niedrige  Spannung, 
wurde  Direktor  Arke  der  eigentliche  Gründer  der  Porzellanfabrik 
Hermsdorf.  Hierauf  folgten  die  Hochspannungsisolatoren,  die  den 
Ruhm  der  Porzellanfabrik  Hermsdorf  begründeten.  Isolatoren 
werden  heute  fast  bis  zu  1,5  m  Höhe  hergestellt.  Vor  10  Jahren 
wurden  etwa  170  000  Hochspannungsisolatoren  geprüft,  im  ver¬ 
gangenen  Jahre  fast  das  Zehnfache,  und  der  Umsatz  der  Fabrik 
vergrößerte  sich  unter  Leitung  von  Direktor  Arke  auf  das  Dreißig¬ 
fache.  Dies  war  nur  möglich  durch  die  unermüdliche  Tätigkeit,  die 
reichen  Kenntnisse  und  Erfahrungen  und  die  strenge  Pflichterfül¬ 
lung  von  Direktor  Arke.  Zum  Schluß  bat  der  Redner  darum, 
das  dem  bisherigen  Direktor  geschenkte  Vertrauen  auch  auf  ihn  zu 
übertragen,  um  das  von  ersterem  geschaffene  Werk  zu  erhalten  und 
zu  fördern.  Als  Zeichen  der  dankbaren  Erinnerung  überreichte  er 
Direktor  Arke  ein  künstlerisch  ausgeführtes  Album  mit  den  Pho¬ 
tographien  der  Beamten,  Meister  und  Aufseher,  sowie  ’  - 

der  Fabrik  und  der  Umgebung.  Direktor  Arke  dankte  herzlich  für 
die  Ehrung  und  betonte,  daß  die  Erfolge  außer  durch  das  Empor¬ 
blühen  der  Elektrotechnik  hauptsächlich  durch  die  treue  Mitarbeit 
der  Beamten,  Meister  und  Vorarbeiter  herbeigeführt  worden  seien, 
und  bat  auch  seinerseits,  seinen  Nachfolger  auf  das  tatkräftigste  zu 
unterstützen.  Bei  dem  nun  folgenden  gemeinsamen  Abendessen 
gab  Prokurist  Fuchs  einen  Überblick  über  die  Entwickelungsge¬ 
schichte  der  Fabrik  und  gedachte  besonders  des  innigen  Verhält¬ 
nisses  zwischen  dem  scheidenden  Direktor  und  seinen  M'''irb' 

Dr.  Weicker  feierte  den  Scheidenden  als  Förderer  der  wissenschaft¬ 
lichen  Seite  der  Hochspannungsisoliertechnik.  Er  hob  besonders 
hervor,  daß  dieser  durch  Gewährung  der  erforderlichen  Mittel  und 
durch  sein  persönliches  großes  Interesse  die  Durchführung  auch 
wissenschaftlicher  Aufgaben  ermöglicht  habe,  so  daß  die  im  Labo¬ 
ratorium  der  Porzellanfabrik  ausgeführten  wissenschaftlichen  Ver¬ 
suche  in  der  ganzen  Fachwelt  bekannt  und  anerkannt  seien.  Wei¬ 
tere  Reden  folgten,  in  denen  einerseits  die  Anhänglichkeit  an  Di¬ 
rektor  Arke  zum  Ausdruck  kam,  andererseits  betont  wurde,  daß 
Beamte,  Meister  und  Vorarbeiter  seinen  Nachfolger  in  ieder  WUse 
in  semem  verantwortungsvollen  Amt  zu  unterstützen  bereit  seien. 
Nachdem  sich  Direktor  Arke  mit  nochmaligem  herzlichen  Dank  für 
die  schöne  Feier  verabschiedet  hatte,  blieben  die  übrigen  noch 
mehrere  Stunden  gesellig  vereint. 

Altwasser.  Der  Kaufmann  Hugo  Zehe  (Görlitz)  erwarb  durch 
Kauf  die  Manufaktur  dekor.  Porzellane  J.  Heinz  mit  allen  Akt  ven 
und  Passiven.  Die  Weiterführung  geschieht  unter  der  Firma  J. 
Heinz  Nachf. 

Duxer  Porzellan-Manufaktur  A-G.  vormals  Ed.  E'cW  r-  DL 
Generalversammlung  erledigte  ohne  Erörterung  die  Tagesordnung 
nach  den  Anträgen  der  Verwaltung.  Danach  gelangt  für  1911  eine 
Dividende  von  7  v.  H.  sofort  zur  Auszahlung.  Wie  der  Vors  tzende 
mitteilte,  läßt  sich  das  Geschäft  im  neuen  Jahre  recht  günstig  an. 
Die  Ende  März  verzeichneten  Aufträge  überstiegen  die  des  Vor¬ 
jahres  um  mehr  als  29  v.  H.  Für  die  Fabrikate  werden  gute  Preise 
erzielt. 

Marienberger  Mosaikplatten-Fabrik,  Akt.-Ges.  Wie  der  Ge¬ 
schäftsbericht  ausführt,  hat  der  gute  Geschäftsgang  des  vorigen 
Jahres  auch  während  der  ganzen  verflossenen  Geschäftszeit  ange¬ 
halten,  so  daß  es  trotz  der  Vollausnützung  der  Herstellungseinrich¬ 
tung  auch  diesmal  möglich  war.  über  d:e  Erzeugung  hinaus  abzu¬ 
setzen  und  das  Lager  durch  den  Verkauf  älterer,  we  ’  b 

Posten  zu  entlasten-  Die  durch  den  Mosaikplattenverband  bewirk¬ 
te  Beständigkeit  in  den  Verkaufspreisen  machte  sich  in  günstiger 
Weise  fühlbar.  Die  im  vorigen  und  zum  Teil  im  abgelaufenen  Ge¬ 
schäftsjahre  gemachten  Neuanschaffungen  im  Betriebe  haben  sich 
durchweg  gut  bewährt,  so  daß  dadurch  die  Wirkung  der  bedeutend 
gestiegenen  Arbeitslöhne,  sowie  der  Preise  für  Rohstoffe  zum  Teil 
wieder  ausgeglichen  wurde.  Die  Bilanz  weist  einen  Bruttogewinn 
von  99  515,62  (86  916,26)  M  auf,  nach  Abzug  der  erforderlichen  Ab¬ 
schreibungen  von  34  322,90  (34  309,49)  M  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  65192,72  (52606,77)  M.  zuzüglich  Gewinnvortrag  von  6831,66  M, 
somit  72  024,38  M.  Im  Einverständnis  mit  dem  Aufsichtsrat  soll 
der  Reingewinn  wie  folgt  verwendet  werden:  Rückstellung  für  Ta¬ 
lonsteuer,  Gebühren  usw.  3500  M,  7  v.  H.  statutenmäßige  Gewinn¬ 
anteile  an  den  Aufsichtsrat  2463,49  M,  vertragsmäßige  Gewinnan¬ 
teile  an  die  Direktion,  sowie  Vergütungen  an  Beamte  6605,41  M, 
6  v.  H.  sofort  zahlbare  Dividende  45000  M,  Vortrag  auf  neue  Rech¬ 
nung  14  455,48  M.  Die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr 
sind  als  gut  zu  bezeichnen. 

Deutsche  Ton-  und  Steinzeug-Werke  Akt.-Ges.  in  Charlotten¬ 
burg.  Die  Firma,  welche  im  vergangenen  Jahre  ihr  Aktienkapital 
yon  6  Millionen  M  auf  7  Millionen  M  erhöhte,  erzielte  in  1911  e:nen 
Überschuß  von  859  714  M  (i.  V.  760  383  M).  Hieraus  sollen  u.  a. 
als  Tantiemen  130  095  M  (99  141  M)  gezahlt  und  wieder  10  v.  H.  Di¬ 
vidende  =  650  010  M  (600  020  M)  ausgeschüttet  werden,  wobei  die 


jungen  Aktien  nur  zur  Hälfte  an  der  Dividende  teilnehmen.  Zum 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  gelangen  73  834  M  (60  462  M).  Im  Ge¬ 
schäftsbericht  führt  die  Verwaltung  folgendes  aus: 

Die  zwischen  der  Stettiner  Chamottefabrik  Aktien-Gesellschaft 
vormals  Didier  und  uns  geführten  Verhandlungen  sind  bei  Abfas¬ 
sung  dieses  Berichtes  in  ihren  Grundzügen  zum  Abschluß  gelangt. 
Es  ist  vereinbart  worden,  daß  die  Steinzeugabteilung  des  bisher  un¬ 
ter  der  Firma  Didier-March  Company  gemeinsam  geführten  Unter¬ 
nehmens  zum  Buchwert  durch  uns  übernommen  wird,  während 
unser  Besitz  an  Preferred-  und  Common-Shares  dieser  Gesellschaft 
auf  die  Stettiner  Chamotte-Fabrik  Aktien-Gesellschaft  vormals  Di¬ 
dier  übergeht,  wobei  uns  für  eine  Reihe  von  Jahren  eine  Gewinn¬ 
beteiligung  bei  der  Didier-March  Company  zugesichert  worden 
ist.  Die  Aussichten  für  das  neue  Geschäftsjahr  sind  wiederum  als 
normal  zu  bezeichnen. 

In  der  Bilanz  erscheinen  u.  a.  Tonindustrie-Maschinen  und 
Utensilien  mit  437  717  M  (435  860),  Effekten  mit  2  278  714  M 
(1  510  587).  Das  Konto  erhöhte  sich  durch  den  Erwerb  sämtlicher 
Aktien  der  Hruschauer  Tonwarenfabrik  Akt.-Ges.  in  Hruschau 
(Österr  -Schlesien).  Debitoren  werden  einschl-  Bankguthaben  mit 
2  211513  M  (1  713  709  M)  ausgewiesen.  Kreditoren  hatten  452  015 
Mark  (372  104  M)  zu  fordern. 

A.-G.  Norddeutsche  Steingutfabrik,  Grohn.  Der  Aufsichtsrat 

beschloß  bei  Abschreibungen  und  Rückstellungen,  die  als  reichlich 
bezeichnet  werden  (i.  V-  Abschreibungen  143  922  M)  und  77  000  M 
Vortrag  eine  Dividende  von  27%  v.  H.  (25  v.  H.)  vorzuschlagen. 

Ordentkche  Generalversammlung:  4.  Mai  1912,  Mittags  12  Uhr, 
im  Geschäftshause  der  Firma  E.  C.  Weyhausen  zu  Bremen,  Wacht- 
str.  14/15. 

Fürstenberger  Porzellanfabrik.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  4-  Mai  1912,  Mittags  12  Uhr,  im  Sitzungszimmer  der  Hildes¬ 
heimer  Bank,  Hildesheim. 

Ungenauer  Porzellanfabrik,  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  24.  April  1912,  Vormittags  11  Uhr,  im  Fabrikgebäude 
der  Gesellschaft. 

Stettiner  Chamotte-Fabrik,  A.-G.  vormals  Didier,  Stettin,  j 

Ordentliche  Generalversammlung:  11-  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr, 
in  der  Börse  (Abendhalle),  Stettin. 

Porzellanfabrik  Hermsdorf.  Der  langjährige  Direktor  des  Un¬ 
ternehmens,  Herr  Oskar  Arke,  schied  aus  Gesundheitsrücksichten 
am  1.  April  ds.  Js.  aus  d  m  Vorstand  aus,  wird  jedoch  in  Zukunft 
dem  'Aufsichtsrat  als  technischer  Beirat  angehören.  In  den  Vor- 
■  {.and  wurde  an  seiner  Stelle  Herr  Elektro-Ingenieur  Johannes  Dö¬ 
nitz  berufen,  welcher  die  Leitung  des  Betriebes  übernimmt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Althaldensleben.  Neu  eingetragen  wurde:  Mitteldeutsche 
Steingutfabrik,  G.  m.  b.  H-  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  19. 
März  1912  abgeschlossen.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der 
Erwerb  der  früheren  Althaldensiebener  Steingutfabrik  A.-G.  vorm. 
Zabel  in  Althaldensleben  sowie  der  Fortbetrieb  derselben.  Das 
Stammkapital  beträgt  200  000  M.  Alleiniger  Geschäftsführer  ist  der 
Fabrikdirektor  Joseph  Havestad  (Biehla). 

Wistritz  b.  Teplitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Krautzberger, 
Mayer  &  Purkert,  Fabrikation  und  Verkauf  von  Porzellan-  und 
Steingutgegenständen.  Gesellschafter:  Alois  Kiautzberger  (W - 
stritz),  Franz  Mayer  (Friedenshütte)  und  Anton  Purkert  (Eichwald). 
Zur  selbständigen  Vertretung  befugt  sind  die  Gesellschafter  Alois 
Krautzberger  und  Franz  Mayer. 

Zweibrücken.  Neu  eingetragen  wurde:  Cappel  &  Cie.  Offene 
Handelsgesellschaft  seit  1.  April  1912  zum  Betriebe  einer  Eisen¬ 
waren-,  Werkzeuv-,  Beschläge-,  Herde-,  Öfen-,  Haus-  und  Küchen¬ 
geräte-,  Glas-  und  Porzellanwarenhandlung.  —  Gesellschafter:  Carl 
Cappel,  Carl  Decker,  Kaufleute  (Homburg  i.  Pfalz). 

Teltow.  Porzellanfabrik  Teltow,  G-  m.  b.  H.  Hugo  Jaehn  ist 
nicht  mehr  Geschäftsführer.  Kaufmann  Carl  Trieloff  in  Teltow  ist 
zum  Geschäftsführer  bestellt,  seine  Prokura  ist  erloschen. 

Breslau.  Fabrik  technischer  und  sanitärer  Steingutwaren,  G.  i 
m.  b.  H.  Geschäftsführer  Dr.  Johannes  Giesel  hat  das  Recht,  allein  1 
die  Gesellschaft  zu  vertreten  und  die  Firma  zu  zeichnen. 

Hameln.  Schamotte-  und  Tonwerke  „Weserhütte“  Hameln, 
G.  m-  b.  H.  Das  Stammkapital  ist  auf  Beschluß  der  Gesellschafter  , 
vom  28.  Februar  1912  um  45  000  M  erhöht  und  beträgt  jetzt  120  000 
Mark. 

Erkrath.  Chamotte-  und  Dinaswerke.  Birschel  &  Ritter,  G. 
m.  b.  H.  Die  Vertretungsbefugnis  des  Liquidators  ist  beendet  und 
die  Firma  erloschen. 

Konkurse.  Gewerkschaft  Alexander,  Schamottefabiik  in  Alaun-  J 
werk  b.  Freienwalde  a.  O.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Alfred  i 
Simon  (Freienwalde  a.  O.).  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht  und 
Anmeldefrist:  29.  Mai  1912.  Erste  Gläubigerversammlnng:  2.  Mai 
1912,  vormittags  11%  Uhr-  Prüfungstermin:  13.  Juni  1912,  vor¬ 
mittags  llK  Ühr. 
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Ofenfabrikant  Josefat  Kornaszewski  in  Hohensalza-  Infolge 
eines  von  dem  Gemeinscliuldner  gemachten  Vorschlags  zu  einem 
'Zwangsvergleiche  ist  Vergleichstermin  auf  den  27.  Apiil  1912,  Vor¬ 
mittags  10  Uhr,  vor  dem  Königlichen  Amtsgericht  in  Hohensalza, 
Zimmer  Nr.  3,  anberaumt- 


August  Werle,  Geschirrhändler  in  Mülhausen,  Eis.,  Schildstr 
24.  Das  Konkursverfahren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des 
Schlußtermins  aufgehoben. 


6lasindustrie. 


Totenschau.  Max  Krause,  Bunzlau,  Leiter  der  Tafelglasfabrik 
Amalienhütte,  Adolph  Hirsch. 


n  ,  O’dfi'burgische  Glashütte.  Die  Gesellschaft  verteilt  nach 
.29  985  M  (i.  V.  137  236  M)  Abschreibungen  aus  131  464  M  (86  934  M) 
Reingewinn  6  v-  H.  (4  v.  H.)  Dividende  auf  1,50  Millionen  M  Aktien¬ 
kapital. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäftsjahr  1911  ent- 
lehmen  wir  folgendes:  Im  Flaschengeschäft  entwickelte  sich  wähl¬ 
end  des  verflossenen  Geschäftsjahres  eine  rege  Nachfrage,  so  daß 
vir  vollen  Absatz  für  unsere  Produktion  fanden.  Die  Exportpreise 
itten  aber  noch  unter  der  Nachwirkung  der  letzten  Finanzkrisis, 
nd  manche  Absatzgebiete  konnten  nur  unter  Opfern  erhalten 
verden,  wodurch  das  Geschäftsergebnis  ungünstig  beeinflußt  wur- 
e.  Immerhin  ist  eine  Besserung  des  Geschäfts  zu  verzeichnen,  die 
ine  weitere  günstige  Entwickelung  im  laufenden  Jahre  erhoffen 
ißt.  Im  Berichtsjahre  haben  wir  die  Einrichtungen  für  den  Betrieb 
on  zwei  Owensmaschinen  zur  maschinellen  Herstellung  von  Fla¬ 
chen  fertiggestellt,  von  denen  die  letzte  Anlage  Ende  des  Jahres 
i  Betrieb  genommen  ist.  Die  Maschinen  arbeiten  zufriedenstellend, 
nd  wir  können  in  ihnen  eine  wertvolle  Ergänzung  unserer  Leis- 
ingsfähigkeit  erblicken. 


:  * 

Bayerische  Spiegel-  und  Spiegelglasfabriken  A.-G.  vorm.  W. 
echmann  vorm.  Ed.  Kupfer  &  Söhne  in  Fürth.  Die  Generalver- 
immlung  genehmigte  die  Vorschläge  der  Verwaltung  und  setzte 
ie  Dividende  auf  8  v.  H.  fest.  Mitgeteilt  wurde,  daß  bei  Fortdauer 
,  ormaler  Verhältnisse  und  wenn  der  Export,  insbesondere  nach 
ordamerika,  sich  bessere,  auch  im  laufenden  Jahre,  ungeachtet  der 
npfindlich  gesteigerten  allgemeinen  Lasten  sowie  der  Erhöhung 
ir  Steuern  und  Arbeitslöhne,  wieder  ein  zufriedenstellendes  Er¬ 
lebnis  erwartet  werden  könne. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Stützerbach.  Neu  eingetragen  wurde:  Bahmann  &  Spindler. 
.ützerbacher  Glesinstrumentenfabrik,  G.  m-  b.  H.  Gegenstand  des 
nternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Verkauf  von  Thermome- 
rn,  Glasinstrumenten  und  verwandten  Gegenständen,  insbesondere 
ich  durch  Fortbetrieb  der  unter  der  Firma:  Stützerbacher  Glas- 
strumentenfabrik  Bahmann  &  Spindler  in  Stützerbach  betriebenen 
lermometer-  und  Glasinstrumentenfabrik.  Das  Stammkapital  be- 
:igt  57  000  M.  Geschäftsführer  sind:  Kaufmann  Arno  Bahmann, 
ibrikbesitzer  Friedrich  Bahmann.  Fabrikbesitzer  Bernhard  Spind- 
r  (Stützerbach).  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  2.  März  1912  ab- 
schlossen.  Jeder  der  Geschäftsführer  Kaufmann  Arno  Bahmann 
d  Fabrikbesitzer  Friedrich  Bahmann  und  Fabrikbesitzer  Bernhard 
»ltidler  ist  allein  für  sich  berechtigt,  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 
lc[e re,  später  etwa  eintretende  Geschäftsführer  sind  jedoch  nur 
ch  Maßgabe  von  §  35,  Absatz  2  des  Reichsgesetzes  betreffend  die 
^Seilschaften  mit  beschränkter  Haftung  zur  Vertretung  befugt.  Die 
■sellschafter  Friedrich  Bahmann  und  Bernhard  Spindler  bringen 
ßer  Leistung  von  Kapitaleinlagen  als  Einlage  auf  das  Stammka- 
al  ein  ihre  Anteile  an  dem  Vermögen  der  zur  Auflösung  gelang- 
i  offenen  Handelsgesellschaft  Stützerbacher  Glasinstrumenten- 
>rik  Bahmann  &  Spindler  in  Stiitzerbach  nach  Maßgabe  des  Ge- 
Jschaftsvertrages.  Diese  Einlagen  sind  zum  Werte  von  zusam- 
|  11  20  000  M.  von  welchem  Betrage  auf  Friedrich  Bahmann  und 
rnhard  Spindler  je  10  000  M  entfallen,  angenommen. 


Wien.  Neu  eingetragen  wurde:  Leopold  Weinstein,  Glaswaren- 

idlung. 


Konkurse.  Berliner  Glasmanufactur  Liebermann  &  Co..  Berlin, 
arrstr.  23.  Infolge  eines  von  der  Gemeinschuldnerin  gemachten 
rschlags  zu  einem  Zwangsvergleiche  ist  Vergleichstermin  auf  den 
April  1912,  nachmittags  12K  Uhr,  vor  dem  Königlichen  Amtsge¬ 
nt  Berlin-Wedding,  Brunnenplatz,  Zimmer  30  I,  anberaumt, 
i  Schlesische  Glasmanufaktur  F.  Rademacher  und  Comp,  in  Lieg- 
?.  Das  Konkursverfahren  ist  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schluß- 
nuns  aufgehoben  worden. 


Emailindustrie. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Beckum.  Neu  eingetragen  wurde:  Tovar  &  Co  G.  m  b  H 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Großhandlung,  insbesondere 
''C3,  uV°n-  Emaillewaren  und  verwandten  Artikeln.  Das 
,  "-  aPltal  £et,iagt  2(HJ.U(j  MV  Geschäftsführer  sind  der  Kaufmann 

i°***un  in  Beckum  und  der  Kaufmann  Bernhard  Tcvar  in  Ahlen; 
jeder  Geschäftsführer  ist  selbständig  zur  Vertretung  der  Gesellschaft 


F.  Küppersbusch  &  Söhne,  Aktiengesellschaft  in  Gelsenkir- 

'V  tt  Ordentliche  Generalversammlung:  9.  Mai  d.  Js.,  nachmit- 
; s  °  Ohr,  im  Hotel  Kaiserhof  in  Essen-Ruhr.  Es  soll  eine  Dividende 
r  v-  H-  (i.  V.  12  v.  H.)  vorgeschlagen  werden- 


Vereinigte  Eschebach’sche  Werke  A.-G.  Ordentliche  General- 
sammlungj  25.  April  1912,  nachmittags  4  Uhr,  im  Sitzungszimmer 

Dresdner  Werkes,  Risaerstraße  7. 


Paruschowitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Emaillewaren-Engros- 

amT'  MS'AÖ'.Vh  Z  °-S-  F"d'?,  &  Toteek.  Die  Gesellschaft  hat 
am  1  Marz  191  _  begonnen.  Zur  Vertretung  sind  nur  beide  Gesell¬ 
schafter  zusammen  ermächtigt- 


Verschiedenes. 


m  Vfrbjnd  der  Talkumwerke  von  Österreich-Ungarn.  Am  29 

I ri (I ii Holle  f  Adf 111  dcu  Geschäftsräumen  des  Zentralverbandes  der 
,  leUcn  Österreichs  die  Gründungsversammlung  des  Verbandes 
uei  1  alkum-Interessenten  in  Österreich-Ungarn  statt.  Bekanntlich 
J.  '"J"  Sl?,h  d:e  meisten  Talkumbergwerke  in  Steiermark  und  stellen 
e  ne  der  ältesten  Industrien  des  Landes  dar.  Zum  Präsidenten  des 
lÄnÄS  warde  txcellenz  Karl  Graf  Lamberg  (Pöllau),  zum  ge- 
L  la!|j,!l  ,r1enden  zweiten  Präsidenten  Kommerzialrat  Arthur  Bitt- 

!'e'  ,wieFi’  ZU  r  Vlfe.P,räildnlten  Heinr‘ch  Rosenberg,  Gesellschaf- 
tei  dei  birma  Bernfeld  &  Rosenberg  (Wien),  gewählt.  Außerdem 

r/fer  de-R  y°rstand  berufen  die  Herren  Konrad  Köck.  Obmann 
öei  rederwe  ß-Interessentengemeinschaft  in  Mautern,  Herr  F  W 

wfid2'nl^|1r*0SS^“err  Ben,fe,d  Wien)  U"d  Herr  Valen,i"' 


Fm-ttt.  SChln  pnSabr:k  VOrc^-  Georg  Dorst  A-G..  Oberlind  S.-M.  Die 

r.ima  vergrößert  ihren  Betrieb  gegenwärtig  durch  Erweiterungs¬ 
bauten,  welche  eine  geräumige  Montagehalle  und  Werkstatt,  eine 
und  eiae  stationäre  Dampfkraftzentrale  mit  elek¬ 
trischer  Übertragung  aller  Energie  umfassen  und  Ende  August  d 
Js.  m  Benutzung  genommen  werden  sollen.  Die  gleichfalls' nötige 
Erweiterung  der  Eisengießerei  und  Metallgießerei  ist  für  das  kom¬ 
mende  Jahr  vorgesehen. 


Gratisversendung  des  Offiziellen  Leipziger  Meß-Adreßbuchs 

Das  vom  Meß-Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  jährlich  zwei¬ 
mal  herausgegebene  Offizielle  Leipziger  Meß-Adreßbuch“,  dessen 
Me?peiiAHafe  ™nd. 3850  Aussteller-Firmen  von  keramischen,  Glas-, 
a  c"’-  Y0'2'’  paPier-,  Leder-,  Gummi-,  Korb-,  Kurz-,  Galanterie- 
und  Spielwaren,  Instrumenten,  Apparaten  und  den  verschiedensten 
anderen  Artikeln  verzeichnet,  wird  vor  jeder  Musterlagermesse  auf 
Gi  und  eines  lahrlch  einmal  im  Monat  April  versandten  Fragebogens 
an  _  alle  angemeldeten  Meß-Einkäufer  kostenlos  verbreitet.  Den- 
.rnigen  Interessenten,  die  den  jetzt  ausgesandten  Einkäufer-Frage- 
bogen  für  die  Michaelis-Messe  1912  und  die  Oster-Vormesse  1913 
!w  h  erialtfn  haben  sollten,  wird  empfohlen,  beim  Meß-Ausschuß 
ei  nandelskammer  Leipzig  baldigst  darum  nachzusuchen  und  durch 
rechtzeitige  Ausfertigung  des  Formulars  sich  ein  Buch  im  voraus 

August' dT"  Js  D'e  Michaebs'Messe  1912  beginnt  Sonntag,  den  25. 


Beilagen. 


In  der  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  finden  unsere  Le¬ 
ser  Prospekte  der  Firmen: 

Anhaitische  Kohlenwerke,  Halle  (Saale),  Magdeburger¬ 
straße  1,  betr.  A.  K.  W.  Gas-Ofen; 

Gebr.  Körting  Aktiengesellschaft,  Körtingsdorf  bei  Hanno¬ 
ver,  betr.  Normal-Pulsometer; 

.  Garl  Schleicher  &  Schüll,  Düren,  betr-  Entwurf-Zeichen¬ 
papier. 


Herzliche  Bitte! 


Reisender  der  keramischen  und  Glas-Industrie  befindet  sich 
seit  bereits  drei  Jahren  in  einer  Heilanstalt,  um  sich  von  einer 
^ngwiengen,  jede  Arbeit  ausschließenden  Krankheit  zu  befreien. 
Nach  der  Ansicht  der  Arzte  ist  gute  Aussicht  auf  völlige  Heilung 
vorhanden,  wenn  die  Kur  fortgesetzt  wird.  Da  die  Ersparnisse  und 
das  kleine  elterliche  Vermögen  durch  die  lange  Krankheit  aufge- 
zelnt  ist  und  die  bisherige  Firma  des  Erkrankten  bereits  große 
Opfer  gebracht  hat,  so  wenden  wir  uns  an  die  Firmen  der  kerami¬ 
schen  und  Glas-Industrie  und  an  alle  Kollegen  des  Erkrankten  mit 
der  herzlichen  Bitte,  die  erheblichen  Mittel  aufbringen  zu  helfen, 
die  zur  Vollendung  der  Kur  erforderlich  sind. 

Die  Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21 
ist  gern  bereit,  Spenden  entgegenzunehmen  und  an  dieser  Stelle 
darüber  zu  quittieren. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  O.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 

Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Büchsenmühlen 

aus  Hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
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Gehr.  Pfeiffer, 

Kziiserslziutern 

Einrichtungen  für  keram.  Fabriken 
Maschinen  für  Die  Glas- 
unö  Porzellan- Industrie 
Plattenfabriken,  Mineralmühlen 

Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte] 
-  Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  - 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck -Tafeln 


_  für  die  Keramische  Industrie  in  jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 


la.  Feldspat 

leicht  und  strengflüssig 

Ia.  kalzinierten  Kristallquarz 

reinweißbrennend 

□□  Dolomit,  Pegmatit,  □□ 
hochfeuerfesten  Kapselton 

mit  bewährtem  Versatz 
liefern  billigst  und  zuverlässig 

G.  Wunderlich  &  Co.,  Coswig  hei  Meissen,  8a. 


Eigene  große  photographische  Ateliers. 


Muster  umsonst. 


»#<»»♦»♦♦♦♦♦♦  ♦  »♦♦♦♦*  ♦♦♦♦♦♦♦♦♦ 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett 
Dr  Mockel,  Zwickau,  5a. 
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Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Zu  der  am 

Preitag,  den  10.  Mai,  nachmittags  5  Uhr, 

in  Dresden-Neustadt,  im  „Hotel  Kronprinz" 

Hauptstraße  5 

tatutengemäß  stattfindenden  diesjährigen  ordentlichen 

Sektionsversammlung 

erden  die  Mitglieder  der  Sektion  IV  hierdurch  ergebenst  einge- 

den. 

Tagesordnung: 

1.  Prüfung  und  Abnahme  des  Rechenschaftsberichtes  für  191  i. 

2.  Wahl  der  Rechnungsprüfer  für  1912. 

3.  Festsetzung  des  Jahresbedarfs  für  1-913. 

4.  Bestimmung  des  Ortes  für  die  nächstjährige  Sektionsver- 
sammlujig. 

15.  Beschlußfassung  über  Anträge,  welche  von  mindestens  30 
Sektionsmitgliedern  spätestens  eine  Woche  vor  dem  Ver¬ 
sammlungstage  bei  dem  Unterzeichneten  schriftlich  einge¬ 
reicht  worden  sind. 

Dresden,  den  20.  April  1912. 

Der  Vorstand 

der  Sektion  IV  der  Töpferei-Berufsgenossenschaft 
H.  Ruppe,  Vorsitzender. 

Neue  Porzellanscharffeuerfarben*) 

Von  Dr.  W.  Pukall. 

Unter  diesem  Titel  veröffentlicht  Th.  Hertwig-Möhrenbach  in 
.  r  Nr.  12  Jg.  20  der  Keramischen  Rundschau  interessante  Mit- 
lungen  über  Versuche  mit  neuen  Porzellanscharffeuerfarben  über 
^asiir.  Am  Schluß  dieser  Mitteilungen  erwähnt  er,  daß  ein  be- 
utender  Keramiker  und  Industrieller  Thüringens  ein  neues  Ko- 
lenrot,  sowie  ein  Ultramarinblau  entdeckt  habe,  desgleichen  ein 
f  Pferrot,  welches  im  gewöhnlichen  Porzellanbiand  erzeugt  wer- 
ii  könne. 

j  Diese  Mitteilungen  zwingen  mich  zu  einer  noch  etwas  ver¬ 
löte11  Bekanntgabe  von  Arbeiten,  die  etwa  seit  lVs  Jahren  in  der 
:sigen  Fachschule  im  Gange  sind  und  ganz  ähnliche  Erfolge  ge- 
tigt  haben,  so  daß  zu  vermuten  steht,  jener  ungenannte  For- 
•er  befinde  sich  auf  ganz  ähnlichen  Wegen,  wie  sie  hier  ein- 
schlagen  worden  sind. 

Die  Beobachtung  nämlich,  daß  einige  Edelmetalle,  wie  Qold, 
Atin,  Iridium  in  feinster  Verteilung  imstande  sind,  selbst  bei 
ir  hohen  Temperaturen,  verhältnismäßig  intensive  Färbungen 
liefern,  die  dem  •  kompakten  Metall  ganz  abgehen  und  un- 
i 1*1-™  sehen,  und  daß  auch  bei  den  färbenden  Oxyden  der  iibri- 
I  \  Metalle  in  eben  dieser  feinsten  Verteilung  oft  Farbtöne  er- 
^ht  werden,  die  man  bei  den  üblichen  Farbkörpern  nicht  beob- 

*)  Sprechsaal  1912,  Nr.  14,  S.  211. 


achtet,  führte  auf  den  naheliegenden  Gedanken,  leicht  lösliche 
Salze  jener  Metalle  mit  farbigen  Oxyden  von  geeigneten,  mehr 
odei  weniger  feuerbeständigen,  porösen,  leicht  in  ein  voluminöses 
Pulver  verwandelbaren,  an  sich  nicht  gefärbten  Körpern  aufsau¬ 
gen  zu  lassen,  unter  fortwährender  Bewegung  zu  trocknen  und  die 
trockene  Substanz  bei  Temperaturen  von  Silberschmelzhitze  bis 
zu  Segerkegel  7  zu  glühen.  Bei  dem  letzteren  Prozeß  werden  die 
Nitrate,  Sulfate,  zum  Ieil  auch  die  Chloride  jener  Metalle  mit  fär¬ 
benden  Oxyden  zerstört  und  das  Oxyd  bleibt  in  denkbar  feinster 
Verteilung  und  in  innigster  Mischung  mit  dem  Körper,  welcher  als 
Unterlage  diente,  zurück.  Erschien  das  Quantum  an  konzentrier¬ 
ter  Salzlösung  nicht  hinreichend,  um  eine  bestimmte  Färbung  zu 
erzielen,  so  läßt  sich  der  Versuch  ohne  besondere  Mühe  noch  ein¬ 
mal  und  erforderlichen  Falles  mehrmals  wiederholen.  Als  Unter¬ 
lage  wählte  ich  in  erster  Linie  Tonerdehydrat,  dann  Kieselsäure, 
Zettlitzer  Kaolin,  Zinkoxyd,  eine  Mischung  von  Tonerdehydrat  und 
Zinkoxyd  im  Verhältnis  von  0,5  ZnO  :  1  AR03,  Metazinnsäure, 
Calciumphosphat  u.  a.  und  ließ  zugleich  Parallelversuche  mit  ande- 
len  Körpern,  wie  verglühten  Porzellanscherben,  Steingutmasse,  roll 
und  verglüht  usw.,  anstellen.  Die  Erfolge  waren  nicht  nur  ermu¬ 
tigend,  sondern  zum  Teil  überraschend.  So  gelang  es  zum  Bei¬ 
spiel  beim  Kobaltoxyd,  eine  ganze  Reihe  von  bisher  meines  Wis¬ 
sens  noch  gar  nicht  beobachteten  Tönungen  zwischen  dem  zarte¬ 
sten  Ultramarinblau  und  dem  reinsten  und  tiefsten  Dunkelblau  zu 
erhalten.  Dabei  zeigte  es  sich,  daß  gerade  der  recht  sparsame  Um¬ 
gang  mit  den  Färbemitteln  die  schönsten,  bisher  wenig  oder  gar- 
nicht  bekannten  Farbtöne  zeitigte.  Als  die  besten  Unterlagen  für 
diese  Farben  erwiesen  sich  1  onerde,  Kieselsäure  und  jene  oben 
erwähnte  Mischung  von  0,5  ZnO  .  ALOs.  Die  erhaltenen  Farb¬ 
körper  eignen  sich  nicht  nur  für  Porzellan-  und  Steinzeug  im  Scharf¬ 
feuer  —  auf  Glasur  wurden  sie  bisher  nicht  verwendet  —  sondern 
zugleich  für  Steingut,  wo  besonders  diejenigen  mit  Kieselsäure¬ 
unterlage,  obwohl  sie  an  sich  rot-violett  aussehen,  sich  zu  bisher 
selten  beobachteter  Reinheit  und  Tiefe  bei  absoluter  Standfestig¬ 
keit  entwickeln. 

Ganz  ähnliche,  wenn  auch  nicht  so  brillante  Erfolge  wurden 
beim  Chrom  erzielt.  Für  das  Scharffeuer  erwies  sich  die  Ton¬ 
erde  als  die  beste  Unterlage,  jedoch  neigen  die  am  wenigsten 
Chromoxyd  enthaltenden  Farben  bereits  stark  zu  rötlich  - 
grauen  Tönen,  insbesondere  unter  einer  stark  magnesiahaltigen 
Glasurdecke.  Bei  Tonerde-Zinkoxydunterlage  erscheinen  bis  zu 
einem  Gehalt  von  0,2  Mol.  CraOs  auf  0,5  ZnO  .  ALOa  ausgesprochen 
hellrosa  gefärbte  T  öne,  welche  bei  stärkeren  Gaben  an  Chromoxyd 
in  ein  rötliches  Grau  übergehen. 

Beim  Eisen  und  Mangan  wurden  nur  einzelne  für  Scharf¬ 
feuer  gerade  brauchbare  Töne  ermittelt,  darunter  auch  das 
interessante  Manganrot.  Dieses  letztere  war  schon  wieder¬ 
holt  bei  den  Schülerarbeiten  beobachtet  worden,  doch  gelang  es 
nicht  sogleich,  es  dauernd  festzuhalten.  Das  ist  inzwischen  ge¬ 
schehen.  Tränkt  man  Tonerdehydrat  mit  Mangannitrat  so,  daß 
nach  dem  Ausglühen  ein  Körper  von  der  Zusammensetzung 
AI*0»  .  0,15  MnO  oder  AI2O3  .  0,2  MiO  entsteht,  dann  erhält  man 
das  Violettrot  in  sehr  schöner  Entwickelung.  Reichere  Gaben 
an  MnO  lassen  es  in  stärkerer  Lage  bereits  braun  erscheinen. 

Bemerkenswert  ist  beim  Eisenoxyd  —  als  Aufsaugeflüssig- 
keit  wurde  Eisenvitriollösung  benutzt  — ,  daß  die  am  wenigsten 
Eisenoxyd  enthaltenden  Körper  z.  B.  bei  der  Tonerde,  die  mit 
0,1 — 0,3  Mol.  Fe203  auf  1  Mol.  AI2O3  unter  Steingutglasur  verhältnis¬ 
mäßig  gut  stehen,  indessen  etwas  braunrot  erscheinen.  Reines, 
in  der  Mittellage  standfestes  Eisenrot  wurde  aus  1  Mol.  Zett¬ 
litzer  Kaolin  mit  0,2  Mol.  Fe203  erhalten.  Sehr  brauchbare,  wein¬ 
rote  Steingutunterglasurfarben,  die  auch  in  dünner  Lage  beständig 
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sind,  lieferte  Calciumphosphal  als  Unterlage.  Brauchbar  sind  alle 
Mischungen  von  0,2 — 0,8  Mol.  Fe2Ü3  auf  1  Mol.  Gas  (POO2. 

Mit  Hilfe  einer  Kupfernitratlösung  von  bekanntem  Gehalt  war 
es  möglich,  festzustellen,  daß  sowohl  kupferoxydhaltige  Tonerde 
als  ebensolches  Kieselsäureanhydrid  imstande  sind,  kupferrote  Un¬ 
terglasurfarben  zu  liefern,  indessen  erscheinen  diejenigen  mit 
Kieselsäureunterlage  lebhafter  und  zuverlässiger.  Die  Ent¬ 
wickelung  des  Kupferoxydulrots  beginnt  bei  der  Tonerde  be¬ 
reits  bei  Gaben  bvon  0,5  Mol.  CuO  auf  1  Mol.  AI2O3  und 
erreicht  ihren  Höhepunkt  bei  etwa  0,9  Mol-  CuO  auf  1  Mol.  AI2O3. 
Am  reinsten  entwickelt  sich  das  Rot  auf  dem  Porzellanscherben. 
Kieselsäureanhydrid  erfordert  0,4  bis  1  Mol.  CuO  auf  1  Mol.  SiO^ 
zur  lebhaften  Rotfärbung. 

Urannitrat  von  Tonerdehydrat,  Kieselsäure  und  Zettlitzer  Ka¬ 
olin  aufgesaugt,  liefert  sehr  angenehme  hell-  bis  dunkelbraune 
Farbtöne  auf  Porzellan  und  zwar  von  0,2 — 1  Mol.  UOs  auf  je  1  Mol. 
der  erwähnten  Körper.  Unter  alkalihaltiger  Glasur  auf  Steingut 
ei  scheinen  dagegen  sehr  lebhafte  orangegelbe  Farbtöne,  die  je¬ 
doch  in  der  dünnen  Lage  etwas  empfindlich  sind.  Am  beständig¬ 
sten  sind  diejenigen  mit  Kaolin  als  Unterlage,  indessen  zeigen  die 
Farben  mit  Tonerdeunterlage  eine  größere  Lebhaftigkeit  und  Tiefe 
und  sind  für  mittlere  und  stärkere  Lagen  den  ersteren  vorzuziehen. 

Es  sind  das  einstweilen  die  Hauptergebnisse  der  weit  ange¬ 
legten  Untersuchung  in  flüchtiger  Darstellung.  Diese  vorläufige 
Mitteilung  bezweckt  auch  noch  keineswegs  eine  erschöpfende  Dar¬ 
stellung  zu  geben,  sondern  lediglich  eine  Sicherung  des  bereits  seit 
geraumer  Zeit  beackerten  Arbeitsgebiets.  An  das  Studium  der  ein¬ 
fachen  Farben  soll  sich  dasjenige  der  Farbenmischungen  anschlie¬ 
ßen,  und  aus  der  Fülle  des  bereits  voi  liegenden  und  noch  zu  er¬ 
werbenden  Materials  soll  dann  das  beste  ausgewählt  und  zur  all¬ 
gemeinen  Kenntnis  gebracht  werden.  Selbstverständlich  werden 
auch  die  hier  noch  nicht  erwähnten  färbenden  Oxyde  und  ihre 
Verbindungen  sowie  die  in  feinster  Verteilung  färbenden  Edelme¬ 
talle  in  den  Bereich  der  Untersuchung  gezogen  werden  oder  sie 
sind  es  bereits. 

Für  den  Fall,  daß  die  oben  erwähnte  Mitteilung,  es  wäre  ge¬ 
lungen,  im  gewöhnlichen  Porzellanbrand  ein  Kupferrot  zu  erzeugen, 
sich  auf  eine  kupferoxydulrot  gefärbte  Glasur  beziehen  soll,  be¬ 
merke  ich  noch,  daß  bei  der  hiesigen  Anstalt  kupferoxydulrote 
Glasuren  auf  Feinsteinzeugunterlagen  seit  ca.  zehn  Jahren  zu¬ 
sammen  mit  allem  übrigen  gefärbten  oder  farblosen  Geschirr  bei 
gewöhnlichem  Feuer  und  ohne  jede  von  der  gewöhnlichen  Lei¬ 
tung  des  Brandes  abweichende  Veranstaltung  in  großer  Schönheit 
erzeugt  werden.  Starke  Reduktion  wirkt  sogar  äußerst  schäd¬ 
lich  und  der  Entwickelung  eines  schönen  Ochsenblutrots  direkt 
entgegen,  weshalb  sie  besser  vermieden  wird.  Desgleichen  ist 
beschränkter  Zug  von  Nachteil.  Auch  über  diese  Dinge  befindet 
sich  eine  ausführliche  Abhandlung  in  Vorbereitung- 

Laboratorium  und  Werkstätten 
der  königlichen  keramischen  Fachschule  in  Bunzlau. 

Chemisches  Laboratorium  für  Ton- 

industrie. 

Im  Jahre  1911  wurden  dem  Laboratorium  1837  Aufträge  über¬ 
wiesen,  und  zwar  aus: 


Deutschland  .  . 

1229 

Österreich-Ungarn 

384 

Italien . 

48 

Rußland  .... 

54 

Belgien  .... 

25 

Frankreich  .  .  . 

20 

Großbritannien 

16 

Niederlande  .  . 

14 

Schweiz  .... 

10 

Amerika,  Vereinigte 

Staaten 

7 

Bulgarien  .  .  . 

6 

Dänemark  .  .  . 

6 

Rumänien  .  .  . 

4 

Türkei  .... 

2 

Japan  . 

2 

Kapland  .... 

2 

Ostindien  .  .  . 

2 

Marokko  .... 

1 

Portugal  .... 

1 

Argentinien  .  .  . 

1 

China . 

1 

Ostafrika  .... 

1 

Spanien . 

1 

1837 


Diese  Aufträge  umfaßten  folgende  Untersuchungen  und  Ver¬ 
suche: 

Analysen  (chemische)  von: 

Abziehsteinen,  Antikesselsteinmitteln,  Asbest,  Beton,  Blei¬ 
weiß,  Borsäure,  Brauneisenstein,  Dolomit,  Edelputz,  Eisen, 

Erz,  Feldspat,  Gestein,  Gips,  Gläsern,  Glätte,  Glasperlen, 
Glasuren,  Glaubersalz,  Goldpräparaten,  Graphiten,  Infuso¬ 
rienerden,  Kalksteinen,  Kaolinen,  Kieselgur,  Kohlen,  Koks¬ 
asche,  Korund,  Letternmetall,  Magnesiten,  Mennige,  Mer¬ 
geln,  Mörteln,  Pegmatit,  Putzkalk,  Quarziten,  Sanden, 
Sandsteinen,  Schamotte,  Schlacken,  Schwerspat,  Soda, 

Stahl,  Steinzeugscherben,  Ton,  Torf,  Traß,  Wasser,  Zement, 


Zementfarben,  Ziegelscherben  . .  3001 

Analysen  (rationelle)  von: 

Massen,  Sanden,  Tonen . 204 

Schiedsanalysen  . .  ,  43 

Druckfestigkeitsbestimmungen  251 

Feuerfestigkeitsbestimmungen  . •  .  1225 

Tonuntersuchungen  auf  Verwend-  und  Verwertbarkeit  mit 

Anfertigung  von  Brennproben  . . 608 

Begutachtung  von  keramischen  Erzeugnissen .  52 

Ermittelung  von  Engoben  und  Glasuren . •  .  29 

Ferner: 


Biegefestigkeitsprüfungen  von  glasierten  Wandplatten, 
Brennversuche  bei  hoher  Temperatur  mit  Dolomit,  Erwei¬ 
chungstemperaturbestimmungen,  Festigkeitsversuche  mit 
Schiefertonrückständen,  Frostbeständigkeitsprüf  ungen, 

Raumbeständigkeitsversuche,  Prüfung  des  Gefüges 
durch  Zersägen  von  Ziegeln,  Heizwertbestimmungen,  Be¬ 
gutachtung  von  Griaphittiegeln,  Prüfung  von  Kunstholz,  Prü¬ 
fung  von  Dichtungsmitteln,  Einwirkung  von  Härtemitteln, 
Herstellung  von  Isolierartikeln,  Kachelprüfungen,  Kaolin¬ 
untersuchungen,  Kalkbestimmungen,  Luftdurchlässigkeits¬ 
prüfungen  von  Formsand,  Zementprüfungen,  Porositätsbe¬ 
stimmungen,  Betonprüfungen,  Kalkprüfungen,  Prüfung  zur 
Herstellung  von  hydraulischem  Kalk,  Sand-  und  Kiesprüfun¬ 
gen,  Frostbeständigkeitsprüfungen,  Raumbeständigkeitsprü¬ 
fungen,  Prüfung  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  Tempera¬ 
turwechsel,  Prüfung  polierter  Marmorstücke,  Prüfung  von 
Dachziegeln  auf  Wasserdurchlässigkeit,  Prüfung  von  Glüh¬ 
strumpfträgern,  Prüfung  von  Kalk  und  Sand  auf  Brauchbar¬ 
keit  zur  Herstellung  von  Kalksandsteinen,  Prüfung  von 
Kochkolben,  Prüfung  von  Porzellan-Flaschenverschlüssen, 
Prüfung  von  Steinzeugröhren  auf  Bruchfestigkeit,  Prüfung 
von  Schamotteziegeln  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  Ze¬ 
ment  im  Ofen,  Prüfung  von  Zementröhren  auf  Bruchfestig¬ 
keit,  Prüfungen  von  Mineralien,  Säurebeständigkeitsprü¬ 
fungen,  Schlämmanalysen  (Schöne),  Technische  Ratschlä¬ 
ge  für  Feinkeramik,  Versuche  mit  Gesteinsabfällen,  Ver¬ 
suche  mit  Massen  für  Glühstrumpfträger,  Versuche  zur 
Einführung  von  Dolomitmehl  in  Glasschmelzen,  Versuche 
zur  Herstellung  von:  porösen  Ziegeln,  Korksteinen,  Mag¬ 
nesitziegeln,  Porzellan,  Steingut,  Schleifsteinen,  Schwemm¬ 
steinen,  Untersuchung  von  Ausschlägen  an  Mauerwerk, 
Wärmeleitungsversuche  bei  Ziegeln  und  Kalksandsteinen, 
Wasserdurchlässigkeitsprüfungen  bei  hohem  Druck,  Zement¬ 
synthesen  . • . .  1907 

7320 

Die  Beschäftigung  des  Laboratoriums  für  die  Industrie  im 
Jahre  1911  gegenüber  den  vorhergehenden  Jahren  hat  in  erfreu¬ 
licher  Weise  zugenommen.  Soweit  sich  eine  Vergrößerung  in  den 
zur  Verfügung  stehenden  Räumen  möglich  machen  ließ,  ist  dieses 
geschehen  und  ein  weiterer  Raum  für  chemische  Untersuchungen 
eingerichtet  worden. 

Das  Laboratorium  beschäftigt  sich  mit  folgenden  Arbeiten: 

1.  Prüfung  von  Mörteln  auf  Wasser-  und  Luftdurchlässigkeit  (Be¬ 
richt  hierüber  siehe  Tonindustrie-Zeitung,  S.  470,  Jahrgang  1911). 

2.  Ermittelung  der  Wärmeleit-  und  Aufnahmefähigkeit  von  Bau¬ 

steinen,  unter  Berücksichtigung  eines  stetigen  Luftwechsels 
durch  das  Mauerwerk.  Diese  Untersuchung  ist  noch  nicht  ab 
geschlossen. 

3.  Aufschluß  von  Silikaten  mit  Kalk  (siehe  Bericht  Tonindustr'e 
Zeitung,  S.  1514,  Jahrgang  1911). 

4.  Untersuchung  alter  Ziegel  und  Mörtel  (Bericht  siehe  Tonindu¬ 

strie-Zeitung,  S.  614  und  937,  Jahrgang  1911). 

5.  Verhalten  des  Veltener  Tones  bei  verschiedenen  Brenngraden 
(Bericht  siehe  Keramische  Rundschau,  S.  502,  Jahrgang  191T). 

6.  Untersuchung  von  schwer  löschenden  Kalken,  die  zur  Her¬ 
stellung  von  Kalksandsteinen  bestimmt  waren  (Bericht  siehe 
Tonindustrie-Zeitung,  S.  249,  Jahrgang  1911). 
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7.  Untersuchung:  von  Schamotteziegeln,  die  sich  für  Strontian- 
öfen  geeignet  haben  (Bericht  siehe  Tonindustrie-Zeitung,  S.  67, 
Jahrgang  1911). 

i  8.  Analyse  und  Prüfung  von  Steinfelser  Pegmatit  (Bericht  siehe 
Keramische  Rundschau,  S.  43,  Jahrgang  1911). 

Als  gerichtliche  Gutachter  wurden  die  Leiter  des  Laboratori¬ 
ums  55  mal  in  Anspruch  genommen.  Verlangt  waren  Gutachten 
über  Portlandzement,  Eisenportlandzement,  hydraulischen  Kalk, 
Weißkalk,  Mörtelzuschläge,  Gips,  Gipsfabrikate  (künstlicher  Mar¬ 
mor),  Ziegelwaren,  feuerfeste  Erzeugnisse,  Ziegeleianlagen,  Trok- 
kenanlagen,  Kunststeine.  Mörtel,  Putz,  Tone,  Kacheln,  Kalksand¬ 
steine,  Dachziegel,  Wandbekleidungsstücke,  PorzelTaiglocken,  Fil¬ 
tergefäße,  Brennöfen,  poröse  Ziegel,  Glasdächer. 

Auffallend  oft  wurden  Gutachten  über  Dachziegeldächer  und 
Fassadenputze  gefordert.  Bei  der  Prüfung  der  Dächer  ergab  sich 
in  fast  allen  Fällen,  daß  dh  Dachziegel  grundlos  verdächtigt  waren. 
Die  Dachziegel  erwiesen  Sich  als  gut,  und  die  Schäden  mußten  in 
den  meisten  Fällen  auf  Fehler  be!m  Verlegen  der  Dachziegel  zu- 
rückgeffihrt  werden.  Es  wurde  auch  vielfach  gegen  die  Regel  ver¬ 
stoßen,  daß  bei  Neubauten  für  eine  gründliche  Lüftung  des  Dach¬ 
bodens  Sorge  getragen  werden  muß.  Die  Beanstandungen  beim 
Putz  standen  im  ursächFchen  Zusammenhänge  mit  dem  heißen 
Sommer,  denn  d:e  Fehler  waren  Irrvorgerufen  durch  überschnell 
Verdunstung  der  Feuchtigkeit-  Fs  steht  zu  befürchten,  daß  noch 
weitere  Klagen  im  Laufe  dieses  Jahres  zum  Austrag  kommen. 

Rückblick  auf  dierCuriner  Welt¬ 
ausstellung. 

Von  B.  G.  Dell  Vecchio. 

(Schluß.) 

Die  ungarische  Land-  oder  Bauerntöpferei  findet  jetzt  wieder 
eine  zielbewußte  Förderung  durch  den  ungarischen  Hausindustrie- 
verein.  der  in  allen  größeren  Städten  Filialen  besitzt.  Die  Ausstel¬ 
lung  dieses  Vereins  bot  nur  emige  weiß  engobierte  und  mit  Tulpen 
und  Lilien  bemalte  Krüge,  Kannen  und  Weinbehälter,  wie  sie  nur  in 
eimgen  Gegenden  hergestellt  werden-  Th.  Hüttl,  die  bedeutendste 
Budapester  Platzfirma  für  den  Geschirr-  und  Glashandel,  hat  neben 
einer  Malerei  auch  die  Porzellanfabrikation  begonnen  und  erzeugt 
hauptsächlich  feineres  Haus-  und  Hotelporzellan  mit  Gold  und  be¬ 
scheidenem  Farbendekor,  das  in  der  Ausstellung  in  sorgsamer  Aus¬ 
führung  zu  sehen  war.  E.  Fischer  betreibt  in  Budapest  eine  Majoli¬ 
ka-  und  Porzellanfabrik,  sowie  Malerei  und  Druckerei  und  erzeugt 
sowohl  Luxus-  als  Gpbrauchswaren.  Niedlxh  waren  die  Steingut¬ 
serien  mit  schwarzen  Silhouetten,  die  rote  Serie  mit  durchbrochenen 
vergoldeten  Rändern,  die  Typen  altungarischer  Fayencen.  Die 
Porzellanfabrik  Herend  zeigte  eine  Reihe  von  Nachbildungen  ost¬ 
asiatischer  und  europä'scher  Porzellane. 

Die  kunstkeramische  Abteilung  der  W.  Zsolnayschen  Werke 
zu  Pecs  (Fünfkirchen)  hatte  eine  große  Zahl  sehenswerter  Arbei¬ 
ten  geboten.  Interesse  verdienen  d;e  nationalen  Töpfereien,  die,  auf 
dpr  Tradition  aufbauend.  Neues  und  Vortreffliches  in  Steingut  und 
Steinzeug  boten.  So  die  großen  Weinkrüge  mit  zwei  Hälsen  und 
eingeritzten  Inschriften,  in  verschiedenfarbigen  Verzierungen,  so¬ 
wie  eine  Reihe  von  Blumentöpfen,  runden  und  viereck'gen  Kübeln 
mit  dunkelbraunen  und  grünen  Glasuren  und  helleren  Kuppen  als 
Ornament.  Die  Tulpe  und  Lilie  war  vielfach  zur  Vase  modelliert 
mit  prächtigen  opaken  Glasuren.  Technisch  und  künstLrisch  fiel 
eme  Vase  mit  feinem  durchsichtigen  Blauliister  mit  Veilchen  in  Un¬ 
terglasurmalerei  auf.  Den  Kristallglasuren  waren  neue  Wirkungen 
abgerungen,  ebenso  wie  den  Lüstern,  die  immer  vornehmer  und 
ruhiger  wirken,  wie  der  täuschend  wiedergegebene  Perlmutterlüs¬ 
ter.  Auch  die  Arbeiten  in  Goldlüster,  wie  die  Kanne  mit  dem  Vogel¬ 
kopf  als  Ausguß,  d;e  Schüsseln  und  Platten  mit  Reliefs  in  hellen 
und  dunkelgrünen  Lüstern  fanden  Beifall. 

In  dem  Speisesaal  des  Hauses  der  Stadt  Paris  hatte  ein  mo¬ 
numentales  Tafelwerk,  ein  Riesenaufsatz  aus  Biskuitporzellan  der 
Staatsmanufaktur  zu  Sevres  Aufstellung  gefunden,  eme  Arbeit  von 
künstlerischer  Bedeutung  und  mit  großem  Fleiße  gearbeitet,  doch 
viel  zu  groß  und  in  der  Raumanordnung  viel  zu  verworren,  um 
eine  fesselnde  Gesamtwirkung  zu  ermöglichen. 

Tn  einigen  Sälen  bestand  der  Bodenbelag  aus  mattem  und  gla¬ 
siertem  Tonmosaik  von  G.  Bourdet,  Paris.  Neu  und  sehenswert  war 
das  intime  „Salon-Boudoir“  in  gres  cerame.  in  dem  der  weiße  Bo¬ 
denbelag  glatt,  die  Wandverkleidung  in  weißem  Grund  mit  schwar- 
t  zen  und  silbernen  sehr  feinen  Reliefs  gehalten  war.  Ein  keramisches 
|  Drachtwerk  d°r  Raumkunst,  das  von  Rene  Salique  entworfen  und 
i  unter  Leitung  der  technischen  Direktoren  Sangines  und  Picard 
I  ausgeführt  wurde. 

Selbstredend  war  die  italienische  Kunstkeramik,  mit  dem 


Sammelnamen  „Majolika“  genannt,  mit  allen  ihren  namhaften  Ver¬ 
tretern  erschienen.  Man  beurteilt  sie  und  verurteilt  sie,  daß  sie  auf 
ihrer  Klassizität  beharrt  und  der  modernen  Geschmacksrichtung 
keine  Rechnung  trägt.  Richard-Ginori  A.-G.  hatte  ihre  Ausstellung 
in  einem  eigenen,  vornehm  ausgestatteten  Saale  zur  Aufstellung 
gebracht  und  zeigte  eine  schöne  Auswahl  von  trefflich  wiederge¬ 
gebenen  Luxusporzellanen,  Nachbildungen  der  besten  und  bekann¬ 
testen  Arbeiten  der  königlichen  Manufaktur  von  Capodimonte. 

Fine  sehr  bedeutende  und  hochinteressante  Ausstellung  hatte 
die  alte  Kunstmajolikafabrik  von  Figli  Cantagalli  Guiseppe  in  Flo¬ 
renz  veranstaltet.  An  gewählten  Museumsstücken  wurde  die  Ent¬ 
wicklung  der  italienischen  Majolika  nach  Städten  und  Provinzen 
gezeigt.  Man  sah  ferner  Arbeiten  von  Delft,  Lyon  und  Nevers,  sizi- 
lisch-maurische,  spanisch-maurische,  byzantinische,  persische  Va¬ 
sen-  und  Schüsselkunst.  Doch  neben  all  der  alten  Kunst  sind  Canta¬ 
galli  Söhne  auch  Schöpfer  zahlreicher  Neuheiten  in  Luxus-  und  Ge- 
brauchsmajoliken,  wie  sie  heute  noch  in  Italien  mit  Vorliebe  gekauft 
werden. 

Zu  dem  Besten  der  italienischen  Gruppe  zählte  die  Kunststein¬ 
zeugfabrik  von  Chini  &  Co-,  die  Fornaci  zu  Borgo  St.  Lorenzo  bei 
Florenz.  Es  ist  dies  ein  Unternehmen,  das  technisch  und  künstle¬ 
risch  ausgezeichnet  geleitet  wird.  Fs  erzeugt  in  der  Hauptsache  nur 
große  baukeramische  monumentale  Steinzeugplastik.  Auch  wird 
hier  nichts  kopiert,  sondern  nur  nach  Originalentwürfen  geschaffen. 
Es  ist  ein  graues,  feinkörniges,  gut  gesintertes  Steinzeug,  dessen 
Plastizität  nichts  zu  wünschen  läßt.  Besonders  anziehend  wirken 
die  zarten  matten  Farben,  die  ruhigen  Flächenbilder  und  Orna¬ 
ment?,  die  mit  dem  grauen  Scherben  harmonisch  zusammenstim¬ 
men.  Ausgeführt  waren  in  diesem  schönen  Werkstoff  Säulen  und 
Pilaster  mit  Kapitalen,  Friese,  Füllungen,  Medaillons,  Einlagen,  Re¬ 
liefs,  Wand-  und  Bodenfliesen,  sowie  Vasen  mit  feinen  Malereien 

Die  Glasindustrie. 

Fenster-,  Tafel-  und  Spiegelglas,  wie  dessiniertes,  Farben- 
und  Opaleszentglas  hatten  mehrere  belgische  und  französische  Un¬ 
ternehmungen  ansgestellt.  Unter  den  italienischen  Glasmosaikan¬ 
stalten  führte  die  Societä  Venezia-Murano  eine  Reihe  von  kirchli¬ 
chen  Arbeiten  sowie  Porträts  von  Künstlern  und  Staatsmännern 
vor:  außerdem  auch  Spiegel,  Kronen,  Kandelaber,  altvenezianische 
Kunst-  und  Flügelgläser.  Als  Glasmaler  und  in  glasdekorativen  Ar¬ 
beiten  bot  E.  Mariotti  in  Bellinzona  Vorzügliches.  Bemerkenswert 
waren  auch  die  Kristallhohlgläser  der  Cooperativa  altare- 

In  der  keramischen  Halle  Deutschlands  waren  Gebrüder  von 
Streit  zu  Hosena-Hohenbocka  mit  gepreßtem,  geschliffenem  und 
bemaltem  Hohlglas,  Glasprismen,  Blumenvasen  und  praktischen 
Schreibzeugen  vertreten.  Seit  Jahrzehnten  zählt  die  Rheinische 
Glashiitten-A.-G.  in  Cöln-Fhrenfeld  zu  den  ersten  Firmen  des  deut¬ 
schen  Kunstglases  in  Kristall,  den  rheinischen  grünen  dünnen  Glä¬ 
sern,  wie  im  Farbenglas.  Besonders  gelungen  waren  die  schönen 
Arbeiten  in  Rubinglas.  Auch  Villeroy  &  Boch  in  Wadgassen  zeigte 
eine  große  Auswahl  von  feinem  Kristallglas,  verzierten  und  tiber- 
fangenen  Hohlgläsern  bester  Art.  Glas  für  physikalische,  chemische 
und  andere  wissenschaftliche  Zwecke  war  ebenfalls  sehr  gut  ver¬ 
treten. 

Es  ist  wohl  nur  ein  Zufall,  daß  die  französische  Glasindustrie 
der  Zahl  und  den  Leitungen  nach  die  Tonindustrie  übertraf.  Das 
Bemerkenswerteste  soll  in  Kürze  genannt  werden.  So  das  Farben¬ 
glas  mit  seinen  Gravüren,  Radierungen,  Schnitten,  bei  denen  aus 
dem  mehrfach  aufgelegten  Überfang  die  feinsten  Blätter,  Blumen, 
Figurales  und  auch  Kameen  herausgearbeitet  wurden. 

Zu  den  bedeutendsten  Ausstellern  in  Farben-  und  Kristallglas 
zählte  die  Verreries  &  Cristalleries  de  St.  Denis  von  Legras  &  Co. 
In  Kunstglas  und  Kristall  bot  das  Unternehmen  Hervorragendes, 
wie  in  mehrfach  überfangenen  gravierten  Luxusgläsern.  Legras 
verwendet  als  dekorative  Elemente  für  seine  Flaschen,  Krüge,  Kan¬ 
nen,  Vasen,  Lampen  und  Becher  Blätter,  Reben,  Blumen  in  den  ge¬ 
brochenen  Herbstfarben  in  reichem  Wechsel.  Außerdem  waren 
Schliffgläser,  geätzte,  guillochierte  und  feingravierte  Krastallgläser 
ausgestellt,  solche  mit  Reliefgold  und  eine  Reihe  von  Farbenglä¬ 
sern.  Höher  in  der  künstlerischen  Ausführung  und  der  Wahl  der 
dekorativen  Mittel  steht  das  Atelier  von  de  Vez,  Paris,  für  Glasgra¬ 
vüre  und  Veredelung,  das  auf  denselben  Gebieten  tätig  ist.  Zu  den 
ältesten  Firmen  von  Rohstoffen,  Fabrikationsbehelfen,  Farben, 
Flüssen,  Emails  für  alle  Gebiete  der  Glasindustrie  zählen  Appert 
freres  in  Cl'chy.  Sehr  geschmackvolle  Kristall-  und  Farbengläser 
zeigte  die  Societe  des  verres  electriques. 

In  England  steht  das  Weißhohlglas,  als  Kristallglas  mit  Schliff. 
Schnittdekor,  graviert  und  geätzt  stets  an  erster  Stelle.  Die  älteste 
und  beliebteste  Fabrik  in  diesen  Arikein  sind  die  Dennis  Glass 
Works  von  Th.  Webb  &  Sons,  A.-G.  in  der  Glaszentrale  Stour- 
bridge.  Treffliches  boten  auf  diesem  Gebiete  auch  die  Soho  Vesta 
Glass  Works  von  John  Walsh,  die  auch  eine  Reihe  von  irisierenden 
Gläsern  zeigten. 
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Im  Festsaale  der  Industriehalle  Ungarns  sah  man  reichen 
Schmuck  in  Glasmalereien  und  glasmusivischen  Arbeiten-  So  hatte 
Hofglasmaler  M.  Roth  zu  Budapest  nach  den  Entwürfen  der  Archi¬ 
tekten  Töry  und  Pogäny  für  die  Mittelkuppel  12  Glasgemälde  aus 
der  Geschichte  Ungarns  ausgeführt. 

L.  Mosers  Söhne,  Karlsbad,  zeigten  eine  reiche  Auswahl  von 
Luxusgläsern,  Erinnerungsbechern  und  Glaskurzwaren  mit  vielen 
Neuheiten.  K.  Goldberger  in  Haida  war  durch  seine  farbenprächti¬ 
gen  Dekors,  Vergoldungen  in  neuen  Ausführungen  vertreten. 

In  den  beiden  privaten  Ausstellungen  Chinas  waren  als  Sel¬ 
tenheit  auch  chinesische  Glasarbeiten  oder  richtiger,  von  Chinesen 
bemaltes  Hohlglas  zu  sehen. 

Zum  Schlüsse  seien  noch  einige  Sonderbauten  verzeichnet, 
in  denen  weißes,  gemustertes  und  OpaDszent-Tafelglas  in  Metall¬ 
gehäusen  den  Baustoff  bildete.  So  der  blitzende  und  glitzernde  grö¬ 
ßere  Pavillon  der  Glas-  und  chemischen  Fabriken  von  St.  Gobiain 
und  der  von  Pariser  Künstlern  in  Keramik  und  Glas  ausgeführte 
Pavillon  der  Pariser  .Byrrh“-Gesellschaft. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  Tn-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit.  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

4a.  R.  33  7 66.  Armatur  aus  Glas  für  stehende  Gasbrenner. 
Rudolf  Roßbach.  Berlin-Friedenau,  Ringstr.  21.  9.  8.  11. 

32a.  G.  32  646.  Selbsttätige  Glasblasemaschine;  Zus.  z.  Pat. 
230  944.  Marcel  Aubin  Guillemot,  Paris.  12.  10.  10. 

32a.  W.  37  667.  Flaschenblasemaschine.  Samuel  Este  WJn- 
der,  Waltham,  Mass.,  V.  St.  A.  11.  7.  11. 

32b.  J.  12  745.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasgegen¬ 
ständen  mit  Überfängen  oder  sonstigen  Glasauflagen.  Ernst  Jähde. 
Schönborn  N.  L  ,b.  Dobrilugk.  5.  7.  10. 

80a.  H.  56  098.  Beschickungsvorrichtung  für  Ton  u.  dergl. 
mit  konzentrisch  über  dem  drehbaren  Abstreichteller  angebrach¬ 
tem.  ebenfalls  drehbarem,  mit  Schneidemessern  versehenem 
Schüttrumpf  und  feststehendem  Abstreicher.  Adam  Hafner,  Erlen- 
bach  b.  Otterberg  ('Rheinpfalz).  25.  11.  11. 

80a.  K.  45  952.  Trommelmischmaschine;  Zus.  z.  Pat.  211  789. 
Otto  Kaiser.  St.  Tngbert,  Rheinpf.  18.  10.  10. 

80a,  K.  45  953.  Trommelmischmaschine;  Zus.  z.  Pat.  211  789. 
Otto  Kaiser,  St.  Ingbert,  Rheinpf.  18.  10.  10. 

80a.  N.  11  947.  Tonreiniger:  Zus.  z.  Pat.  201  881.  Hermann 
Noelte.  Berlin-Wilmersdorf.  Motzstr.  44.  17.  11.  10. 

80c.  D.  24  684.  Verfahren  und  Kanalofen  zum  Brennen  oder 
Emaillieren.  Conrad  Dreßler,  Earl’s  Court,  London.  Engl.  13.  2.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

80b.  K.  41  159.  Verfahren  zur  Herstellung  doppelwandiger 
(Dewar-)  Gefäße  aus  Porzellan:  Zus.  z.  Anm.  K.  39  335.  23.  5.  10. 

80b  K.  42  066.  Verfahren  zur  Herstellung  doppelwandiger 
(Dewar-)  Gefäße  aus  Porzellan:  Zus.  z.  Anm.  K.  39  335.  23.  5.  10. 

Versagungen. 

67c.  N.  11  112.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Schleifmittels 
durch  Schmelzen  von  Bauxit  im  elektrischen  Ofen.  27.  12.  10. 

Erteilungen. 

64a.  246  855.  Kapselverschluß  für  Flaschen  mit  Öffnungs¬ 

vorrichtung.  bei  der  die  Oberfläche  der  Kapsel  durch  Einschnitte 
in  mehrere  Lappen  zerlegt  ist:  Zus.  z.  Pat.  150  399.  Bremer  & 
Briickmann,  Braunschweig.  8.  6.  11.  G.  34  458. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denienigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  ln  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  16.  Studien  über  bleifreie  Gla¬ 
suren.  Dr.  V.  Tafner  hat  Versuche  zur  Herstellung  von  erheb¬ 
lich  unter  Segerkegel  010  einb^ennbaren  bleifreien  Glasuren  ange¬ 
stellt.  Hierbei  schlug  er  drei  Wege  ein.  Der  Versuch,  Mineralien 
zu  finden,  die  zu  diesem  Zweck  geeignet  sind,  schlug  fehl;  die  un¬ 
tersuchten  Mineralien  erstarrten  entweder  nicht  glasig,  oder  sie 
waren  schon  in  sehr  schwachen  Säuren  löslich.  Mit  Hilfe  von  Flu¬ 
oriden  konnten  Glasuren  hergestellt  werden,  die  bei  Segerkegel 
017—015  glänzend  ausschmolzen  und  sich  gut  färben  ließen.  Unter 


Verwendung  von  Metalloxyden,  die  mH  den  Alkalien  Verbindungen 
eingehen,  gleichzeitig  aber  als  Flußmittel  wirken,  konnten  Glasuren 
von  niedrigem  Kieselsäuregehalt  hergestellt  werden,  die  bei  voll¬ 
kommener  Säurebeständigkeit  schon  bei  Segerkegel  016—020  aus¬ 
schmolzen.  Die  Versuche  werden  fortgesetzt. 

Gehalts-  und  Mietsforderungen  im  Konkurs. 
Gehalts-  und  Mietsforderungen  bis  zum  Tage  der  Konkurseröffnung 
sind,  wie  Dr.  jur.  K.  Weinberg  ausführt,  bevorrechtigte  Forderun¬ 
gen,  wobei  die  Mietsforderungen  den  Gehaltsforderungen  im  Range 
vorgehen.  Ist  das  Gehalt  oder  die  Miete  länger  als  ein  Jahr,  vom 
Tage  der  Konkurseröffnung  an  gerechnet,  rückständig,  so  können 
sie  nur  als  gewöhnliche  Konkursforderungen  geltend  gemacht  wer¬ 
den.  Der  Konkursverwalter  ist  berechtigt,  den  Dienstvertrag  wie 
den  Mietsvertrag  mit  gesetzlicher  Kündigungsfrist  zu  kündigen. 
Vom  Tage  der  Konkurseröffnung  bis  zum  Ablauf  der  Kündigungs¬ 
frist  gelten  die  Forderungen  als  Masseforderungen.  Bestehen  "län¬ 
ger  laufende  Verträge,  so  kann  für  diese  Zeit  nur  Anspruch  auf 
Schadenersatz  gestellt  werden,  der  aber  nur  als  gewöhnliche  Kon¬ 
kursforderung  geltend  gemacht  werden  kann.  Ist  eine  kürzere  Kün¬ 
digungsfrist  als  die  gesetzliche  vereinbart,  so  kann  der  Konkurs¬ 
verwalter  mit  dieser  kürzeren  Frist  kiindigeji. 

Die  Glashütte  Nr.  16.  Die  Schule  des  Hüttenmei¬ 
sters  in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Schnurpfeil 
bespricht  die  Schamotteblöcke,  Ringsteine,  Brennersteine,  Bank- 
platten  und  Strecksteine.  Die  Strecksteine  werden  mit  Sandstein 
geschliffen  und  mit  einer  Mischung  von  Ton,  feiner  Schamotte,  Men¬ 
nige,  Graphit,  Schwerspat,  Federweiß  und  Wasserglas  poliert.  So¬ 
dann  werden  die  zum  Zerkleinern  dienenden  Kollergänge  und  Poch¬ 
werke  besprochen.  Die  in  der  Glasindustrie  gebräuchlichen  Öfen 
werden  fast  ausschließlich  mit  Gas  geheizt. 

Emaille  -  Wissenschaft.  (Fortsetzung.  Eyer  be¬ 
spricht  den  Borax,  der  in  Stücken,  granuliert  und  fein  gemahlen 
im  Handel  ist.  Die  Verwendung  von  entwässertem  Borax  ist  nicht 
zu  empfehlen,  da  das  Entwässern  teuer  angerechnet  wird.  Bei 
Blechemails  enthält  der  Grund  mehr  Borax  als  das  Deckemail,  weil 
durch  den  Grund  das  rohe  Blech  gleichzeitig  gereinigt  werden  muß. 
Borax  ist  ein  gutes  Stellmittel  für  Grund,  weil  er  das  Rosten  ver¬ 
hütet.  Zur  Prüfung  auf  Reinheit  wird  der  in  Wasser  gelöste  Bo¬ 
rax  mit  einer  Lösung  von  essigsaurem  Blei  versetzt,  bis  der  zu¬ 
erst  entstehende  weiße  Niederschlag  wieder  in  Lösung  gegangen 
ist.  Bleibt  eine  weiße  Trübung  zurück,  so  sind  Sulfate  oder  Chlo¬ 
ride  vorhanden.  Borax  kann  durch  gleichzeitige  Verwendung  von 
Borsäure  und  Soda  ersetzt  werden,  aber  die  Verwendung  von  Bo¬ 
rax  ist  billiger. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  83.  Brillantlackfarben.  Wer  liefert  Brillantlackfarben, 

die  sich  zum  Stempeln  eignen,  bezw.  was  ist  den  allgemein  gebräuch¬ 
lichen  Brillantlackfarben  zuzusetzen,  um  sie  zum  Stempeln  geeignet 
zu  machen? 

Frage  84.  Entwässern  von  Ton.  Ich  will  etwa  200  kg  nicht 
zu  fetten  Ton  in  zwei  Stunden  durch  ein  Sieb  Nr.  120  sieben,  ln 
der  jetzigen  Anlage  wird  der  Ton  mit  Wasser  in  einem  liegenden 
Rührer  aufgelöst  und  dann  gesiebt.  Die  gesiebte  Masse  enthält 
aber  noch  zu  viel  Wasser,  um  verwendbar  zu  sein.  Wird  der 
Wasserzusatz  verringert,  so  läßt  sich  die  Masse  nicht  mehr  sieben. 
Eine  Filterpresse  ist  nicht  vorhanden.  Auf  welche  Weie  läßt  sich 
das  überschüssige  Wasser  entfernen? 

Frage  85.  Zugmuffel  für  Hohlglas.  Es  wird  der  Versuch  beab¬ 
sichtigt,  für  Hohlglas  eine  Zugmuffel  zu  erbauen,  in  welcher  nicht 
nur  ülasbecher,  sondern  auch  Glasseidel  von  ^2  Liter  und  0,4  Liter 
Inhalt,  sogenanntes  Preßglas,  mit  farbigem  und  weißem  Email  ein¬ 
gebrannt  werden  können.  Welche  Ofenbaugeschäfte  besitzen  bereits 
Erfahrung,  interessieren  sich  für  den  Bau  solcher  Öfen  und  geben 
Garantie  für  tadelloses  Funktionieren.  Wie  lang  muß  eine  solche 
Muffel  mindestens  sein,  um  einigermaßen  Sicherheit  gegen  Bruch 
der  Seidel  zu  gewähren.  Glasbecher  werden  bereits  mit  Sicherheit 
auf  Zug  gebrannt.  Ist  die  Möglichkeit  vorhanden,  auch  Glasseidel  in 
angegebener  Weise  einzubrennen? 

Antworten. 

Zu  Frage  72.  Matt-  und  Kunstglasuren.  Fünfte  Antwort.  Als 

Kunstglasuren  für  niedrige  Temperaturen  kommen  besonders  Ma¬ 
jolikafarben,  als  Laufglasuren  angewandt,  in  Betracht.  Diese  Gla¬ 
suren  werden  an  dem  oberen  Rand  des  verglühten  und  mit  einer 
Grundglasur  versehenen  Gefäßes  in  dicken  Schichten  aufgetragen. 
Beim  Brennen  verlaufen  dann  die  Glasuren  über  das  ganze  Gefäß 
und  bilden  mit  der  Grundglasur  sehr  schöne  Farbtöne,  die  noch  er- 
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verwendet. 

a)  Frittenversatz 
95,00  Borax,  krist. 

75,00  Feldspat 
120,00  Mennige 
50,00  Sand  von  Hohenbocka 


Nr.  17.  179. 


b)  Miihlenversatz 
300,00  Fritte 
20,00  Kaolin 
10,00  Feldspat 


a)  Frittenversatz 
100,00  Borax,  krist. 

120,00  Mennige 

120,00  Sand  von  Hohenbocka 


II. 


III. 


b)  Miihlenversatz 
200,00  Fritte 
25,00  Kaolin  von  Zettlitz 
25,00  Feldspat 


Ungefrittete  Glasur. 

72,24  Kaolin  von  Zettlitz 
223,00  Mennige 
94,40  Sand  von  Hohenbocka 

o^LZTnäZmZdUrCh  Z,'SetZe"  V°"  färbe"de'> 

siiPsssÄä“ 

Nummer  der  Keramisch^RÄchau  ^  “  der  vor,etzten 

OxydenaoderSdurcheerhöhtennTonerdegehaft^*'*:en  einer  °laSl'r  mi' 

Folgende  Glasuren  können  als  Beispiele  dienen: 

Grundglasur  A. 

72,00  Zettlitzer  Kaolin 
223,00  Bleiglätte 
94,40  Sand  von  Hohenbocka 

Bronzegrün. 

85,00  Grundglasur  A 
10,00  Rutil 
5,00  Kupferoxyd 
Gelb. 

90,00  Grundglasur  A 
9,00  Rutil 


1,00  Eisenoxyd 


Grundglasur  B. 
60,00  Feldspat 
45,00  Zettlitzer  Kaolin 
160,00  Glätte 
13,00  Marmor 
8,00  Zinkoxyd 


Grün. 

87,00  Grundglasur  A 
10,00  Zinkoxyd 
3,00  Kupferoxyd 
Schwarz. 

88,00  Grundglasur  A 
4,00  Kobaltoxyd 
4,00  Eisenoxyd 
4,00  Rutil 


färbt. 


Diese  Glasur  wird  durch  Zusatz  von  1—5  v.  H.  Ox 


Mattg^asureS- AntW°rt  Versuchen  Sie  nachfolgende  Versätze  für 

Glasur  I. 

Mühlenversatz. 

114,00  Segerkegel  010—09. 

70,00  Fritte  150  00 

120,00  Zettlitzer  Kaolin  15,00 

Magnesiumoxyd  22^50 


Frittenversatz. 
Borax,  krist. 

Kalkspat 

Sand  von  Hohenbocka 


Frittenversatz. 
>oda,  entwässert 
Kalkspat 
Pilsener  Kaolin 
;5and  von  Hohenbocka 
Borsäure,  krist. 


31.80 
70,00 

25.80 

120.00 

74,00 


Glasur  II. 

Miihlenversatz. 
Segerkegel  010—09. 

Er,itte  150,00 

Pilsener  Kaolin  30,00 

Magnesiumoxyd  22,50 


Die  Fritten  zu  Glasur  I  und  II  werden  bei  Segerkegel  1  in 

inSSen-  gescb™0,zen’  die  vorher  mit  Kaolin  ausgestrfchen  worden 

md  mit 0  ^.escb™0.  z^nen  Fr‘tten  werden  im  Kollergang  zerkleinert 
md  mit  obigen  Muhlversätzen  zur  Mühle  gegeben 

VeiR  äirb|ndeT?X^dK  ur  °!afur  1  und  IT:  5  a-  Zinnoxyd  für 
Kür’l*i?  t  «Ir  Blau:  1-3  a.  H.  Kupferkarhonal 

-Ur a  .fl-Mansanoxydlu-clrat  für  Violettbraun:  t  a.  Fl 
-hromoxyd  für  Hellgrün;  1—5  a.  H.  Eisenoxyd  für  Gelbbraun. 

Glasur  III.  Segerkegel  9 — 010. 

3,00  Norw.  Feldspat  30,00 

2 50:00 

)xvd?'sinId0hf,a?l,r  ff  %r-ZtUst  nlr  zarte  Farbtöne;  die  färbenden 
IrannYvdl'  iW  a;A  EJsenoxydhydrat  für  Gelbbraun;  1—3  a.  H. 
H  Mn  ge  b  F,r  hellgelb;  1 — 3  a.  H.  Kupferoxyd  für  Grün:  1 — 3 

[ieL^au  T°3X?  H  ^alniRuSa:  1-3  a-  H’  Nickelhydroxydul  für 
j  ir  wSß.’  l~3  H‘  Kobaltkarbonat  Hellblau;  5  a.  H.  Zinnoxyd 

JSSL  v2i-!  Kunstglasuren  ist  weitgehend,  und  man  müßte  hier 
ffe  Versätze  und  Erläuterungen  angeben,  um  Ihrer  Frage  ge- 


recht  zu  werden.  Unter  Kunstglasuren  versteht  man  Lauf-  Kristall 
Lusterglasuren  und  andere.  Anleitung  und  kurze  Angaben Iw 

'1"  in  .das  Buct von  Dr- Berde'  hÄ  : 

dnc  2  Frakt  kl  Anleitung  zu  keramischen  Versuchen  Band  V 
S,e  Yoiri  Verlag  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  ?1  be' 

wdcher  °S7ch"-fü  Sf^Pie’  fi,h;?  ich  "ier  nachstehenden  Versatz  an, 
eignet  h  f  fa  blge’  wolkige  und  lüsterartige  Wirkungen 


Fritte  A. 

Mennige 

Sand  von  Hohenbocka 
Borax,  krist. 

Kalkspat 
Borsäure,  krist. 


335,00 

235,00 

98,00 

118.00 

53,00 


Mühlenversatz. 
Segerkegel  010—07. 

Frbte  A.  250,00 

Zettlitzer  Kaolin  25 — 37,50 

Hohenbockaer  Sand  25,00 
Feldspat  12,50 


ser  Glasuren  mitTT  man  dur7  einstündiffes  Mahlen  obi- 

ger  uiasuren  mit  5  a.  H.  Zinnoxyd.  Durch  Übereinandersnrit7en 

kmuren  ^^«'^biger  Glasuren  erhält  man  schöne  Fa/bwir- 
kungen.  Reduzierendes  Brennen  obiger  Glasuren  mit  1—2  a  H 

rnungr herzusfellen^inphLdSterWir^Ung’-  V™  eine  gute  Kupfernachah- 
mung  nerzustellen.  nehme  man  ein  mit  kupfergrüner  Mattglasur  ge- 

branntes  Gefäß  und  überstreiche  dasselbe  mit  Glanzgold  SichM 
übersoritze^lFf0  d  muß  ,rllt  Verdüniiungsöl  verdünnt  sein)  und 

slchSn» 

KÄchÄ'ut  (e,wa  °'8)  «*"“'"•*  ÄS 

te  A nt geM?P i n p !"  f‘ ß  u?n  W??serdanJPf  auf  Bleiglasuren.  Vler- 

cpihcfö  rv  '  e  Pes  Erachtens  können  Wasserdämpfe  keinesfalls 

höhe rlfltiT-Z'ereI'i  a'4i  Bleiglasuren  einwirken  weder  bei 
neren  noch  bei  niederen  Temperaturen.  Es  ist  allerdings  eine 

Zu sam m enhan^  s teh t  ^nch%  *  W'CikelUn  VOn  WasserdämpfenRim 
Oie  ?  wht’  d°ch.dlese  selbst  reduzieren  auch  hier  nicht 

mer  'noch Pi^^w’6  in  tin  0fen  eia^setzt  wird,  enthält  im¬ 
mer  noch  5  12  i.  H.  Wasser.  Wenn  man  nun  mit  dem  Brennen  hp- 

ginnt,  entstehen  durch  das  verschärfte  Trocknen  der  eingesetzten 
}  are  große  Wasserdampfmengen  im  Ofen,  die  noch  erhöht  werden 
imnChdieVTem^a Hlfe  ^.'»ab'onsprodukte  des  Brennstoffes.  Steigt 
nI2fii empeIa!ur  weiter>  so  verdampft  das  Wasser  und  die 
Destillationsprodukte  werden  zerstört.  Die  letzteren  hinterlassen 
aber  in  den  Poren  des  Scherbens  fein  verteilten  Kohlenstoff.  Dieser 
Kohlenstoff  wird  dadurch  am  Verbrennen  gehindert,  daß  bei  begin¬ 
nender  Rotglut  das  im  Ton  chemisch  gebundene  Wasser"  anfängt 

von6e  wa,C850n«  ft?*?  l0™* ,dai'trt  fort  bis  za 

imVVnYk  850  :  Da  die  Menge  des  chemisch  gebundenen  Wassers 
^^herben  ziemlich  beträchtlich  ist.  herrscht  im  Ofen  eine  mit 
Wasserdampfen  gesättigte  Atmosphäre,  die  es  den  oxvdie?enden 
euergasen  unmöglich  macht,  an  den  in  den  Poren  eingeschlossenen 
Kohlenstoff  zu  gelangen.  Da  die  bleiischen  Glasuren  bereit"  beider 
oben  genannten  Temperatur  oder  doch  nur  wenig  höher  gebrannt 
npnrdHn’  s°  nimmt  der  Kohlenstoff  den  Sauerstoff,  der  zum  Verbrem 
nen  desselben  gebraucht  wird,  aus  der  Glasur  und  reduziert  das 
leioxvd,  das  den  Sauerstoff  leicht  abgibt,  besonders  leicht  bei  Ge 
genwart  von  Z.nn-  oder  Zinkoxyd  in  der  Glasur,  oft  b-s  zu  metalli- 

d^e  ^la^ür'  mft riYntprrhdUZierter?,aSUrev.  S'nd  daran  kenntlicb-  daß 
•cf  ;Jlasur  ™  ]au!fr  braunen  bis  griinbraunen  Punkten  versehen 

ist.  Ist  nach  dem  Verdampfen  des  chemisch  gebundenen  Wassers 
noch  einmal  stark  oxydierend  gebrannt  worden,  so  bemerkt  man 
nui  diese  }^ar  das  aber  nicht  der  Fall,  so  erkennt  man  deut¬ 

lich  in  der  Mitte  der  Punkte  Körnchen  metallischen  Bleies. 

mi(  TZu  75 •  Teerölfeuerung.  Öfen  für  die  keramische  Industrie 

vr°  /e2erU-n^  S'nd  -noch  sehr  wenig:  im  Betrieb.  Die  angeprie¬ 
senen  Vorteile  sind  nur  in  gewissen  Fällen  zu  erreichen.  Die  Teer- 

n i  lU„er<rnu  .bJau.cht  zunächst  Antrieb  zu  dem  Gebläse,  und  das  Teer- 
1  an  sich  ist  ziemlich  hoch  im  Preise.  Dann  liegen  noch  keine  Er- 
ahrungen  vor.  ob  man  abwechselnd  reduzierend  und  oxydierend 

verK  .  ’  ^  68  me'’Sten  ™GU  daS  keramiscbe  Material 

Zweite  Antwort.  Die  Verwendung  von  Steinkohlenteeröl  hat 
meiner  Ansicht  nach  keine  Aussicht  auf  dauernder.  Erfolg,  weil  das 
JröRp0rPr'vht  ,n  d2n  ffen(i^enden  Mengen  zu  beschaffen  ist  und  bei 

derVall  ilrn^Ä"0011  £eurei;  werden  würde,  als  es  jetzt  schon 
oiik  >st-.Der  Koh  enverbrauch  in  Deutschland  betrug  im  Jahre 

linlipn  aT  Steinkob,.^n  H7  Millionen  Tonnen,  b)  Braunkohlen  96  Mil- 
elTTen--,^hrend  die  Erzeu&ung  von  Teeröl  nach  den  Anga¬ 
ben  dei  Teerol-Vereinigung  im  ganzen  Jahre  1911  0.45  Millionen 
Tonnen  betrug.  Außerdem  ist  die  Erhitzung  durch  die  ölfeuenmg 
rpn  T?a  ,oka!'  so  da^  eine  gleichmäßige  Temoeratur  in  einem  größe- 
ea  Kai,m  n|ckt  erzielt  werden  kann.  Die  Feuerung  eines  Rundofens 

D r ii c Lga^fe u e nm g  6 *  F,amme  erfo,Rt  betlte  am  zweckmäßigsten  mit 

,  D,rlt*e  Antwort.  Die  Ölfeuerung  läßt  sich  jedem  Industriezweig 
rtcdhaft  anpassen  und  wird  auch  bei  der  Befeuerung  eines  Rund- 
ofens  mit  liberschlagender  Flamme  gute  Dienste  leisten,  sofern  sie 
uchti.g  angelegt  ist.  Hierbei  wäre  von  vornherein  darauf  Rücksicht 
zu  nehmen,  daß  das  öl  mit  Preßluft  in  den  Ofen  gedrückt  wird  und 
che  Luft,  welche  natürlich  ebenfalls  mechanisch  bewegt  werden  muß 
m  im  Mauerwerk  des  Ofens  ausgesparten  Kanälen  zum  Brenner  ge- 
fuhrt  wird,  damit  sich  dieselbe  auf  dem  Wege  durch  die  heißen  Ka¬ 
näle^  möglichst  hoch  vorwärmt.  Auf  diese  Weise  wird  eine  flottiere 
Verbrennung  bezw.  eine  heißere  Flammenwirkung  erreicht. 
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Zu  Frage  76  Ofen  für  Terrakotta.  Rundöfen  mit  überschlagen¬ 
der  Flamme  für  Terrakottafabrikation  mit  Steinkohlen-  oder  Teer- 
Ölheizung  baut  laut  eigener  Zuschrift  die  Firma  H.  T.  Padelt,  Leip- 
zig-Schleußig. 

Zweite  Antwort.  Rundöfen  für  Terrakotta  mit  überschlagender 
Flamme  und  Steinkohlenfeuerung  baut  laut  eigener  Mitteilung  das 
Spezialbaugeschäft  für  Brenn-  und  Muffelöfen  W.  Ullrich,  Eythra- 
Leipzig. 

Dritte  Antwort.  Zum  zweckmäßigen  Brennen  von  Terrakotta 
ist  ein  Rundofen  mit  überschlagender  Flamme  und  mit  rauchver¬ 
brennender  Treppenrostfeuerung  zu  empfehlen.  Diese  Feuerung  eig¬ 
net  sich  für  Steinkohle,  Braunkohle,  Briketts  usw.  so  daß  man  es 
vollständig  in  der  Hand  hat,  die  am  billigsten  zu  beschaffenden 
Brennstoffe  zu  verwenden. 

Als  Erbauer  solcher  Öfen  melden  sich  Kleine  &  Siegel,  1  echn. 
Büro  und  Spezialbaugeschäft  für  Feuerungs-  und  Heizungsanlagen. 
Bördorf  (Elster),  Bez.  Leipzig. 

Zu  Frage  77.  Trockenofen  für  Gegenstände  aus  Papiermasse. 

Als  Trockenöfen  für  Gegenstände  aus  Papiermasse  empfiehlt  sich 
ein  Ofen  mit  kleiner  Koks-  oder  Kohlenfeuerung,  dessen  meander- 
förmige  Kanäle  die  ganze  Sohle  des  Ofens  bestreichen.  Die  Hitze 
steigt  also  von  der  Sohle  nach  oben.  Wichtig  ist,  daß  in  den  Kanälen 
Luft  vorgewärmt  und  in  den  Ofen  selbst  geführt  wird.  Diese  heiße 
Trockenluft  ist  natürlich  sehr  aufnahmefähig  für  die  Feuchtigkeit 
der  zu  trocknenden  Gegenstände  und  wird  mit  Feuchtigkeit  beladen 
an  der  Decke  des  Ofens  abgezogen  und  durch  ein  Blechrohr  dem 
Schornstein  zugeführt.  Der  vorhandene  Schornstein  würde  zum  Be¬ 
triebe  des  Ofens  in  der  angegebenen  Größe  reichlich  ausreichend 
sein.  Zweckmäßig  erhalten  die  Türen  des  Ofens  ein  Winkelthermo- 
metpr,  woran  man  die  Temperatur  ablesen  kann.  Sie  haben  es  bei 
solchem  Ofen  beliebig  in  der  Hand,  ob  Sie  mit  20,  40,  60  oder  viel¬ 
leicht  100°  trocknen  wollen. 

Zur  Lieferung  von  Bauzeichnungen,  bezw.  zum  Bau  derar¬ 
tiger  Öfen  empfiehlt  sich  die  Firma  H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schleußig. 

Zweite  Antwort.  Trockenöfen  für  alle  Zwecke  baut  laut  eige¬ 
ner  Mitteilung  die  Firma  W.  Ullrich.  Eythra-Leipzig. 

Dritte  Antwort.  Für  Gegenstände  aus  Papiermasse  empfiehlt 
es  sich,  einen  Trockenofen,  ähnlich  den  Muffelöfen  zu  bauen.  Anstatt 
der  Tonmuffelplatten  würden  aber  h;er  des  geringeren  Wärmebe¬ 
darfes  wegen  einfache  Muffeln  aus  Eisenblech  genügen.  Infolge  der 
größeren  Wärmedurchlässigkeit  würden  auch  die  Blechmuffeln  we¬ 
niger  Wärme  bezw.  Brennstoff  verbrauchen.  Um  kontinuierhch. ar¬ 
beiten  zu  können,  wäre  vielleicht  daran  zu  denken,  anstatt  einer 
Muffel  zwei  Muffelräume,  welche  dann  natürlich  kleiner  sein  könn¬ 
ten,  einzurichten.  Die  Abmessungen  des  Schornsteines  sind  für  eine 
derartige  Anlage  mehr  als  ausreichend. 

Zum  Bau  solcher  Öfen  meldet  sich  H.  Knoblauch,  Technisches 
Büro.  T  öhau  i.  Sa. 

Zu  Frage  78  Scharffeuerrot  für  Porzellan.  Scharffeuerrot 
unter  Glasur  für  Porzellan  herzustellen,  ist  im  allgemeinen  eine  der 
schwierigsten  Aufgaben  für  einen  Keramiker.  Vor  allem  darf  hier 
nicht  unerwähnt  bleiben,  daß  auf  Weichporzellan,  welches  nicht  hö¬ 
her  als  bei  Segerkegel  10  gebrannt  wird  und  infolge  dessen  von  An¬ 
fang  bis  zu  Ende  von  oxydierenden  (nicht  rauchigen)  Ofengasen  um¬ 
hüllt  sein  kann,  sehr  gut  Pink  unter  Glasur  anwendbar  ist.  So  brennt 
z.  B.  d'e  Chemisch-Technische  Versuchsanstalt  bei  der  Königl.  Por¬ 
zellanmanufaktur  Berlin  Pinkrot  unter  Glasur  auf  ihrem  Segerpor- 
zellan.  Indessen  ist  dies  in  den  weitaus  meisten  Fällen  der  Praxis 
unmögl'ch.  da  eine  Ofenatmosnhäre  mit  Sauerstoffüberschuß  wäh¬ 
rend  des  ganzen  Brandes  bei  Hartporzellan  nie  zu  erzielen  ist.  Re¬ 
duzierender  (rauchiger)  Brand  aber  zerstört  das  Pinkrot  vollkom¬ 
men.  Für  reduzierenden  Brand  nun,  der  für  Hartporzellan  das  Nor¬ 
male  ist.  kann  im  allgemeinen  nur  von  Rosa-Farbe  die  Rede  sein. 
Immerhin  kann  dieselbe  verhältnismäßig  kräftig  werden.  Die  Grund¬ 
lage  hierfür  ist  das  Gold:  dasselbe  kann  als  feste  Farbe,  mit  Wasser 
angerieben,  aber  auch  als  Salz  in  Wasser  gelöst,  angewandt,  wer¬ 
den.  Die  feste  Goldfarbe,  die  Goldengobe,  wird  hergestellt,  indem 
man  Gold  auf  chemischem  Wege  in  eine  breiige  Porzellanmasse 
einfällt.  Die  Methode  ist  in  Segers  gesammelten  Schriften,  auch  im 
..Kerl“  oder  in  Berdel’s  ..Anleitung  zu  keramischen  Versuchen“ 
narh7ule«en.  Die  Goldlösung  dagegen  ist  einfacher  anzuwenden: 

1  Gew.-Teil  Goldchlorid  wird  in  10 — 50  Gew. -Teilen  Wasser  (je 
nach  gewünschter  Farbtiefp)  aufgelöst  und  ein  Tröofchen  Salzsäure 
sowie  1  Trönfchen  SalDetersäure  zugefügt.  —  Für  Rosa  kämen 
ferner  noch  Chromoxyd-Tonerdekörner  in  Betracht,  für  Rot  auch 
noch  Kupferkörper.  Nach  Pukall  erhält  man  die  sehr  schwierig  her¬ 
zustellenden  Kunferkörper  für  reduzierenden  Hartporzellanbrand, 

wenn  man  feinsten  Ouarzsand  (60  Gewichtsteile)  mit  einer 
Lösung  von  etwa  150 — 300  Gew. -Teilen  Kupfernitrat  in  gleichen 
Teilen  Wasser  tränkt,  trocknet,  trocken  vermahlt  und  einen  sehr 
scharfen  Verglühbrand  mitmachen  läßt.  Die  Farbe  wird  dann  wieder 
sehr  fein  vermahlen,  gut  ausgewaschen  und  mit  Wasser  angerie¬ 
ben,  als  Unterglasurfarbe  aufgetragen. 

Zweite  Antwort.  Ein  leuchtendes  Scharffeuerrot  unter  Glasur 
erhielt  man  b:s  heute  nur  durch  die  Reduktion  des  Kupferoxyds 
während  des  Glattbrandes.  Über  die  Schürweise,  um  das  sogenann¬ 
te  Chinarot  zu  erhalten,  ist  schon  so  viel  geschrieben  worden,  daß 
ich  darauf  an  dieser  Stelle  verz'chten  will.  Wirklich  zuverlässige 
chinarote  Farben,  die  immer  gelingen,  gibt  es  bekanntlich  noch 


nicht.  Gute  Erfolge  hatte  ich  auf  folgende  Art:  100  Gew.-Teile  Ho- 
henbockaer  Sand,  20  Gew.-Teile  Feldspat,  2  Gew.-Teile  Zinkoxyd, 
2  Gew.-Teile  Zinnoxyd.  1  Gew.-Teil  Kupferoxyd  mischte  ich  sehr 
innig,  verglühte  den  Körper  stark  im  rauchenden  Feuer  und  trug 
dann  die  äußerst  feingemahlene  und  mit  öl  angeriebene  Farbe  auf 
den  Glühscherben  auf.  Nachdem  der  Scherben  nochmals  ausgegluht 
war,  wurde  er  glasiert  und  glattgebrannt.  Das  Feuer  wurde  ständig 
etwas  reduzierend  bis  höchstens  neutral  gehalten.  Unschwer  ist 
dies  durch  ständige  schwache  Rostlage  zu  erzielen.  Aufzupassen  ist 
dabei,  daß  trotzdem  der  Scherben  gut  aus-  und  klar  brennt.  — 
Leichter  zu  handhaben  und  sicherer  ist  das  Chromrot. 

10  Gew.-Teile  Salpeter 
150  .,  Marmor 

260  „  Borax 

180  „  Ouarzsand 

1000  „  Tonerde  (AI2O3) 


werden  fein  gemahlen,  eingedampft  und  im  Glattofen  in  der  Nähe 
der  Schürkasten  gebrannt.  Der  schön  rosarote  Farbkörper  wird  init 
10 — 20  v.  H.  Ouarzsand  vermahlen  und  auf  den  Scherben  in  belie¬ 
biger  Weise  aufgebracht.  Mit  Gold  sind  sehr  zarte,  weiche  Rosa¬ 
töne  zu  erhalten.  Die  Herstellung  des  Goldkörpers  finden  Sie  aus- 
fiihrlch  in  der  Fachliteratur  (Kerl,  Hegemann  u.  a.  m.)  beschrieben. 


Endlich  erhält  man  noch  ein  Rosa  wie  folgt: 

18  Gew.-Teile  Mangansulfat 
40  „  Ammoniumphosjphat 

1000  „  Alaun 

werden  gelöst  und  bis  zur  staubigen  Trockne  eingedampft.  Der 
heftig  geglühte  rosarote  Farbkörper  wird  gemahlen  und  wie  üblich 
behandelt.  Mit  diesem  Farbkörper  hat  man  noch  recht  wenig  Er¬ 
fahrung,  und  seine  vollkommene  Zuverlässigkeit  ist  bis  heute  noch 
zweifelhaft. 

Zu  Frage  79.  Rötliche  Porzellanmasse.  Eine  rötliche  Porzellan¬ 
masse  erhält  man  durch  Herstellung  der  „Goldengobe  .  Nach  Ber¬ 
del  „Anleitung  zu  keramischen  Versuchen“.  S.  100  werden  17.2  g 
Goldchlorid  unter  1  kg  steifbreiige  Porzellanmasse  gerührt,  dann 
15  g  Glyzerin  dazu  getan  und  nun  tropfenweise  mit  gesättigter  Lö¬ 
sung  von  35  g  Ätznatron  versetzt.  Gutes  Verrühren  und  gutes  Aus¬ 
waschen  ist  nötig. 

Zweite  Antwort.  Rosafarbige  Porzellanmassen  müssen  in 
oxydierendem  Feuer  erzeugt  werden  unter  Einführung  von  Pink- 
farbkörper  oder  von  Rouge  de  Thiviers.  einem  in  Frankreich  vor¬ 
kommenden  Eisenauarz.  Die  in  den  gewöhnlichen  Porzellanbränden 
herrschende  schwach  reduzierende  Atmosphäre  zerstört  die  ge¬ 
nannten  Farbkörper.  Zur  Erzeugung  eines  Rosafarbtones  genügen 
etwa  1  bis  2  a.  H.  von  Rouge  de  Thiviers.  Bei  seiner  Verwendung 
muß  ein  Zusatz  von  Kalk  oder  Magnesit  zur  Masse,  sowie  ein  grö¬ 
ßerer  Gehalt  dieser  Stoffe  in  der  Glasur  möglichst  vermieden  wer¬ 
den,  weil  hierdurch  der  Farbton  leidet;  dagegen  ist  bei  Einführung 
von  Pink  als  Farbkörper  die  Gegenwart  von  Kalk  in  Masse  und 
Glasur  nur  wünschenswert;  je  basischer  dieselben  gestaltet  werden, 
um  so  lebhafter  entwickelt  s'ch  das  Pinkrot. 

Zu  Frage  80.  Wolkige  altdeutsche  Ofenkacheln.  Da  Ihre  Gla¬ 
surzusammensetzung  nicht  angegeben  ist  hält  es  schwer,  die  Wol¬ 
ken  zu  erklären.  Nach  meinen  Erfahrungen  erhält  man  dieselben 
öfters  dann,  wenn  eine  Rohglasur  zuviel  Fon  enthält.  Man  liebt  die¬ 
sen  Tonzusatz  deshalb,  weil  die  Rohglasur  damit  auf  ungebranntem 
Scherben  besser  haftet.  Indessen  vermag  die  Bleiglasur  einen 
Überschuß  von  Tonsubstanz  nicht  völlig  zu  lösen,  und  sie  macht 
sich  in  Form  trüber  Wolken  bemerkbar.  Vermeiden  kann  man  den 
Fehler  dadurch,  daß  man  e'nen  Teil  des  Tones  durch  Feldspat  er¬ 
setzt.  Wäeviel,  kann  hier  leider  nicht  angegeben  werden,  da  Ihr 
Glasurversatz  nicht  bekannt  ist. 

Zweite  Antwort.  Ohne  die  fehlerhaften  Stücke  gesehen  zu 
haben,  läßt  sich  keine  genaue  Antwort  geben.  Aus  Ihrer  Frage 
kann  man  schließen,  daß  sich  Rauch  in  der  Glasur  eingelagert  hat. 
was  durch  grau  bis  schwarz  gefärbte,  wolkenähnliche  Flecke  sich 
bemerkbar  macht.  Das  wäre  auf  eine  Schadhaftigkeit  der  Muffel 
zurückzuführen  oder  auch  darauf  daß  die  Verschlußpliatte  nicht 
genügend  schließt. 

Dritte  Antwort.  Daß  sich  bei  Ihren  Ofenkacheln  auffällige 
Wolken  bilden,  liegt  nicht  daran,  daß  die  Muffel  mit  Kohlen  ge-  I 
brannt  wird  oder  die  Kacheln  mit  ungefritteter  Bleiglasur  glasiert 
werden,  trotzdem  gefrittete  Glasuren  gleichmäßiger  aufschmelzen. 
sondern  der  Fehler  w:rd  mehr  am  Glasieren  selbst  liegen,  indem  | 
beim  Überschütten  der  Kacheln  mit  Glasur  eine  Stockung  eintritt,  j 
so  daß  schon  vor  dem  Brande  an  diesen  Stellen  die  Glasur  stärker  ! 
aufliegt,  was  dann  natürlich  nach  dem  Brand  um  so  mehr  auffallen 
muß,  je  weniger  die  Glasur  die  Eigenschaft  besitzt,  ineinander  zu 
fließen.  Will  man  glatt  glasierte  Ware  haben,  so  ist  ein  sicherer, 
sehr  guter  Glasierer  erforderlich,  hauptsächlich  bei  großen  Stücken. 
Sollte  jedoch  ein  solcher  vorhanden  sein  und  die  Schuld  daran  nicht  | 
liegen,  so  sind  wahrschemlich  die  Formlinge  nicht  ganz  ausgetrock-  j 
net  und  zeigen  feuchte  Stellen  neben  ganz  trockenen. 

Vierte  Antwort.  Die  Ursache  für  wolkige  Glasuren  kann  sehr  j 
verschiedenartig  sein.  Die  Hauptsache  ist,  daß  genügende  Sorgfalt  j 
auf  das  Glasieren  gelegt  wird  die  praktischen  Vorteile _  müssen  J 
herausgesucht  werden.  Bei  glatten  Ecken-Halbteilen  liegt  der 
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J^SÄbtoU  cf//  tt  sa„™sf  Tna!h  Wen" 

^Lmt^r4^sreQn,^"ger äss  ss 

im  KoNhleC5ofe5egebSe„kann  Vie"eiCh'  einiSte  Wi"ke  «r  daa  Brennen 
Eine  Glasur  von  der  Zusammensetzung: 

Versatz: 


0,03  IGO 
0,97  PbO 


l 


0,10  AI2O3,  1  SiOa 


16,74  Feldspat 
216,31  Bleiglätte 
18,06  Kaolin 

.  .  .  _  40,80  Quarz  (Sand) 

wurde  bei  Segerkegel  010  aufgebrannt,  dieselbe  hatte  starken  FlnP 

gesteTlf  dSaeSrdr'riS-  ^‘"Umänderung  des  Versa  zes  wurde  fest 
foÄr'wete  Sdert-  ,e,Ch,,liiSSiS  Wa"  Sie  w"rd‘  d-"a'“" 

^ ersatz • 

0,08  KsO  Ln  op  44,64  Feldspat 

0,92  PbO  /  °’13  Al2°3’  1.35  SiO,>  205,16  Bleiglätte 

11,10  Kaolin  (geglüht) 
n  „  ,  46,20  Quarz  (geglüht). 

Wolken Fluß  und  ^ 
rohen-  vieSach^st^M4  Tan  eiIlen  Tei1  ^e?lühten  Kaolin  durch 

S^«£HSi=|= 


gegan|enFra8le  81,  0dcnwalder  Feldspat.  Meldungen  sind  nicht  ein- 

■'oii  Schmelzfarben  Tuf  Por  z  e  I 1 P JJnVte  dZ  P*16;! '  .Einbrennen 

leren  Betrieh  vnr  0m„  rv  ^u-Tafelgeschirr  haben  sich  für  grö- 

commen  dabei  in  B et™ c li ? *7 u vm n f f Z| U ?  ™ U !f e  1  ö f e n  be währt.  Es 
n  runder  Form  Zugmuffeln  miÄ  "  i"1'1  rotierendem  Boden 
ieren  Boden  mit Sei  anÄl^fS"  Iar^er  form-  Zugmuffeln, 
(asten  leicht  dirclSSÄ  1Stu  ailf,weIchen  sich  die 

Vahl  der  Muffel  wird  die S’  °ier  au?  noch  andere.  Für  die 
naßgebend  sein!  °ße  deS  Betnebes’  die  Baukosten  usw. 

eilwefel  rr“h?gaisf 'wM  dfeFaT  fa  nieSelfee  ra“"f™  °d<=>- 
luß  der  Schornstein’ der  Muffel  TnS6  tade  Selbstverständlich 
euerung  würde  heute viel  ?  auch  ge"l,gend  Zu^  haben,  Holz- 
hnen  nur  um 5ande,t  es  sich  bei 
1  icht  beschäftigen  können  Sf-  dnß  rSie  eine  Zugmuffel 

Irma  H.  T.  Padelt  Leipzig  Schl  ,dl£  Refo™-Mi.ffelöfen  der 

K"en.  a,s  M&S? 

au  von  Zu™  und  Standmufte!r|e'PZ'8:"SChleUl!,Sr'  empfiehl(  sic"  Zllm 

ythr!reipezignh"rsichDwieSS,>  p“ffd0fen  de,r  Firma  W'  Ullrich. 

isonders  au?h  far  SchiSÄT T \nT",ei,t'  vielen  Jahren 

irantiert  na  für  dmstfreL  w !”  bes,?n?  ^"rt.  Die  Firma 

chtet  die  Öfen  auf  Wunsch  mit  Z  3nCb  bei,  KohIenfeuerung  und 
ng  ein.  Wunsch  mit  rauchverzehrender  Halbgasfeue- 

*ÄÄuSÄlrl"  a".s  dem  »ende  in 

ise,  welche  sich  in  d^n  o-rnnIe  ^fen  d,f  Einflüsse  reduzierender 
n,  äußerst  empfindHrh  Jnri  ßen  °Jen  schwieriger  vermeiden  las- 

bei  Ke  “  ^  KÄ„t 

t S  dfetLS  rS  Ä 

her  auch  Ieichter^verWnnh  schweren  Kohlenwasserstoffen  und 
iselhen  Twppire  p  vcrnrennbar  sind  als  Steinkohlen.  Man  mischt 
4se  mit  Koks S  przie,ai?ff  ,einer  kürzeren  Flamme  zweckmäßiger- 
«tÄÄ  fö,r  ^"chverbrennung"  t  vof- 

lles  Ungeordneten  ^uteuführ“  Umfassnngsmaue™  des*  As^e“ 

$«“•  "•elchemndile,Czb„!niar„e,nze^^  W^eTofdTr  eK 

1  •  Ä.-ÄÄ!  äs  S**£ 
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fiSunet  ,sjch  vorteilhaft  eine  Zugmuffel.  Handelt  es 
sich  um  das  Aufschmelzen  yon  Farben  auf  teuere  Tafelservice  so 
"  are  wohl  ein  Muffelofen  mit  unterbrochenem  Betrieb  vorzuziehen 

mottet, mm?1?,0?  ?  der  Praxis  llaben  sich  bis  Jetzt  die  Scha- 
ich  e^Kch l  p,;  ,  befsten  bewahrt.  Von  eisernen  Multein  möchte 
b  ab  raten,  da  das  tisen  sich  in  der  Hitze  zu  leicht 

■iObatterndnadÜ1|  OX^dlfrt’  Wübei  Koststaub  und  Kostschuppen 
dbbidttern  und  die  Farben  verunreinigen.  z.uin  Brennen  wird  in 

lanchen  Gegenden  Braunkohle  genommen,  diese  erzeugt  indessen 
ein  viel  Gas  und  Kauch,  wodurch  sie  zum  Einbrennen  schlecht  ge- 
eignet  ist;  denn  die  viele  Asche,  der  dadurch  entstehende  btaub  urfd 
dadmeh  leicht  herbeigotührte  Mangel  an  z.ug,  sowie  die  dann  ent¬ 
stehende  Entwickelung  höchst  schädlicher  Dämpfe  schließen  jeden 
s icheren  Erto lg  aus.  Ebenso  ist  es  bei  StemKohlen;  sie  brennen 
unter  Entwicklung  vielen  Gases,  weiches  die  feinsten  Fugen  unu 
voreu  der  Mulle.  Uurendrmgi,  au  d.e  bebmelSbe  geS  Und 
udiin  unter  Umstanden  zerstörend  wirkt.  Fast  immer  bekommen 
die  bchmeiztärben  dabei  verschiedene  Hitze,  so  daß  sie  aut  einer 
Meile  vollkommen  eingebrannt  sein  können,  während  sie  aui  der 
anderen  noch  gar  nicht  in  riuß  geraten  sind,  besonder!?  Vorzüge 
hat  die  Holzteuerung;  man  kann  die  Hitze  aut  die  leichteste  Weise 
legeln  und  ist  mehr  als  bei  jedem  anderen  Urennstoti  in  der  Lage 

öä‘  da7  adÄ  S,breU,enS  zu  behe"s^“-  Als  bedang  g, Tun-’ 
ues  daß  das  Holz  ein  sogenanntes  weiches  Holz,  also  Birken- 

Weiden-,  Pappel-  und  iannenhoiz  ^letzteres  möglich  harzfreil  und 

\  01  allen  Hingen  durch  längeres  Liegen  in  einem  bedachten  paume 

gehörig  ausgetrocknet  ist.  Das  beste  Heizmittel  ist  Gas,  weil  man 

es  ui  der  Hand  hat,  das  Feuer  nach  Belieben  zu  verstärken  und  ab- 

kostspielig.611  '  tUle  S°iChe  Anlage  fÜr  grolie  Muüeln  ist  jedocl1  ^ 

Jünite  Antwort.  Zum  Bau  von  Muffelöfen  zum  Einbrennen 
von  bchmelztarben  aut  l afelgescthrr  meldet  sich  Josef  Meigen 
hoter,  Klosterle  a.  d.  Eger  (Böhmen).  Meigen- 

T_»  ,  Sechste  Antwort.  Zum  Einbrennen  von  Schmelzfarben  aut 
I  afelgeschiri  ist  eine  Fürbrmgermulfei  am  meisten  zu  empfehlen 
wenn  stets  genügend  Geschirr  zum  Brennen  vorhanden  ist  Diese* 
Multel  geht  lag  und  Nacht  und  liefert  ununterbrochen  gebrannte 
Wäre  mit  vier  Mann  Bedienung,  wovon  jedesmal  zwei  bei  Nacht 

h!wpder«\Z^ei  bei  iage  abwechseind  brennen.  Bei  der  Für- 
brn  germuitel  können  Sie  ganz  nach  Belieben  hoch  oder  niedrig 
brennen,  vom  Glanzgold  bis  zum  schärfsten  Farbenfeuer,  wenn  Sie 
nur  zwei  Korbe  voll  Ware  haben  von  demselben  Feuergmd  Ha- 

öien  ^,>h!  S°  r1,  ZUm  Brennen’  dann  nehmen  Sie  die  Muffel¬ 
oten  nicht  zu  groß,  damit  die  Farben  leichter  und  gleichmäßiger 

ausbrennen  können.  Gas  oder  Pauch  darf  nicht  zum  Geschirr 

bekommen*^  Trotzd^H °n  6111  matteS  Und  poröses  Aussehen 
Sh  ■  ■  /  r°tzdem  Bolzfeuerung  ein  besseres  Ergebnis  in  der 

Farbenentwickelung  zeigt,  so  wird  doch  in  der  Praxis  fast  nur  mit 
Kohle  gebrannt  und  zwar  mit  sehr  gutem  Erfolge,  da  Holzfeuerung 
u  teuer  kommen  dürfte,  außer  man  wäre  gerade  in  einer  sehr 
billigen  Holzgegend.  Die  Kohlenfeuerung  muß  natürlich  schon  beim 
Bau  des  Ofens  berücksichtigt  werden.  C  011  Deim 

Tafelgeschirr6  hT-  Einbrennen  von  Schmelzfarben  auf 

empfehle?  dT,  ein  Muffelofen  mit  überschlagender  Flamme  zu 
emptehlen.  Des  billigeren  Betriebes  wegen  ist  Kohlenfeuerung 
dem  Holz  vorzuziehen;  einen  Einfluß  auf  die  W&re  hat  das  Feu 

Werne  m&tSfeLTCTech,,nAISRErbau^  dPer  «Ä  JS. 

i\ie  ne  a  Riegel,  lechn.  Büro  und  Spezialbaugeschäft  für  Feu- 

eiungs-  und  Heizungsanlagen,  Bösdorf  (Elster),  Bez.  Leipzig^ 

Achte  Antwort.  Zum  Einbrennen  vori  Schmelzfarben  ist  ie 
denfails  ein  kleiner  kontinuierlich  arbeitender  Muffelofen  am  ein 
lachsten.  praktischsten  und  billigsten.  Da  der  Ofen  dauernd  im 
Betiiebe  bleibt,  so  fällt  auch  das  beim  Anwärmen  des  unter- 

!i'S?fateieid«n  Muffelofens  stets  bemerkbare  Rauchen  voll- 
s.tiiidig  fort,  so  daß  sich  ein  solcher  Muffelofen  für  alle  Brennstoffe 
eignet.  Im  übrigen  ist  der  ununterbrochene  Betrieb  des  Ofens 
auch  in  Bezug  auf  den  Brennstoffverbrauch  vorteilhafter  Zum 
Bau  von  Muffelofen  meldet  sich  Hugo  Knoblauch,  Löbau  i.  Sa.Z 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Geh.  Kommerzienrat  Carl  Funke  in  Essen  Vor- 
tzender  des  Aufsichtsrats  der  Deutschen  Keramitwerke  A.-G. 

Auszeichnungen.  Dem  Direktor  der  Ludwig  Wessel  A  -G  für 

d a? ^irGli ch”  W« I H ‘ 'T ‘ ^ b  vk a ^ ° "  in  Bonn’  Julius  Roßberg,' wurde 
das  Fürstlich  Waldecksche  Verdienstkreuz  vierter  Klasse  verliehen 

Quhl  in  Teterow  wurde  der  Titel 

Toffo  Djenstjubiläum.  Der  Prokurist  Richard  Remmert  sah  dieser 

Ofen  ?ndepnr7PnJafrl? e.  Tatigkeit  aIs  Angestellter  der  Meißner 
Uten-  und  Porzellanfabrik  vorm.  C.  Teichert  in  Meißen  zurück 

Er  ist  Disponent  und  Reisender  in  der  Porzellan-Abteilung  Bei  der 
Feier  seines  25  jährigen  Jubiläums  wurden  seine  treuen  Dienste 
bereits  von  der  Geschäftsleitung  entsprechend  anerkannt  und  ih  n 

ein  Diplom  der  Handelskammer  durch  den  Stadt.at  überreicht. 
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Bei  der  Norddeutschen  Steingutfabrik  A.-Q.  (Grohn)  konnte 
am  15.  April  August  Strohrmann  (Vegesack)  auf  eine  40jährige 
Tätigkeit  zurückblicken.  Am  gleichen  Tage  feierte  Friedrich  Meyer 
(Lobbendorf)  sein  25  jähriges  Jubiläum. 

Der  Werkführer  Gustav  Wöhner  (Mönchröden)  und  der  Maler 
Georg  Düsel  (Oeslau)  feierten  ihr  30  jähriges  Arbeitsjubiläum  in 
der  W.  Göbel’schen  Porzellanfabrik,  Oeslau. 

Sein  50  jähriges  Arbeitsjubiläum  konnte  dieser  Tage  der 
Töpfergeselle  Seeger  in  Oranienburg  feiern,  der  seit  50  Jahren  bei 
der  Ofenfabrik  Sachs  beschäftigt  ist. 

K.  k.  Fachschule  für  Keramik  und  verwandte  Kunstgewerbe  in 
Teplitz-Schönau.  Mit  Beginn  des  kommenden  Schuljahres  (Mitte 
September  1912)  gelangen  mehrere  Staatsstipendien  zu  je  400  K 
jährlich  zur  Verleihung.  Anspruch  auf  dieselbe  haben  in  erster 
Linie  Angehörige  der  Tonwarenindustrie  und  zwar  sowohl  Ge¬ 
hilfen  des  Hafner-  (Töpfer-)Gewerbes  als  auch  jene  der  kerami¬ 
schen  Fabrikindustrie  (Baukeramik,  Steingut,  Porzellan  usw.). 
welche  die  Absicht  haben,  sich  in  ihrem  Berufe  an  der  genannten 
Anstalt  theoretisch  und  praktisch  weiterbilden  zu  wollen.  Diesbe¬ 
zügliche  Bewerbungsgesuche  sind  mit  einem  Heimatschein,  dem 
Lehrbriefe  oder  Arbeitszeugnisse  über  eine  mindestens  zweijährige 
praktische  Betätigung  in  keramischen  Betrieben,  einem  Armuts¬ 
oder  Mittellosigkeitszeugnisse  und  dem  Abgangszeugn  sse  einer 
mindestens  zweikjassigen  Fortbildungsschule  belegt,  bis  spätestens 
10.  Juni  1912  an  die  Direktion  der  obengenannten  Fachschule  ein¬ 
zusenden. 

Die  Fachschule  hat  den  Zweck,  durch  planmäßigen  Unter¬ 
richt  in  allgemein  bildenden,  technischen,  kunstgewerblichen  und 
kaufmännischen  Lehrgegenständen,  sowie  durch  ergänzende  Un¬ 
terweisungen  in  Lehrwerkstätten  technische  wie  kunstgeübte  Hilfs¬ 
kräfte  für  die  keramische  Industrie  und  den  an  der  Schule  ver¬ 
tretenen  sonstigen  Gewerben  in  allen  ihren  Zweigen  heranzubilden. 
Die  Schule  gliedert  sich  in  die  Faehabteilungen  für:  Fein-  und 
Baukeramik,  Modellieren  für  Keramik,  Stukkateure,  Malen  für 
Keramik,  Dekorations-  und  Zimmermaler  —  mit  je  drei  Jahr¬ 
gängen.  Nähere  Auskunft  erteilt  die  Direktion. 

Verkaufspreise  für  Wandplatten.  Der  Verband  deutscher 
Wandplattenfabrikanten  G.  m.  b.  H.  hat  folgende  Bestimmungen 
getroffen:  1.  Als  Preise  für  die  Platten  haben  die  Mindest-Brutto- 
preise  zu  gelten.  2.  Als  Ansetzkosten  und  Arbeitshilfe  müssen 
die  ortsüblichen  oder  tarifmäßigen  Löhne  in  Anrechnung  gebracht 
werden.  3.  Zu  den  Ansetzkosten  müssen  die  Kosten  für  a)  Ver¬ 
packung,  b)  Fracht,  c)  Anfuhr  und  Verhau  mindestens  30  Pf.,  d) 
Mörtelmaterial,  Zement  usw.  mindestens  60  Pf.,  e)  allgemeine  Un¬ 
kosten  hinzugerechnet  werden.  Die  Bestimmungen  sind  zum 
1.  April  dieses  Jahres  bekannt  gegeben. 

Neue  Töpfereigenossenschaft.  In  Oberbetschdorf.  Kt.  Sulz  u. 
W.  wurde  die  Gründung  einer  Innung  und  einer  Genossenschaft 
beschlossen,  der  sämtliche  Töpfer  Oberbetschdorfs  beitraten.  Die 
Steinzeugtöpferei  soll  auf  maschinellem  Wege  betrieben  werden, 
wenn  die  Regierung  zur  Einrichtung  die  nötigen  Mittel  zur  Ver¬ 
fügung  stellt.  Eine  Eingabe  an  das  Ministerium  haben  die  Töpfer 
bereits  gemacht,  die  von  der  Handwerkskammer  warm  befürwor¬ 
tet  worden  ist. 

Prüfung  von  Schamotteziegeln.  Es  ist  nicht  handelsüblich, 
daß  die  Prüfung  und  Rüge  von  Schamotteziegeln  für  einen  Schmelz¬ 
ofen  noch  rechtzeitig  erfolgt,  wenn  die  Ziegel  zur  Verwendung  ge¬ 
langt  sind.  Es  ist  technisch  sehr  wohl  möglich,  die  Güte  der  Scha¬ 
motteziegel  vor  dem  Einbau  in  den  Ofen  festzustellen.  (Gutachten 
der  Berliner  Handelskammer.) 

Zolltarifierung  in  Italien.  Waren  aus  Steingut,  mit  leicht  ab¬ 
getönter  Glasur  (a  tinta  sfumata)  überzogen,  sind  wegen  der  eigen¬ 
artigen  Färbung  nicht  als  solche  mit  einheitlicher  Grundfarbe,  son¬ 
dern  als  „verschiedenfarbiges  Steingut“  nach  Tarif-Nr.  270b  (jetzt 
Nr.  353b)  zum  Satze  von  25  Lire  für  100  kg  zu  verzollen- 

Porzellan  in  einer  in  einer  Gitterkiste  ruhenden  Holzkiste  ist 
nach  dem  gesetzlichen  Reingewicht  ohne  vorherige  Abrechnung 
des  Gewichts  der  äußeren  Gitterkiste  zu  verzollen. 

Ludwig  Wessel,  Aktiengesellschaft  für  Porzellan-  und  Stein¬ 
gutfabrikation.  In  der  Generalversammlung  wurde  die  sofort  zahl¬ 
bare  Dividende  auf  wieder  3  v.  H.  festgesetzt.  Über  das  neue  Ge¬ 
schäftsjahr  wurde  mitgeteilt:  Der  Absatz  habe  sich  in  den  ersten 
drei  Monaten  annähernd  auf  der  Höhe  wie  im  Vorjahr  gehalten. 
Durch  die  straffe  Organisation  der  deutschen  Steingutfabriken 
sei  ein  weiteres  Sinken  der  Verkaufspreise  verhütet  worden.  Spä¬ 
ter  werde  wohl  eine  Preiserhöhung  beschlossen  werden,  da  die 
jetzigen  Preise  zu  den  Herstellungskosten  in  keinem  Verhältnis 
ständen.  Die  im  Vorjahre  vorgenommene  Erzeugungseinschrän¬ 
kung  solle  beibehalten  werden,  um  die  Vorräte  weiter  abzustoßen. 
Herstellungs-  und  Absatzverhältnisse  seien  bisher  befriedigend.  Die 
Erzeugnisse  erfreuten  sich  einer  guten  Abnahme. 

Steingutfabrik  A-G.,  Sörnewitz-Meißen.  Die  ordentliche  Ge¬ 
neralversammlung  genehmigte  die  Tagesordnung  und  setzte  die  so¬ 
fort  zahlbare  Dividende  auf  6%  v.  H.  (5  v.  H.  i.  V.)  fest. 

Grohner  Wandplatten-Fabrik  A.-G.  In  der  Generalversamm¬ 
lung  wurden  die  Vorlagen  der  Verwaltung  genehmigt.  Der  aus  dem 
Aufsichtsrat  ausscheidende  Herr  Fröhlich  wurde  durch  Zuruf  wie¬ 
dergewählt.  Die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr  be¬ 
zeichnet  die  Verwaltung  auf  Anfrage  als  gut. 


Keramische  Zentrale  für  Rheinland  und  Westfalen,  A.-G., 

Essen-Ruhr.  Die  ordentliche  Generalversammlung  genehmigte  den 
Abschluß  für  1911,  erteilte  die  Entlastung  und  wählte  den  nach  dem 
Statut  in  seiner  Gesamtheit  ausscheidenden  ersten  Aufsichtsrat, 
nämlich  Kaufmann  R.  Borchard  (Essen),  Gutsbesitzer  Hugo  Half- 
mann  (Leithe  b.  Wanne),  Brauereidirektor  Pokorny  (Gelsenkirchen) 
und  Rentner  W.  Biischer  (Gelsenkirchen)  einstimmig  wieder.  Nach 
dem  Bericht  des  Vorstandes  war  das  abgelaufene  Geschäftsjahr 
ein  Baujahr,  wodurch  die  Vertretungen  und  die  kunstgewerbliche 
Abteilung  nicht  entsprechend  ausgenutzt  werden  konnten.  Wenn 
trotzdem  in  den  6  Monaten  noch  ein  Umschlag  von  über  160  000  M 
erzielt  werden  konnte,  so  sei  dies  nur  den  alten  Verbindungen 
der  früheren  Firma  Lehmkuhl  &  Borchard  zu  verdanken.  Das 
Geschäftsjahr  ergab  einen  rechnungsmäßigen  Verlust  von  13  155  M, 
der  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wird.  Die  Bilanz  am  31.  De¬ 
zember  1911  verzeichnet  bei  600  000  M  Aktienkapital  und  125  000  M 
Akzeptschulden  an  Restkaufpreis  des  Grundstückes  237  350  M  und 
an  verschiedenen  Gläubigern  91  233  M;  demgegenüber  werden 
ausgewiesen:  Resteinzahlung  der  Aktionäre  100  000  M,  Grundstück 
und  Gebäude  430  911  M,  Elektrograph  64  965  M,  Debitoren  249  972 
Mark,  Geschäftserwerb-Konto  75  000  M,  Platten  und  halbfertige 
Arbeiten  127  443  M.  Bezüglich  der  Aussichten  im  neuen  Jahre  ist 
der  Vorstand  überzeugt,  nach  Fertigstellung  und  Vermietung  des 
Keramikhauses,  durch  Ausnutzung  des  Elektrographen  und  inten¬ 
sive  geschäftliche  Tätigkeit  an  Hand  der  Vertretungen,  verbunden 
mit  einer  bereits  eingeleiteten  sparsamen  Geschäftsleitung,  den 
Aktionären  demnächst  ein  gutes  Resultat  vorlegen  zu  können. 

Deutsche  Steinzeugwarenfabrik  für  Kanalisation  und  Chemi¬ 
sche  Industrie  in  Friedrichsfeld  (Baden).  Die  Generalversammlung 
beschloß  die  Verteilung  einer  sofort  zahlbaren  Dividende  von  16 
(15)  v-  H.  Über  den  Gang  des  Geschäfts  im  neuen  Jahre  berichtete 
der  Vorstand,  daß  die  Verfrachtungen  in  den  ersten  vier  Monaten 
sehr  befriedigend  gewesen  seien  und  daß  für  die  Kanalisations¬ 
abteilung,  sowie  für  die  chemische  Abteilung  reichlich  Aufträge 
vorliegen,  so  daß  für  das  laufende  Geschäftsjahr,  falls  nicht  un¬ 
günstige  Zwischenfälle  eintreten,  wieder  auf  ein  gutes  Erträgnis 
gerechnet  werden  könne. 

Pfälzische  Chamotte-  und  Thonwerke  (Schiffer  und  Kircher) 
A.-G.  Grünstadt.  Nach  dem  Geschäftsbericht  wurde  die  Gesell¬ 
schaft  in  der  Schamottefabrikation  voll  beschäftigt;  auch  die 
Schlämmwerke  hatten  bessere  Beschäftigung  als  im  Vorjahre.  Der 
Versand  stieg  um  ein  Fünftel  und  der  Wert  um  ein  Sechstel  auf 
120  000  t  zu  1  750  000  M.  Aus  Waren  wurden  1  156  618  M 
(1  049  301  M)  erlöst.  Nach  107  070  M  (93  306  M)  Abschreibungen 
ergibt  sich  einschließlich  37  242  M  (33  844  M)  Vortrag  ein  Rein¬ 
gewinn  von  207  591  M  (148  052  M),  worauf  7  v.  H.  (6  v.  H.)  Divi¬ 
dende  verteilt,  28  517  M  (5710  M)  den  Reserven  zugewiesen  und 
48  908  M  vorgetragen  werden  sollen.  In  der  Bilanz  erscheinen 
neben  41  564  M  (30  919  M)  Restkaufschillingen  0,60  (0,64)  Millionen 
Kreditoren.  Debitoren  schuldeten  0,31  (0,26)  Millionen,  Vorräte 
sind  mit  0,34  (0,41)  Millionen  bewertet.  Die  Beteiligung  figuriert 
unverändert  mit  0,11  Millionen.  Für  Neuanlagen  wurden  rund 
151  000  M  aufgewendet.  Infolge  des  immer  schärferen  Wettbe¬ 
werbes  der  feuerfesten  Ziegeleien  sind  die  Preise  der  Massen¬ 
erzeugnisse  auch  bei  günstiger  Geschäftslage  kaum  mehr  lohnend; 
die  Gesellschaft  sei  daher  gezwungen,  den  Wirkungskreis  für  Qua¬ 
litätsfabrikation  durch  Aufnahme  neuer  Artikel  zu  erweitern.  Die 
Bemühungen  in  dieser  Richtung  seien  erfolgreich  gewesen  und  be¬ 
rechtigten  mit  der  auch  im  laufenden  Jahre  regen  Nachfrage  zu 
guten  Aussichten. 

Thonwaren-Industrie  Wiesloch  A.-G.  Die  Generalversamm¬ 
lung  setzte  die  Dividende  für  1911  auf  7  v.  H.  fest-  Die  aus  dem 
Aufsichtsrat  ausscheidenden  Mitglieder  Felix  Bonte  (Darmstadt) 
Georg  Hartmann,  Josef  Köchler  und  Frau  Stadtrat  M.  Hartmann 
Witwe  (Mannheim)  wurden  einstimmig  wiedergewählt.  Bei  der 
Neukonstituierung  des  Aufsichtsrats  wurde  Moritz  Bonte  (Berlin) 
zum  Vorsitzenden  und  Fabrikdirektor  Otto  Hoffmann  (Friedrichs¬ 
feld-Mannheim)  zum  stellvertretenden  Vorsitzenden  gewählt. 

Porslinsfabrlk  Aktiebolaget  Ekelund,  Ystad,  Süd-Schweden. 

Die  Fabrik  ist  schon  seit  November  vorigen  Jahres  in  Betrieb  ge¬ 
setzt,  mußte  aber  Mitte  März  dieses  Jahres  wegen  nicht  vor¬ 
schriftsmäßigen  Ofenbaues  den  Betrieb  vorläufig  wieder  einstellen. 

Porzellanfabrik  Zeh,  Scherzer  &  Co.,  A.-G.,  Rehau  !•  Bayern. 

Ordentliche  Generalversammlung:  15.  Mai  1912,  Nachmittags  5  Uhr, 
im  Kantinensaale  der  Fabrik  zu  Rehau. 

Vereinigte  Servais-Werke  A.-G.,  Ehrang.  Ordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  18-  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  Porta 
Nigra  zu  Trier. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Höhr.  Neu  eingetragen  wurde:  Alfons  Lötschert,  Stein- 
zeugfabrik.  Inhaber:  Kaufmann  Alfons  Lötschert.  Der  Ehefrau 
Alfons  Lötschert,  Louise  geb.  Gerz,  ist  Prokura  erteilt. 

Hohenbüchen.  Neu  eingetragen  wurde:  Hohenbiichener  Hils- 
tonwerke,  Brunkensen,  e-  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Anfertigung  und  der  Vertrieb  von  Kunstziegeln  und  anderen 
Tonwaren.  Die  Haftsumme  jedes  Genossen  beträgt  1000  M,  der 
Geschäftsanteil  1000  M.  Jeder  Genosse  kann  mehrere  Geschäfts¬ 
anteile  erwerben,  jedoch  höchstens  20.  Mitglieder  des  Vorstandes 
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sind.  Direktor  Jakob  Koch  (Hohenbüchen),  Zimmermeister  W  Mar¬ 
ten  (Wispenstein)  und  Landwirt  Fr.  Strohmeyer  (Hohenbüchen). 
Zwei  Vorstandsmitglieder  können  rechtsverbindlich  für  die  Ge¬ 
nossenschaft  zeichnen  und  Erklärungen  abgeben. 

Bergkamen.  Neu  eingetragen  wurde:  Bergkamener  Ton¬ 
werke  Caspar  Barenberg.  Inhaber:  Architekt  Caspar  Barenberg. 

Eydtkuhnen.  Neu  eingetragen  wurde:  Franz  v.  Petrischews- 
ky-tydtkuhnen.  Inhaber:  Töpfermeister  und  Kaufmann  Franz  von 
Petrischewsky. 

•  er  ?Sr,u*  N^U  eingetragen  wurde:  „Odag“  Ofen-  und  Dach- 
mstandhaltungs-Gesel  schaff  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unterneh¬ 
mens:  Die  Instandhaltung  und  Reparatur  von  Öfen  und  Dächern 
nn  Abonnement  sowie  Übernahme  von  Bauarbeiten  in  jeder  Art  Zur 
Erreichung  dieses  Zweckes  ist  die  Gesellschaft  befugt,  gleichartige 
oder  ähnliche  Unternehmungen  zu  erwerben,  sich  an  solchen  zu  be- 

?nnnnnM°d<r  de/-ei]  ,Xertretl,lngr zu  übernehmen.  Stammkapital: 
,0  000  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Moritz  Schwarz  (Wilmers- 
^orf)’  Kaufmann  Dagobert  (David)  Freund  (Berlin).  Jedem  der 
Geschäftsführer  steht  die  selbstständige  Vertretung  der  Gesellschaft 


zu 

Gräfenroda  Max  Seelmeyer,  G.  m.  b.  H„  Terrakottafabrik. 
IJie  Gesellschaft  ist  aufgelöst-  Der  Kaufmann  Hermann  Schmidt 
(Dorrberg)  ist  Liquidator. 

Braunschweig  Carl  Schulze.  Glas-  und  Porzellanhandlung. 
Das  unter  dieser  Firma  betriebene  Handelsgeschäft  mit  Waren- 
htger,  jedoch  ohne  Außenstände  und  Verbindlichkeiten,  aber  mit 
rn  ma,  ist  von  dem  bisherigen  Inhaber.  Kaufmann  Hermann  Schulze 
(Chemnitz)  an  den  Kaufmann  Franz  Dollega  abgetreten,  welcher 
das  Handelsgeschäft  unter  unveränderter  Firma  auf  alleinige  Rech¬ 
nung  fortsetzt.  Die  dem  Kaufmann  Hermann  Buckel  erte  lte  Pro¬ 
kura  ist  erloschen. 

Altwasser.  J  Heinz.  Das  Handelsgeschäft  ist  auf  den  Kauf¬ 
mann  Hugo  Zehe  (Altwasser)  übergegangen,  welcher  das  Geschäft 
unter  der  Firma  J.  Heinz  Nachfg.  fortführt. 

Bonn.  Vereinigte  Steingutfabriken,  G.  m.  b.  H.  Auf  Grund  des 
Beschlusses  der  Generalversammlung  vom  23.  März  1912  ist  das 
Stammkapital  um  1000  M  erhöht  worden  und  beträgt  jetzt  40  000  M. 

Meißen.  Cölln-Meißner  Ofenfabrik  Saxonia,  GmbH  Das 
Stammkapital  ist  durch  Beschluß  der  Gesellschafter  vom  8  Dezem- 
b6n  o90?  auf  260000  M  herabgesetzt  und  dann  wieder  durch  Be¬ 
schluß  der  Gesellschafter  vom  28.  November  1911  auf  380  000  M 
erhöht  worden. 

Hornberg  Steingutfabrik  Schwarzwald,  G.  m.  b.  H.  Als  wei¬ 
terer  GeschaftsFihrer ;  wurde  Eduard  Cronn  (Friedrichsfeld,  Baden) 
bestellt.  Die  Geschäftsführer  sollen  jeder  für  sich  vertretungs¬ 
berechtigt  sein- 

Klein-Rhüden.  Rhüdener  Thonwerke.  G.  m.  b.  H  An  Stelle 
-les  Kaufmanns  Friedrich  Haensel  ist  der  Kaufmann  Georg  Frisch¬ 
te!  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

>  .  £-5“rg'-  Riemann’  Porzellanfabrik.  Dem  Kaufmann 

aul  Roding  ist  Prokura  erteilt. 

Dortmund.  Westfälische  Porzellan-  und  Glas-Niederlage  N. 
loffmann.  Dem  Kaufmann  Adolf  Kessel  ist  mit  je  einem  der  be- 
eits  bestellten  Prokuristen  Gesamtprokura  erteilt. 

r  -K«n^rseA  Fabr  kbesitzer  Reinhard  Rothe.  Inhaber  der  Firma 
vramchfelder  Porzellanfabrik  Reinhard  Rothe  in  Kranichfeld.  Das 
/erfahren  wurde  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Jakob  Dreher,  Hafner  in  Vilsingen.  Das  Verfahren  wurde 
ach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben 

Kaufmann  Gustav  Adolf  Siegfried  (Ch.  &  G.  Siegfried  fils), 
Porzellan-  und  Glaswarengeschäft.  Straßburg.  Das  Verfahren 
vurde,  nachdem  der  in  dem  Vergleichstermine  vom  12.  Februar  , 
u7  an£enornmene  Zwangsvergleich  durch  rechtskräftgen  Be- 
chluß  vom  selben  Tage  bestätigt  ist,  aufgehoben. 

Glasindustrie. 

Auszeichnung.  Dem  Direktor  der  Spiegelglaswerke  Germania 
i  Porz,  G.  Reisen,  wurde  das  Ritterkreuz  der  belgischen  Krone 

erhehen. 

Die  silberne  Verdienstmedaille  nebst  Diplom  des  bayerischen 
laustnellen-Verbandes  wurde  verliehen  an  Heinrich  Purucker  für 
jahnge,  Karl  Rösler  und  E.  Schott  für  28  jährige.  Traugott  und 
lasmachermeister  Karl  Schmidt  für  27iährige  Dienstleistung  in 
:.r  Bayerischen  Hohlglasfabrik  Braun  &  Meier,  Marktleuthen- 
urnberg. 

Syndikat  belgischer  Fensterglashütten.  Das  Syndikat  beschloß 
r  den  Export  von  Fensterglas  aller  Sorten  eine  Reduktion  auf  den 
i undpreis  der  gewährten  Nachlässe  um  VA  v.  H. 

Handelsgebrauch  in  der  Spiegelglasindustrie.  Nach  Handelsge- 
auc  i  ward  in  der  Spiegelglasbranche  gegen  Einräumung  eines 
eis  bei  Bezügen  von  Stücken  über  20  M  den  gewerblichen  Abneh- 
e+riV28  iF-Ur  3  V‘  S^onto  gewährt.  Auf  den  Skonto  von  3  v.  H. 
it  der  Käufer  aber  keinen  Anspruch,  wenn  er  nicht  innerhalb  30 
igen  nach  Ablieferung  der  Wäre  Zahlung  leistet- 

(Gutachten  der  Berliner  Eiandelskammer). 


Ein  Uhrwerk  aus  Glas.  Der  seit  vielen  Jahren  in  der  Theresieti- 
tnale1  Kristallglasfabrik  des  Herrn  Egon  v.  Poschinger  beschäftigte 
k  Sf<  eij-e'r  '^ose0h  Bayer  hat  in  seiner  freien  Zeit  eine  Uhr  ge- 
schäffen,  die  außer  den  Zug-  und  Spiralfedern  (System  Anker)  voll¬ 
stand  g  aus  Glas  hergestellt  ist.  Gehäuse,  Zifferblatt,  Zeiger  und 
Radei  werk,  kurz  alles  ist  aus  reinem  Kristallglas  geschliffen,  eine 
staunenswert  genaue  Arbeit,  an  welcher  der  Verfertiger  viele  Jahre 
lang  seine  Geduld  erprobte,  da  beim  Schliffe  des  spröden  Glases 
vieles  schon  fast  Fertige  zersprang  und  die  Arbeit  immer  wieder 
von  vorne  begonnen  werden  mußte-  Die  Uhr  hat  einen  vollkommen 
sicheren  Gang.  Das  Gehäuse  hat  eine  Höhe  von  40  und  eine  Breite 
von  17  cm.  Oben  ist  in  einer  Höhe  von  10  cm  das  wohlgetroffene 
1  orträt  des  Prinzregenten  in  Glas  eingraviert. 

Stralauer  Glashütte  A.-G.  Im  Laufe  des  verflossenen  Geschäfts¬ 
jahres  war  die  Hütte  nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  in  allen  Ab¬ 
teilungen  gut  beschäftigt.  Besonders  in  Bier-  und  Mineralwasser- 
t laschen  trat  infolge  des  heißen  Sommers  ein  sehr  starker  Bedarf 
ein.  Zeitweise  war  es  sehr  schwierig,  den  Anforderungen  gerecht 
zu  werden,  da  die  große-  Hitze  eine  Verringerung  der  Produktion 
zur  Folge  hatte.  Es  wurde  ein  Gesamtumsatz  von  rund  3  255  000  M 
oder  gegen  das  Vorjahr  265  000  M  mehr  erzielt.  Auch  der  Betriebs¬ 
gewinn  weist  eine  Steigerung  auf-  Er  beträgt  nach  Abzug  der  Tan- 
tiemen  272  167  M  (i.  V.  203  085  M).  Hiervon  kommen  in  Abzug  für 
Abschreibungen  156  939  M  (132  680  M  i.  V.),  so  daß  ein  Reingewinn 
von  115  228  M  verbleibt,  der  sich  unter  Hinzurechnung  des  Gewinn- 
Vortrages  aus  1910  von  6082  M  auf  121311  M  erhöht.  Er  soll  wie 
folgt  verteilt  werden:  Reservefonds  6000  M  (5000  M),  Überweisung 
auf  Delkredere-Konto  8000  M  (5000  M),  6'A  v.  H.  Dividende  9750U  M 
(6  v-  H.  =  90  000  M),  Tantieme  für  den  Aufsichtsrat  1122  M.  Vor- 
tiag  8688  M  (6082  M).  Die  Rädnitzer  Fabrik  hat  im  vergangenen 
Jahre  befriedigend  gearbeitet  und  zu  dem  gesteigerten  Gewinn-Er- 
•^ebnis  beigetragen.  Die  Aussichten  für  das  neue  Jahr,  in  welches 
die  Gesellschaft  mit  einem  günstigen  Auftragsbestände  eingetreten 
ist,  dürfen  als  befriedigend  bezeichnet  werden. 

A.-G.  für  Glasindustrie  vorm.  Friedr.  Siemens.  Ordentliche 
Generalversammlung:  13.  Mai  1912,  vormittags  1034  Uhr,  im  Ver¬ 
waltungsgebäude  in  Dresden,  Freiberger  Straße  91. 

Handelsregister-Eintragungen- 

Hanau.  Neu  eingetragen  wurde:  Heraeus  Quarzglas-Gesell¬ 
schaft  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Übernahme 
des  Eabrikbetriebes  der  Firma  W.  C.  Heraeus,  Gesellschaft  mit  be¬ 
schränkter  Haftung  in  Hanau,  soweit  dieselbe  in  Griesheim  a.  M 
die  Herstellung  von  Quarzglasgeräten  zum  Gegenstände  hat,  und 
zwar  mit  Rückwirkung  vom  1.  Januar  1912.  Gegenstand  ist  weiter 
die  Herstellung  von  Quarzglasgeräten.  Die  Gesellschaft  ist  befugt, 
gleichartige  oder  ähnliche  Unternehmungen  zu  betreiben.  Stamm¬ 
kapital:  20  000  M.  Die  Gesellschaft  wird  durch,  einen  oder  mehrere 
Geschäftsführer  vertreten,  welche  von  der  Gesellschaft  bestellt 
werden  Zurzeit'  sind  Geschäftsführer:  Chemiker  Dr.  Richard  Kiich 
(Hanau)  und  Kaufmann  William  Meyer  (Hanau).  Jeder  dieser  bei¬ 
den  Geschäftsführer  ist  allein  für  sich  berechtigt,  die  Firma  nach 
außen  zu  vertreten.  Willenserklärungen  allein  für  dieselbe  abzuge¬ 
ben  und  für  die  Gesellschaft  allein  zu  zeichnen. 

-/•u  Brand'Erbisdorf-  Neu  eingetragen  wurde:  Farbenglaswerke 
Zihang  <x  Co.  Gesellschafter  sind  die  Kaufleute  Friedrich  Ernst 
Alfred  Zihang  (Berlin-Wilmersdorf)  und  Christian  Warth  (Frei- 
berg).  Der  Kaufmann  Warth  ist  von  der  Vertretung  der  Gesellschaft 
ausgeschlossen. 

Berlin.  Deutsches  Luxfer-Prismen-Syndikat  G.  m.  b.  H.  In 
Breslau  und  Dresden  sind  Zweigniederlassungen  errichtet. 

Radeberg.  Sächsische  Glasraffinerie,  Lampen-  und  Metallwa¬ 
renfabrik,  G.  m.  b.  H.  Die  Firma  lautet  künftig:  Sächsische  Metall¬ 
warenfabrik  G.  m.  b.  H.  Der  Kaufmann  Franz  Karl  Fischer  ist  als 
Geschäftsführer  ausgeschieden  und  der  Kaufmann  Johannes  Syrut- 
schöck  (Themar,  Thüringen)  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt  wor¬ 
den  Wenn  mehrere  Geschäftsführer  bestellt  sind,  so  ist  jeder  be¬ 
rechtigt,  die  Firma  allein  zu  vertreten. 

Klein  Freden.  Deutsche  Spiegelglas-Aktiengesellschaft.  Gene¬ 
raldirektor  ist  Dr.  Krippendorf  in  Grünenplan.  Direktor  Heyser  ist 
aus  dem  Vorstand  ausgeschieden. 

Paderborn.  Paderborner  Glasfabrik,  G.  m.  b.  H.  Der  Geschäfts- 
fuhrer  Käufmänn  Wilhelm  Nölting  ist  gestorben  und  an  seine  Stelle 
sein  Sohn  Kaufmann  Wilhelm  Nölting  zum  Geschäftsführer  der 
Gesellschaft  bestellt. 

Düsseldorf.  Rheinisch-Westfälische  Prismen-Gesellschaft  Wolf 
öc  Co.  Kom.-Ges.  Der  bisherige  persönlich  haftende  Gesellschafter 
Hei  mann  Wolf  ist  alleiniger  Firmeninhaber  geworden.  Die  Firma, 
sowie  die  dem  Friedrich  Wilhelm  Klever  erteilte  Prokura  ist  er¬ 
loschen. 

Dresden.  Sächsische  Glasplakatefabrik  Mörbitz  &  Schmitz.  Der 
Gesellschafter  Friedrich  Martin  Schmitz  ist  ausgeschieden.  Der  Ge¬ 
sellschafter  Kunstmaler  Heinrich  Arno  Mörbitz  führt  das  Handels¬ 
geschäft  als  Alleininhaber  fort.  Die  Firma  lautet  künftig:  Sächsische 
Glasplakatefabrik  Arno  Mörbitz. 

Boffzen.  Noelle  &  von  Campe.  Glashütte.  Der  Gesellschafter 
Hermann  Wilhelm  Noelle  ist  durch  Tod  aus  der  Gesellschaft  aus¬ 
geschieden.  An  seine  Stelle  ist  der  Kaufmann  und  Fabrikant  Richard 
Hermann  Noelle  (Lüdenscheid)  eingetreten. 
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Josefsthal,  Böhmen.  Franz  Scheibler,  Glaswarenerzeugung  und 
Export  von  Glctswarcn.  Der  Kaufmann  Rudolf  Scheibler  ist  als  Ge- 

sellschafter  eingetreten. 

Bunzlau.  Tafelglasfabrik  Amalienhütte,  Adolph  Hirsch.  Die  Pro¬ 
kura  des  Kaufmanns  Max  Krause  ist  durch  dessen  Tod  erloschen. 
Dem  Kaufmann  Walter  Eiselt  (Bunzlau)  wurde  Prokura  erteilt. 


Emailindustrie. 

Frachtfreie  Rückbeförderung  beschädigter  Emailherde.  Die 

in  der  allgemeinen  Ausführungsbestimmung  II  zu  §  86  der  Eisen¬ 
bahn-Verkehrsordnung  (S.  33  des  Tarifs)  vorgesehene  Vergünsti¬ 
gung  der  frachtfreien  Rückbeförderung  von  beschädigten  Eisenguß¬ 
waren  oder  beschädigten  gußeisernen  Bestandteilen  anderer  Waren 
findet  auf  Emailherde,  an  denen  allein  das  Email  beschädigt  ist, 
keine  Anwendung.  Die  Rückbeförderung  beschädigter  Emailherde 
hat  nur  dann  frachtfrei  zu  erfolgen,  wenn  gußeiserne  Bestandteile 
dieser  Herde  beschädigt  worden  sind. 

Geschäftslage  der  emaillierten  Blechwaren.  Es  ist  eine  Stei¬ 
gerung  des  Umsatzes  eingetreten,  besonders  in  besseren  Qualitä¬ 
ten,  so  daß  die  Werke  das  ganze  Jahr  hindurch  gut  beschäftigt 
waren.  Auch  das  Exportgeschäft  war  befriedigend.  Die  Erträge 
stiegen  jedoch  nicht  im  Verhältnis  der  gesteigerten  Produktion,  da 
die  höheren  Preise  für  die  Rohstoffe,  wie  für  Kohlen,  ferner  die 
hohen  Lagerunkosten  und  die  Verluste  durch  Bruch  die  Unkosten¬ 
quote  erhöhten.  Die  Fabrikantenvereinigung  war  noch  nicht  so 
gefestigt,  um  diese  ungünstigen  Momente  durch  eine  streng  durch¬ 
geführte  Preiserhöhung  für  die  Fertigwaren  wettzumachen.  Die 
auswärtigen  Fabriken  mußten  auch,  durch  Arbeitseinstellungen  ge¬ 
zwungen,  mehrfach  Lohnerhöhungen  bewilligen.  Die  Berliner 
Emaillierwerke  nehmen  mehr  und  mehr  die  Fabrikation  von  Haus¬ 
haltungsartikeln  auf,  während  sie  früher  fast  ganz  von  der  Lam¬ 
penindustrie  zu  lohnenden  Preisen  beschäftigt  waren.  (Jahres¬ 
bericht  der  Handelskammer  zu  Berlin  für  1911.) 

Geschäftsgang  der  österreichisch-ungarischen  Emaillierwerke. 
Der  Absatz  nach  China  leidet  noch  immer  unter  den  wirtschaft¬ 
lichen  Störungen,  welche  sich  im  Gefolge  der  Revolution  eingestellt 
haben.  Im  italienischen  Geschäfte  sind  die  Preise  durch  die  Auf¬ 
lösung  des  italienischen  Syndikats  gedrückt.  Gut  gestaltet  sich  der 
Export  nach  der  Türkei,  wo  sich  trotz  des  Krieges  ein  lebhafter 
Bedarf  nach  Emailwaren  zeigt.  Schwach  ist  dagegen  der  Absatz 
nach  Ägypten,  da  der  ungünstigere  Ausfall  der  letzten  Baumwoll¬ 
ernte  die  Nachfrage  vermindert  hat  und  überdies  eine  Reihe  vor¬ 
gefallener  Falliments  eine  gewisse  Vorsicht  geboten  erscheinen 
lassen.  Der  Verband  der  europäischen  Emaillierwerke,  welcher 
die  größten  österreichischen,  deutschen  und  ungarischen  Fabriken 
umfaßt,  hat  die  Kontigentierung  des  Versandes  nach  den  Export¬ 
ländern  zur  Aufgabe.  In  der  letzten  Direktionssitzung  dieses  Ver¬ 
bandes,  in  welcher  auch  die  Aufnahme  eines  österreichischen  und 
dreier  ungarischer  Werke  erfolgte,  wurden  auch  neue  Bedingun¬ 
gen  festgestellt. 

A.-G.  der  Emailgeschirrfabrik  vorm.  Bartefmus  &  Co.  in  Pil¬ 
sen.  Die  Gesellschaft  verteilt  eine  Dividende  von  35  v.  H.  gegen 
221/ 2  v.  H.  im  Vorjahre. 

A.-G.  der  Holler’schen  Carlshiitte  bei  Rendsburg.  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  15.  Mai  1912,  2V\  Uhr,  in  der  Börsen¬ 
halle  in  Hamburg,  Saal  14. 

Handelsregister-Eintragung. 

Ahlen,  Westf.  Vereinigte  Ahlen-Gelsenkirchener  Stanz-  und 
Emaillierwerke,  A.-G.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  geändert. 


Ausstellungen. 

Große  Kunstausstellung  Dresden  1912.  Die  feierliche  Eröff¬ 
nung  der  Ausstellung  findet  am  Mittwoch,  den  1.  Mai  d.  Js..  vor¬ 
mittags  11  Uhr,  in  Gegenwart  Sr.  Majestät  des  Königs  von  Sachsen 
und  der  Mitglieder  des  Königlichen  Hauses  statt.  Die  im  Städti¬ 
schen  Ausstellungspalast  untergebrachte  Ausstellung  bleibt  bis  zum 
15.  Oktober  geöffnet. 

Ausstellung  für  Friedhofskunst.  Der  Magistrat  zu  Halle  a.  S. 
beschloß,  vom  23.  August  bis  2.  September  in  Halle  eine  große 
Ausstellung  für  Friedhofskunst,  welche  ganz  Deutschland  um¬ 
fassen  soll,  zu  veranstalten.  Mit  dieser  Ausstellung  ist  eine  Garten¬ 
bauausstellung  verbunden. 


Verschiedenes. 

Geschäftsjubiläum.  Die  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 
von  August  Reißmann  in  Saalfeld,  Spezialfabrik  für  sämtliche  Ma¬ 
schinen  der  keramischen  Industrie,  konnte  im  vorigen  Monat  auf  ein 
40  jähriges  Bestehen  zurückblicken.  —  Wie  uns  mitgeteilt  wird, 
wird  der  Betrieb  durch  Anbau  einer  großen  Montagehalle  mit 
Gallerie  und  Laufkran,  einer  Lagerhalle  und  eines  Schmelzofen¬ 
gebäudes  an  die  Eisengießerei  vergrößert. 

Verband  der  Talkumwerke  von  Österreich-Ungarn.  Der 
Talkumgrubenbesitzer  und  Talkumgroßhändler  Eduard  Elbogen 
(Wien)  hat  sich  dem  Verbände  nicht  angeschlossen. 


Deutsche  Reform-Versicherungsbank.  Wir  wir  hören,  steht 
der  Abschluß  der  Deutschen  Reform-Versicherungsbank,  A.-G.,  in 
Berlin  in  der  nächsten  Zeit  bevor.  Das  zweite  —  aber  erste  volle 
—  Geschäftsjahr  vom  1.  Januar  bis  31.  Dezember  brachte  der  Bank 
trotz  der  starken  Konkurrenz  unter  Mitwirkung  der  Mitglieder  des 
Deutschen  Versicherungs-Schutzverbandes  und  anderer  gleich  ihm 
an  der  Gründung  der  Bank  beteiligter  industrieller  Verbände  einen 
erfreulichen  Zuwachs  an  Feuer-  und  Einbruchdiebstahl-Versiche¬ 
rungen.  Ihre  Zahl  stieg  von  rund  200  Ende  1910  auf  rund  3900 
Ende  1911.  Die  Gesamtversicherungssumme  erhöhte  sich  im  selben 
Zeiträume  von  rund  18  Millionen  M  auf  rund  148  Millionen  M.  An 
Prämien  wurden  rund  470  000  M  vereinnahmt.  Der  Schadenverlauf 
war  recht  günstig.  Die  zu  leistende  Gesamtentschädigung  betrug 


Handelsregister-Eintragungen- 

Gotha  Neu  eingetragen  wurde:  Kraneis  &  Co.  Persönlich 
haftende  Gesellschafter  sind:  Kaufmann  Otto  Hermann  Kraneis  und 
Kaufmann  Paul  Alexander  Gunkel,  beide  in  Gotha.  Geschäftszweig: 
Herstellung  von  Putz-  und  Poliermitteln  und  Vertrieb  von  kerami¬ 
schen  Rohprodukten. 

Ellweiler.  Birkenfelder  Feldspatwerke..  A.-G.  Nach  Beschluß 
der  Generalversammlung  soll  das  Grundkapital  um  200  000  M  her¬ 
abgesetzt  werden  durch  Umlegung  je  zweier  Aktien  zu  einer  Aktie. 

Krölpa.  Krölpaer  Gipswerke.  Die  Firma  ist  in  „Krölpaer 
Gipswerk  O.  Mohr“  geändert,  der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  Rudol¬ 
stadt.  Krölpa  bleibt  als  Zweigniederlassung  bestehen.  Prokura  ist 
erteilt  dem  Kaufmann  Hermann  Koppe  (Rudolstadt)  und  dem  Kauf¬ 
mann  August  Kruhöffer  (Krölpa). 

Berlin.  Vereinigte  Zettlitz-Poschezauer  Kaolin-Werke,  A.-G. 
Kaufmann  Arthur  Piek  (Berlin)  ist  nicht  mehr  Vorstand  der  Gesell¬ 
schaft;  zum  Vorstand  eru-mnt  ist  Bergwerksdirektor  Emil  Speiser 
(Halle  a.  S.). 

Steine.  Steiner  Kaolin-  und  Tonwerke,  G.  m.  b.  H.  Wilhelm 
Schreiber  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle 
Heinrich  Stein  aus  Wernigerode  bestellt. 

Breslau.  L.  Herberg  &  Co.,  Lith.  Anstalt  für  keramische  Ab¬ 
ziehbilder,  G.  m.  b.  H.  Dr.  Wilhelm  Fantini  hat  aufgehört,.  Ge¬ 
schäftsführer  zu  sein.  Dr.  Paul  Tietz  ist  alleiniger  Geschäftsführer 
mit  der  Maßgabe,  daß  die  Vertretung  der  Gesellschaft  durch  nur 
einen  Geschäftsführer  gestattet  ist. 

Seckenheim-Rheinau.  Süddeutsche  Teerproduktengesellschaft 
m.  b.  H.  Jakob  Baacke  ist  als  Geschäftsführer  der  Gesellschaft 
ausgeschieden.  Kaufmann  Günther  Dinkler  (Mannheim)  ist  als  Ge- 
schäftsführer  der  Gesellschaft  bestellt. 

Schippach.  Tonwerk  Schippach  bei  Klingenberg  a.  M„  G.  m. 
b.  H.  Der  Geschäftsführer  August  Völker  ist  ausgeschieden. 


Beilagen. 

Sitzende  Lebensweise.  Unter  den  Erfindungen,  welche  in  den 
letzten  Jahren  im  Handel  erschienen  sind,  nimmt  Gressner’s  Sitz¬ 
auflage  aus  Filz  für  Stühle  und  Schemel  eine  bevorzugte  Stellung 
ein.  Überraschend  schnell  hat  sich  dieselbe  Eingang  verschafft. 
Gegenwärtig  sind  bereits  etwa  70  000  Stück  in  Gebrauch  und  es 
kann  keinem  Zweifel  unerliegen,  daß  nur  infolge  wirklicher  Vor¬ 
züge  ein  so  günstiges  Resultat  erzielt  werden  kann.  Die  aller¬ 
größten  Etablissements,  Firmen,  die  sicherlich  bei  derartigen  Neu¬ 
anschaffungen  gewissenhafte  Prüfung  vorausgehen  lassen,  haben 
die  Gressner’sche  Shzauflage  für  ihre  gesamten  Kontor-Sitzmöbel 
angeschafft.  In  Anbetracht  desen  wird  vielen  Lesern  eine  Be¬ 
schreibung  erwünscht  sein.  Die  Firma  Heinrich  Greßner,  Steg¬ 
litz-Berlin  G.  L..  versendet  Prospekt-Preisliste  grat:s.  Als  weitere 
Spezialitäten  fabriziert  diese  Firma  Schreibmaschinen-Unterlagen 
Fahrrad-Satteldecken,  Nadelkissen,  sowie  Marken-Anfeuchter  und 
Tischschoner  aus  Filz.  Die  Nadelkissen  werden  in  verbesserter 
Ausführung  mit  Untersatz  geliefert.  Bezüglich  der  Marken-An¬ 
feuchter  ist  zu  bemerken,  daß  dieselben  wesentlich  länger  ge¬ 
brauchsfertig  ble'ben,  als  solche  von  Schwamm;  infolge  der  festen 
Elastizität  des  Filzes  ist  eine  gewisse  kleine  Kraftanwendung  beim 
Aufdrucken  der  Marken  mögkch,  wodurch  ein  mäßiges  und  gleich¬ 
mäßiges  Anfeuchten  der  Marken  erzielt  wird.  Man  verlange  Be¬ 
schreibung  und  achte  stets  auf  die  Schutzmarke:  „Sitzendes 
Männchen“,  da  nur  diese  für  das  Original-Fabrkat  des  Erfinders 
bürgt.  —  Der  Gesamt-Auflage  der  heutigen  Nummer  dieser  Zeit¬ 
schrift  liegt  ein  ausfiihrhcher  Prospekt  obiger  Firma  bei. 

Ferner  finden  unsere  Leser  in  der  heutigen  Nummer  unserer 
Zeitschrift  Prospekte  der  Firmen: 

Anhaitische  Kohlenwerke,  Halle  (Saale),  Magdeburger¬ 
straße  1,  betr.  A.  K.  W.  Ga§-OfetF, 

Dr.  Voelker  &  Comp.,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  N  24  und  Cöln 
a.  Rh.,  Quarzschmelze  und  Quarzbläserei. 
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Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Emaildekor  auf  Steingut. 

Von  Dr.  A.  Berge,  Bunzlau. 

Eine  der  reizvollsten  Dekorationsmethoden  für  keramische 
Kunsterzeugnisse  ist  zweifellos  die  Verzierung  dieser  Gegenstände 
mit  Emails,  d.  h.  strengflüssigen  farbigen  Gläsern,  die  bei  verhält¬ 
nismäßig  niederen  Temperaturen  klar  durchschmelzen,  jedoch  nicht 
so  dünnflüssig  werden,  daß  die  Konturen  der  meist  erhabenen,  im 
Relief  aufgetragenen  Zeichnung  verlaufen. 

Derartige,  für  kunstkeramische  Zwecke  bestimmte  Emails 
unterscheiden  sich  nun  zunächst  sowohl  bezüglich  ihrer  Zusammen¬ 
setzung  als  auch  hinsichtlich  ihrer  Herstellung  und  Verarbeitung 
sehr  wesentlich  von  den  zu  Email-  oder  Fayence-Glasuren  ver¬ 
wendeten  Gläsern.  Während  diese  letzteren  einfache  bleiische 
Roh-  oder  Frittenglasuren  darstellen,  deren  Transparenz  durch 
Zinnoxyd  und  andere  Trübungsmittel  stark  verringert  oder  ganz 
aufgehoben  ist,  um  die  mancherlei  Farbeneffekte  zu  erzielen,  oder 
auch  den  mißfarbigen  Scherben  zu  verdecken,  müssen  jene  in  ihrer 
Zusammensetzung  sich  mehr  dem  Typus  schwerschmelzbarer 
Porzellan-  und  Steinzeugglasuren  nähern,  deren  Schmelzpunkt 
durch  vorheriges  Einschmelzen  sowie  den  Zusatz  geeigneter  Fluß¬ 
mittel  soweit  heruntergedrückt  wird,  daß  das  Email  durch  das 
Aufschmelzen  bei  etwa  Silberschmelzhitze  ein  klares  Glas  von  der 
erforderlichen  Zähigkeit  zu  liefern  imstande  ist.  In  der  Verarbei¬ 
tung  unterscheiden  sich  beide  hauptsächlich  dadurch,  daß  die 
durch  Zinnoxyd  getrübten,  als  Emails  bezeichneten  Bleigläser 
meist  auf  verglühte  Irdenware  aiufgetragen  werden  und  bei  Silber¬ 
schmelzhitze  nicht  ineinander  fließen  dürfen;  dagegen  müssen  die 
auf  fertig  glasiertem  Porzellan  oder  Steinzeug  zur  Anwendung 
kommenden  transparenten  Emails  mit  der  darunter  liegenden  Gla¬ 
sur  innig  verschmelzen,  damit  die  etwa  aufgelegten  Emailflächen 
keine  Risse  bekommen  oder  aufgesetzte  Perlen  und  Punkte  nicht 
abspringen. 

Die  hierzu  erforderliche  Zähflüssigkeit  der  Emails  wird  ge¬ 
wöhnlich  durch  einen  ziemlich  großen  Borsäuregehalt  bedingt,  der 
gleichzeitig  neben  Bleioxyd  und  Alkali  ein  klares  Durchschmelzen 
bei  etwa  950°  ermöglicht.  Ihre  Herstellung  geschieht  deshalb  auch 
meistens  durch  Zusammenschmelzen  von  Porzellan-  oder  Stein¬ 
zeugfondglasuren  mit  einem  größeren  Prozentsatz  an  Borsäure 
oder  Borax  oder  aber  durch  gleichzeitige  Erhöhung  des  Kiesel¬ 
säure-  und  Borsäuregehalts  in  einer  Steingutglasur  von  normalem 
Typus  um  das  Drei-  bis  Vierfache.  Beispielsweise  lieferte  die 
Steingutglasur  von  der  Formel: 


2,2  SiOs 


0,55  B2O3 
0,40  AI2O3 


(  0,60  PbO 
J  0,10  CaO 
|  0,15  K2O 
!  0,15  Na20 


ein  sowohl  auf  einem  mir  zur  Verfügung  stehenden  Hartporzellan, 
wie  auf  hiesigem  Feinsteinzeug  tadellos  sitzendes,  vollkommen 
klares  Email,  sobald  man  in  dem  zugehörigen  Versatz: 

136,8  Gew.-T.  Mennige 


i  . 


10,0 

30,3 

15,9 

103,2 

68,2 

84,0 


Marmor 

Salpeter 

Soda  (entwässert) 

Kaolin 

Borsäure 

Sand 


Zus.  448,4  Gew.-T. 


die  Menge  der  Borsäure  und  des  Sandes  auf  272,8  bezw.  480  Ge¬ 
wichtsteile  erhöhte,  wodurch  sich  die  Formel  abändert  in: 


8,8  Si02 


( 0,60  PbO 
2,2  B2O3  )  0,10  CaO 

0,4  AI2O3  |  0,15  K2O 

10,15  Na20 


Der  Versatz  wurde  bei  Segerkegel  9  gut  eingef  rittet  und  lie¬ 
ferte  ein  klares  Glas,  welches  alle  Vorzüge  und  Eigenschaften  eines 
bei  Silberschmelzhitze  anwendbaren  Emails  für  Hartporzellan  und 
Feinsteinzeug  in  hervorragendem  Maße  besitzt,  d.  h.  es  schmilzt 
bei  ungefähr  950°  C.  klar  durch,  wird  rissefrei  von  der  Glasur  ge¬ 
tragen  und  springt  nicht  ab. 


Da  die  Dekorierung  der  verschiedensten  Kunsterzeugnisse 
aus  Porzellan-  und  Steinzeugmasse  durch  derartige  Emails  in  der 
Regel  nicht  allein,  sondern  in  Verbindung  mit  Porzellanfarbenmale¬ 
rei  geschieht,  ist  die  hierfür  in  Anwendung  kommende  Farben- 
palette  erheblich  eingeschränkt  durch  die  Notwendigkeit,  gleich¬ 
zeitig  mit  den  Emails  auch  die  Farben  bei  Silberschmelzhitze  ein- 
brennen  zu  müssen,  welche  Temperatur  für  viele  Porzellanfarben 
aber  schon  zu  hoch  ist  und  infolgedessen  zerstörend  wirkt.  Die¬ 
selben  werden  vielmehr  in  überwiegender  Mehrzahl  nur  für  Tem¬ 
peraturen  von  wenig  über  800°  C.  hergestellt.  Man  wäre  deshalb 
genötigt,  auch  die  Emails  für  diese  Temperatur  geeignet  zu  machen, 
etwa,  indem  man  denselben  eben  noch  größere  Mengen  Flußmittel 
zusetzte.  Ob  derartige  Emails  auf  europäischen  Hartporzellan- 
und  Steinzeugglasuren  bisher  Anwendung  fanden,  entzieht  sich 
meiner  Kenntnis;  wohl  aber  ist  das  bei  orientalischen  Erzeugnissen 
von  jeher  der  Fall  gewesen,  und  das  beweist  die  Möglichkeit  ihrer 
Anwendung.  Jedenfalls  beruht  die  Hauptschwierigkeit  bei  der 
Herstellung  solcher  Gläser  darin,  daß  infolge  der  großen  Schmelz¬ 
punktsdifferenz  die  Verbindung  zwischen  Glasur  und  Email  meist 
nur  eine  sehr  unvollkommene  sein  wird,  so  daß  die  Emails  nicht 
„sitzen“,  sondern,  wenn  auch  nicht  sofort,  so  doch  nach,  einiger 
Zeit  abgeworfen  werden.  Es  mag  dies  hauptsächlich  darin  seinen 
Grund  haben,  daß  die  bei  dem  grundverschiedenen  chemischen  Cha¬ 
rakter  der  beiden  übereinander  liegenden  Gläser  durch  ungleiche 
Ausdehnungsfähigkeit  hervorgerufenen  Spannungen  durch  das  Auf¬ 
schmelzen  des  Emails  nicht  genügend  ausgeglichen  werden  können 
und  nach  dem  Erkalten  eine  mechanische  Trennung  der  beiden  Glä¬ 
ser  durch  den  geringfügigsten  Anstoß  hervorgerufen  wird. 

Was  hier  für  das  Hartporzellan  und,  allerdings  in  weniger 
hohem  Maße,  auch  für  die  Steinzeugglasuren  gilt,  trifft  indessen 
beim  Steingut  beziehungsweise  bei  solchen  keramischen  Erzeug¬ 
nissen,  welche  leichter  schmelzende  Glasuren  tragen,  nicht  zu. 
Schon  wegen  der  bedeutend  umfangreicheren  Farbenpalette,  welche 
bei  der  niedrigen  Temperatur  des  Muffelfeuers  erreicht  werden 
kann,  erschien  es  sehr  verlockend,  die  Dekoration  mit  Emails  auf 
Steingut  zu  versuchen,  obwohl  auch  hierbei  wieder  wegen  der 
Schmelzpunktsdifferenz  der  beiden  aufeinander  geschmolzenen  Glä¬ 
ser  erhebliche  Schwierigkeiten  vorauszusehen  waren.  Wenn  ein 
Email  für  Muffelfeuer  auf  der  harten  Porzellanglasur  nicht  festsitzt 
wegen  der  unvollkommenen  Verbindung  infolge  zu  weit  ausein¬ 
ander  liegender  Schmelzpunkte  der  beiden  Gläser  und  der  infolge¬ 
dessen  auftretenden  Spannungen  zwischen  denselben,  so  ist  beim 
Stemgut  meist  im  Gegenteil  zu  beobachten,  daß  die  Glasur  schon 
weich  wird  bei  einer  Temperatur,  welche  das  Email  noch  nicht  zum 
klaren  Glas  schmilzt.  Die  Folge  davon  ist,  daß  sehr  oft  das  Email 
nicht  „stehen“,  sondern  mit  der  Glasur  vollkommen  zusammen¬ 
schmelzen  und  „breit  laufen“  wird. 

Tatsächlich  ist  es  mir  in  keinem  Fall  gelungen,  ein  brauch¬ 
bares  Email  auf  bleihaltiger  Steingutglasur  aufzuschmelzen.  Erst 
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die  Anwendung  bleifreier  Gläser  gab  einige  Hoffnung  auf  Erreichung 
des  angestrebten  Zieles,  indem  Erweichungs-  und  Schmelzpunkt 
derselben  wesentlich  näher  beisammen  liegen  und  trotzdem  bei 
950°' — 1000°  C.  vollkommen  durchgeschmolzene  Glasuren  erzielt 
werden  können.  Derartige  Glasuren  sind  ja  in  großer  Menge  be¬ 
kannt  geworden,  zumal  man  schon  von  jeher  bestrebt  war,  das 
giftige  Bleioxyd  aus  den  Glasuren  auszumerzen  und  an  seiner  Stelle 
weniger  gesundheitsschädliche  Materialien  zu  verwenden.  Diese 
Gläser  stellen  durchweg  Fritten  vor,  deren  Flußmittel  neben  Bor¬ 
säure  aus  Alkalien  und  alkalischen  Erden  bestehen.  Dem  Typus  der¬ 
artiger  Glasuren  entspricht  z.  B.  auch  die  nachfolgende  Formel: 

(  (  0,3  BaO 

I  0,2  AI2O3  I  0,3  CaO 

2,4  S1O2  \  0)4  B2o3  )  o,2  K2O 

l  l  0,2  Na20 

Die  günstigsten  Resultate  erzielte  ich  mit  einer  in  der  Muffel 
allerdings  erst  bei  ca.  1000°  glatt  ausfließenden  Rohglasur*)  von 
der  Formel: 


1,8  SiÜ2 


0,3  B2O3 
0,2  AI2O3 


0,26  MgO 
0,20  K2O 

0,54  SrO 


mit  dem  Versatz: 


Borazit  7  Gew.-T. 

Feldspat  22  „ 

Sand  von  Hohenbocka  7  „ 

Strontianit  16  „ 


Zus.  52  Gew.-T. 

Diese  Glasur  schmilzt  zwar  schon  bei  950°  C.  gut  durch, 
zeigt  dann  aber  zuweilen  nur  weichen,  matten  Glanz,  von  welchem 
sich  indessen  die  glänzenden  Emailtröpfchen  und  -Flächen  be¬ 
sonders  wirkungsvoll  abheben.  Es  mag  nicht  unerwähnt  bleiben, 
daß  diese  Glasur  von  hochverglühtem  Feldspatsteingut  mit  der 
Zusammensetzung: 

Tonsubstanz  49  Gew.-T. 

Quarz  45  „ 

Feldspat  6  „ 


Zus.  100  Gew.-T. 


und  dem  Versatz: 


Meißner  Ton  (von  Rühle) 

2520  Gew.-T. 

Brachwitzer  Kaolin 

3294 

Sand  von  Hohenbocka 

3641 

Feldspat 

545  „ 

Zus.  10000  Gew.-T. 
vollkommen  rissefrei  getragen  wird  und  zwar  dauernd. 

Was  nun  die  Zusammensetzung  des  Emails  betrifft,  so  war 
zunächst  die  oben  erwähnte  Leichtschmelzbarkeit  desselben  anzu¬ 
streben,  die  bei  800°  C.  ein  klares  Glas  gewährleisten  mußte.  Der¬ 
artige  Gläser  sind  unter  der  Bezeichnung  „Flüsse“,  wie  sie  zum 
Aufträgen  der  Aufglasurfarben  Verwendung  finden,  zwar  hinrei¬ 
chend  bekannt,  doch  besitzen  diese  meist  eine  zu  geringe  Zähig¬ 
keit,  um  der  zweiten  an  das  Email  gestellten  Hauptforderung, 
nämlich  der,  daß  das  Verlaufen  der  Zeichnung  vermieden  wird,  ge¬ 
nügend  Rechnung  zu  tragen.  Da  ich  zunächst  eine  ganze  Reihe 
solcher  Gläser  vom  Typus: 

0  5-1  2  SiOo  {  °~°’7  ß2°3  !  Pb0 

’  ’  l  0—0,3  AI2O3  1 0,3—0  KNaO 

durchprobierte,  erhielt  ich  zwar  sehr  schöne  klare  Schmelzen,  die, 
mit  Metalloxyden  versetzt,  prächtige  Farbenwirkungen  ergaben, 
doch  erwiesen  sich  alle  als  nicht  zähe  genug,  um  bei  Muffelfeuer 
genügende  Standfestigkeit  zu  besitzen.  Erst  eine  erhebliche  Er¬ 
höhung  des  Kieselsäuregehaltes  in  Verbindung  mit  gleichzeitiger 
Steigerung  der  Borsäuremenge  führten  die  erwähnte  Eigenschaft 
herbei,  indem  die  Fritten  sehr  zähe  wurden,  ohne  daß  die  Schmelz¬ 
barkeit  eine  wesentliche  Herabsetzung  erfuhr. 

Sehr  günstige  Resultate  lieferte  beispielsweise  ein  Glas  von 
der  Zusammensetzung: 

S  2,0  B2O3 
1  0,3  AI2O3 


2,5  SiÜ2 


PbO 


und  dem  Versatz: 

228  Gew.-T.  Mennige 
77  „  Kaolin  von  Zettlitz 

114  „  Sand  von  Hohenbocka 

248  „  Borsäure. 


Zus.  667  Gew.-T. 

Unbeschadet  der  Leichtschmelzbarkeit  dieses  Glases  konnte  im  RO, 
d.  h.  in  der  Summe  der  zwei-  und  einwertigen  Flußmittel,  das  Blei¬ 
oxyd  bis  zur  Hälfte  durch  Alkali  vertreten  werden,  so  diaß  auch 
noch  Gläser,  wie  z  B.  das  von  der  Formel: 

occ.n  \2>°  B2O3  1  0,5  PbO 

2,5  S1O2  1 o,3  AI2O3  J  0,5  Na20 

mit  dem  Versatz: 


114,0  Gew.-T. 

Mennige 

101,0  „ 

Borax,  krist. 

248  0 

Borsäure 

77  4 

Kaolin  von  Zettlitz 

1140  „ 

Sand  von  Hohenbocka 

*)  Vergl.  auch  Keramisches  Zentralblatt  1911,  Heft  4/5,  Lö¬ 
sung  der  Bleifrage. 


Zus.  654/  Gew.-T  . 

ein  sehr  annehmbares  Email  für  Muffelfeuer  (800°  C.)  zu  liefern 
imstande  waren. 

Die  durch  Zusatz  von  Metalloxyden  erhaltenen  farbigen  Emails 
zeigten  teilweise  äußerst  lebhafte  Farben,  so  daß  eine  fast  voll¬ 
ständige  Palette  erhalten  werden  konnte.  Besonders  bemerkens¬ 
werte  Färbungen  waren  die  folgenden: 

1.  Purpurrot.  Dasselbe  wurde  erhalten  durch  Zusatz  von 
10  ccm  eines  15  prozentigen  Zinnoxyd-Goldpurpurs  von  der  Zu¬ 
sammensetzung:  0,00266  g  Purpur  im  ccm  auf  je  10  g  farblose  Email¬ 
fritte.  Es  ist  vorteilhaft,  den  Purpur  nicht  mit  einzufritten,  da  be¬ 
reits  bei  Silberschmelzhitze  eine  teilweise  Ausscheidung  von  me¬ 
tallischem  Gold  erfolgt,  wodurch  das  Email  ein  schmutzig  rosarotes 
Aussehen  erhält.  Durch  einen  erhöhten  Zusatz  von  Purpur  kann 
die  in+pnsiv  nnrourrote  Farbe  noch  erheblich  verstärkt  werden, 
so  daß  bereits  bei  Zusatz  der  dreifachen  Menge  ein  wundervoller 
Dunkelpurpur  als  die  Grenze  der  Farbtiefe  angesehen  werden  darf. 

Ein  tonerdehaltiger  Goldpurpur  von  der  Zusammensetzung: 

0,001  g  metallisches  Gold  | 

0.010  „  Tonerde  r“  im  ccm 

0,025  „  Zinnoxyd  ' 

ergab  e;n  reines,  tiefes  Rot  ohne  die  für  Purpurfarben  charakteri¬ 
stische  Blaustichigkeit,  nachdem  demselben  noch  0,1  g  kohlensaures 
Silber  auf  je  100  ccm  zugesetzt  waren. 

Über  weitere  Untersuchungen  auf  diesem  Gebiet  beabsichtige 
ich  in  einer  späteren  Arbeit  eingehend  zu  berichten. 

2.  Grün.  Durch  Eintritten  von  3  a.  H.  Kupferoxyd  wird  ein 
sattgrünes  Email  von  tadelloser  Transparenz  erhalten. 

3.  Tiefblau.  Durch  Einfritten  von  5  a.  H.  Kobaltoxyd  ent¬ 
steht  ein  vollkommen  klares  dunkelblaues  Email,  welches  in  Mi¬ 
schung  mit  dem  unter  1.  genannten  Purpurrot  im  Verhältnis  von 
1  :  4  ein  herrliches 

4.  R  0  t  v  1  0  1  e  1 1  ergibt. 

5.  Türkisblau,  opak,  wird  erhalten  durch  Beimischung 
von  2  a.  H.  Kupferoxyd  und  10  a.  H.  Zinnoxyd  zum  farblosen  Email, 
und  zwar  ohne  dieselben  mit  einzufritten. 

6.  B  1  a  ß  g  e  1  b  ergibt  sich  durch  Einfrittung  von  4  a.  H.  gel¬ 
ben  Uranoxyds.  Diese  Uranfritte  liefert,  mit  dem  Purpuremiail  (1) 
im  Verhältnis  von  1  :  1  gemischt,  ein  reines 

r - ' — 

7.  Rosenrot. 

8.  Durch  Eintritten  von  1  a.  H.  Chromoxydhydrat  wird  ein 
halbopakes  Olivgrün  erhalten,  während  5  a.  H.  Zinnoxyd  die 
Fritte  vollkommen  opak  und  rein 

9.  Weiß  erscheinen  lassen. 

10.  Werden  der  Fritte  vor  dem  Aufträgen  5  a.  H.  Bleichromat 
zugesetzt,  so  wird  das  Email  grüngelb  gefärbt  und  bleibt  bei 
Muffelfeuer  wenig  opak; 

11.  5  a.  H.  basisches  Bleichromat  rufen  unter  den  gleichen 
Umständen  ein  reines  Goldgelb  hervor,  welches  ebenfalls  meist 
opak  ist. 

12.  Schwarz  wird  erhalten  durch  gleichzeitiges  Eintritten 
von  je  5  a.  H.  Kobaltoxyd  und  5  a.  H.  Eisenoxyd. 

Durch  entsprechende  Mischung  der  farbigen  Emails  unter  ein¬ 
ander  kann  natürlich  die  Palette  noch  erheblich  erweitert  werden, 
ebenso  können  analog  mit  dem  türkisblauen  Email  durch  Mischung4 
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er  durchsichtigen  Gläser  mit  dem  weißen  Zinnemail  eine  ganze 
eihe  anders  gefärbter  opaker  Emails  hergestellt  werden. 

Als  Vorbilder  für  die  Eigenschaften  und  Wirkungen  dieser  Glä- 
er.  sowm  für  ihre  Anwendung  auf  Steingut  dienten  mir  japani- 
'h  rzeugnisse,  wie  sie  beispielsweise  im  Satsuma,  Awata,  Kioto 

W  Ker^-rr  iCher  VolIendung  zur  Darstellung  gekommen  sind. 
I  i  i*"  flgfn  meist  klingenden,  steingutartigen  Scherben, 
f  i  D  farbloser,  wenig  glänzender  Glasur  überzogen 

t,  welche  hau  , g  ern  feines  Craquele  erkennen  läßt  und  den  Email- 
3kor  m  künstlerisch  vollendeten  Entwürfen  zu  hervorragender 
irkung  kommen  laßt.  Zumal  die  Satsuma- Waren  präsentieren 
V<w-  J*Iher  111  außerordentlich  anziehender  Form  und  Dekora- 
m.  Nicht  selten  finden  sich  zugleich  reiche  Goldverzierungen, 
eiche  in  unaufdringlicher  Weise  in  zierlichem  Linienornament  über 
"  ganzen  Gegenstand  verteilt  sind  und  bei  verschwenderischer 
irtäu sehen  Ema‘,S  dem  Beschauer  Zellenschmelzarbeit 

Die  Verwendung  von  Gold  in  so  dezenter  Weise,  wie  sie  eben 
wahnung  fand,  ist  in  der  Tat  geeignet,  sei  es  zum  Konturieren 

f  weißem^tV861  f®  alS  Eläche  °der  Unterlage’  den  Emaildekor 

seTts  ZU  rndeDrV°ller  Wirkung  zu  bringetl-  Ande- 

seits  gestattet  die  niedere  Brenntemperatur  überall  da  Porzel- 

ifarben  änzuwenden,  wo  es  notwendig  erscheint,  äußerst  feine 

ichzeichnungen  anzubringen.  Ich  erwähne  noch,  daß  das  beschrie- 

ne  Email  auch  aut  glasiertem  und  unglasiertem  Steinzeug  mit  gu- 

o  f  au,sPr?biert  Wurde’  Wobei  allerdings  bemerkt  werden 
ß,  daß  bei  letzterem  die  Farbwirkung  infolge  des  Eisengehaltes 
-  .cherbens  teilweise  nicht  unerheblich  beeinträchtigt  wurde 

Grüngelbhmr  imTie!iblaL  Jv'  3)  mdSt  in  grauschwarzem  und 
'  urungelb  (Nr.  10)  in  dunkelolivgrünem  Farbton. 

Es  sei  mir  gestattet,  Herrn  Direktor  Dr.  Pukall  für  die  Anre- 

t  an  d1eserbesntSplIUrd:Se  UnKterstützung  bei  der  vorliegenden  Ar- 
;  an  dieser  Stelle  meinen  besten  Dank  auszusprechen. 

Laboratorium  und  Werkstätten 
der  Königl.  keramischen  Fachschule  Bunzlau 

' 

ieneratorgasfeuerung  für  Brennöfen 
der  feinkeramischen  Industrie. 

Von  Oberingenieur  Walther  Stampe. 

Bereits  im  April  vorigen  Jahres  habe  ich  in  den  Fachzeitschrif- 

LU  am  d!f-  Er  °lge  der  Gasfeuerung  für  Porzellanbrennöfen  be¬ 
tet.  Allerdings  konnte  ich  alles  das,  was  ich  an  Hand  eingehen- 
Versuche  festgestellt  und  erreicht  hatte,  nur  auf  einen  ver- 
j  lismaßig  kleinen  Versuchsofen  von  rund  15  cbm  Glattbrennraum 
«  CrlM  Es_wu.rden  Zweifel  laut,  die  für  mich  persönlich  und  das 
em  der  Gasfeuerung  für  keramische  Brennöfen  allerdings  nicht 
gebend  waren.  Den  Einwänden  aus  Fachkreisen  konnte  ich  je- 
eme  gewisse  Berechtigung  nicht  absprechen.  Die  Vorteile  der 
euerung  und  ihre  Brauchbarkeit  mußten  erst  an  einem  Ofen 
esen  werden,  der  hinsichtlich  seiner  Abmessungen  und  Größen¬ 
altnisse  in  den  Rahmen  der  Normalöfen  für  die  Porzellanin- 
ie  paßte.  Auch  wurde  mir  entgegengehalten,  daß  die  Versuche 
|'m,  kleinen  15  cbm-Ofen  noch  nicht  den  Beweis  erbracht  haben 
mit  Gasfeuerung  in  der  zweiten  Etage  des  Ofens  ein  brauch- 
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mußten  ersetzt  werden.  Damit  wurden  den  Gedanken  für  die  Gasfeue 

Sää'äS 

farlio"  r  ^  eL  misch  rauchfreien  Verbrennung,  einer  äußerst  ein 

Gasgenerätor-Gesei^ehaft  mit  beschränkter  Haftung  ^Leipzig  Je 

war"  fl‘r„die  5°“*™“°”  der  Gasfeuerung  an  den  öJen  selll't 

Mitteln  alle ^  VoHe^l^8^1  d  fmaßgebenC1,  mit  mögIichst  einfachen 
,  111  alle  Vorteile  der  Gasfeuerung  zu  erreichen  Auch  dmc 

gelungen;  a"e  vorhandenen  Öfen  können  ohne  weiteres  ohne  ver! 

kelte  konstruktive  Abänderungen  für  die  Gasfeuerung  eintre 

richtet  werden.  Die  baulichen  Abänderungen  beziehen  sich  St 

sachheh  auf  die  Anordnung  der  Gaskanäle  und  auf  den  ßnbau  der“ 

Gasfeuerung  selbst,  deren  Konstruktion  sich  wiederum  ganz  an  die 

bereits  vorhandenen  Feuerungen  anlehnt.  Damit  ist  die  Möglichkeit 

geschaffen  worden,  die  Gasfeuerung  der  Porzellan  ndustrietetehter 

zugangig  zu  machen.  Praktische  SpezialkonstrÄnen ^  werden 

Ofenneubciuten  selbstverständlich  berücksichtigt.  Der  Konstrukteur 

Z  ed  das.neaerschlossene  Gebiet  weiter  bearbeiten  und  die  Vor- 

’  je  zt  schon  erreicht  wurden,  vergrößern.  Es  ist  Wert  da- 


gleichmäßig  gut  geglühtes  Geschirr  zu  erreichen  sei.  Diese 
lande  aus  Fachkreisen  gaben  die  Veranlassung,  die  Versuche 
i  auszubauen  und  an  einem  Normalofen  durchzuführen,  um  so 
Tmisse  bringen  zu  können,  die  über  allen  Zweifel  an  dem 
:m  der  Gasfeuerung  für  feinkeramische  Öfen  erhaben  sind. 

An  Hand  vieler  Versuche  habe  ich  nun  Daten  gesammelt,  die 
te  in  Frage  kommenden  Fachkreise  von  Interesse  sein  dürften 
I  ur  den  weiteren  Ausbau  der  Gasfeuerung  in  der  Porzeilanin- 
ie  von  besonderer  Wichtigkeit  sein  werden. 

|  Der  leitende  Gesichtspunkt  für  die  Versuche  war  vor  allem 
estreben,  der  Porzellanindustrie  eine  größere  Unabhängigkeit 
lern  Brennstoff  zu  ermöglichen.  Es  galt,  diesem  Industriezweig 
i  lgen  Brennstoffe  zugängig  zu  machen,  die  hinsichtlich  ihres 
-  lepreises  allen  anderen  unbedingt  überlegen  sind.  Da  man 
oei  der  direkten  Feuerung,  namentlich  beim  Brennen  von  Por- 
I  ’ .  auf  gewisse  Eigenschaften  und  Eigenarten  des  Brennstoffes 
:  diesen  ist,  so  entstand  der  Gedanke,  mit  Rücksicht  hierauf  ei- 
Lusgleich  zu  schaffen.  Die  natürlichen  Eigenarten  bestimmter 
Stoffe  und  ihr  Verhalten  während  verschiedener  Brennzeiten 
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Porzellanbrennöfen.  Keramische  Rund- 


rauf  zu  legen,  durch  den  Einbau  von  Regeneratoren  und  Rekupera- 
oren  eine  bessere  Ausnutzung  der  Abgase  zu  ermöglichen.  Vorläu¬ 
fig  aber  ist  ein  Ziel  erreicht:  die  Gasfeuerung  in  ihrer  jetzigen 
orm  kann  der  gesamten  feinkeramischen  Industrie  mit  allen  ihren 
Vorteilen  nutzbringend  zugängig  gemacht  werden. 

Bevor  ich  die  Gesamtanlage  einer  Gasfeuerung  für  Porzellan- 

be.handeIe’  so11  eine  derartige  Anlage  in  ihre  Haupt¬ 
standteile  zergliedert  werden.  Ich  bespreche  daher  nachsteh¬ 
end  mit  ihren  Betriebsergebnissen: 

1.  den  Gaserzeuger  selbst, 

2.  den  Porzellanofen  mit  der  Gasfeuerung. 

.  ,  EViach  den  Patenten  Nr.  222  125,  229  826,  229  214,  ge¬ 
schützte  Gaserzeuger  nach  Bild  1  und  2  der  Abbildungen  arbeitet 
vo  kommen  automatisch.  Die  Zubringung  der  Briketts  nach  dem 
ulltrichter  kann  ebenfalls  selbstätig  durch  einen  Eleva¬ 
tor  vor  sich  gehen.  Soll  die  Beschickung  der  Fülltrichter  auto¬ 
matisch  geschehen,  so  genügt  ein  Mann  zur  Bedienung  einer  gan- 

w  nBaviene  ,V°n  Generatoren.  Wjrd  der  Fülltrichter  von  Hand 
beschickt,  so  kann  ein  Mann  mit  Leichtigkeit  2  bis  3  Generatoren 
bedienen.  Die  Verteilung  der  Kohle  in  dem  mit  feuerfesten  Stei¬ 
nen  ausgemauerten  Generatorschacht  geschieht  durch  eine  Streu¬ 
vorrichtung  ganz  gleichmäßig  über  den  Schachtquerschnitt.  Die 
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Konstruktion  der  Beschickungsvorrichtung  ist  so  gehalten,  daß 
durch  eine  besondere  Bewegung  zweier  Verteilungsscheiben  ein 
Versagen  der  Zubringevorrichtung  ausgeschlossen  ist.  Indust 
hriketts  aller  Formate  passieren  anstandslos  die  Verteilervorric 
tung  Mit  der  gleichmäßigen  Verteilung  des  Brennstoffes  wird  eine 
konstant  bleibende  Schütthöhe  und  vor  allen  Dingen  eine  sehi 
gleichmäßige  Gasentwicklung  erreicht.  Die  Brennzone,  und  mit  ihr 
die'verga^imgszone,  stehen  mit  der  Entwickelung  der  Entgasung 
infolge  dieser  gut  durchdachten  Konstruktion  in  stets  gleichmäßigem, 
Verhältnis.  Ebenso  einfach  geht  die  Enfh.ackung v 
Qirh  besser  gesagt:  die  Entaschung  des  Generators,  da  sicn  lesie 
Schlacke  infolge  eines  bestimmten  Zusatzes  von  Wasserdampf  nicht 
bilden  kann.  Die  mechanische  Entschlackungsvornchtung  wird  ge¬ 
nau  nach  dem  Durchsatz,  das  heißt  der  Beanspruchung  des  Qe 
rators  und  dem  Aschengehalt  des  Brennstoffes  eingestellt.  Der  Rost- 
“üer  mU  den  beuchen  Teilen  der  mechanischen  Schlackenvor¬ 
richtung  ist  in  einem  Wasserbassin  unter  Wasser  angeordnet.  Da- 
mh  wird  erreicht,  daß  alle  Teile,  die  dem  natürlichen  Verschleiß 
1  erwarten  sind  eine  längere  Lebensdauer  haben,  weil  sie  dauernd 
5S5Ä  gekühlt  werden.  Außerdem  ist  damit  ein  vollkommen 
sicherer  Abschluß  erreicht,  der  die  Wirksamkeit  des  Generators 
ak  Gaserzeuger  gegen  jeden  äußeren  Einfluß  schützt,  ein  Durc 
brennen  nach  Außerbetriebsetzung  des ;  QeW iäses  durch  ^etende 
Gase  verhindert.  Übrigens  sind  sämtliche  Teile  des  Generators, 
die  als  arbeitende  Teile  nicht  ohne  weiteres  gasdicht  schließen  kön¬ 
nen mirWasserabschlüssen  versehen.  Eine  Belästigung  durch  aus¬ 
tretende  Gase  ist  daher  in  allen  Fällen  ausgeschlossen.  Eine  be¬ 
sondere  Kühlung  des  Generiaitormantels  findet  nicht  statt,  der  Was 
serverbrauch  ist  daher  sehr  gering  und  beträgt  bei  einem  Generatot 
mit  24  bis  30  t  Durchsatz  von  Braunkohlen-Briketts  in  24  Stunden 
rand  K  cbm  Wasser  in  der  Stunde.  Die  Entfernung  der  Asche  und 
Schlacken  aus  der  Schlackengrube  besorgt  ein  einfaches  Bechei 
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ratnr  halten  so  ist  nach  durchschnittlich  achttägiger  Betriebs- 
pause  Ses  Generators  ein  gleichmäßiger  Beharrungszustand  ,m  Gas- 
erzeuger  kaum  zu  erreichen. 

Ich  habe  nun  die  Gase,  um  wenigstens  annähernde  Daten 
mit  Rücksicht  auf  einen  späteren  kontinuierlichen  Betrieb  zu  bekom- 
men  untersucht,  und  zwar  während  24stündiger  Versucher 

1  nach  vorhergehender  Entleerung  und  einer  darauffolgenden 
Inbetriebnahme  des  Generators,  bis  ein  bestimmter  Beharrung*- 
zustand  erreicht  war  und 

2.  nach  rund  achttägiger  Ruhepause  und  der  darauffolgenden, 
Inbetriebsetzung  des  Generators. 

Die  durchschnittliche  Elementar-Analyse  der  für  die  Verga¬ 
sung  benutzten  mitteldeutschen  Braunkohlen-Briketts  ergibt  fol¬ 
gende  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff 
Wasserstoff 
Schwefel 

Sauerstoff  +  Stickstoff 
Hygr.  Wasser 
Rückstände 

Der  kalorimetrisch  festgestellte  Heizwert  beträgt  im  Mitte 
4990  Wärmeeinheiten.  Die  Untersuchung  ^  Oeneratorgaje.wdch 


53,17  v.  H. 
4,47 
2,00 
16,19 
14,65 
8,40 
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dem  Gassammler  entnommen  wurden 
Resultate,  und  zwar: 


Fall  1 


Fall  2 


Kohlensäure  CO2 
Aethylen  C2H4 
Sauerstoff  O2 
Kohlenoxyd  CO 
Wasserstoff  H2 
Methan  CH« 
Temperatur  der  Gase 
im  Gassammler 
Gebläsedruck  im  Mittel 
in  mm  Wassersäule 


3,4 

v.  H. 

5,2  v.  H. 

0,50 

99 

0,55  „ 

0,0 

99 

0,1  „ 

33,1 

99 

31,7  „ 

14,1 

99 

15,3  „ 

1,2 

99 

1,1 

280° 

Gels. 

150°  CeliS. 

20 


35 


werk  Der  Antrieb  sämtlicher  beweglicher  Teile  am  Generator  er¬ 
fordert  einen  Kraftaufwand  bis  zu  Eö  PS.  Der  Generator  wir 
mit  einem  Körtingschen  Dampfstrahl-Luftgeblase  betrieben.  Damp 
und  Luftgemisch  wird  für  das  für  die  Vergasung  vorgesehene  Ma¬ 
terial  damit  festgelegt,  so  daß  diesbezüglich  nicht  beliebig  von  un¬ 
berufener  Hand  eingegriffen  werden  kann.  Die  konstruktive  Durc 
bildung  der  Einzelteile  des  Generators  ist  zweckentsprechend  aus¬ 
geführt.  Es  erübrigt  sich,  nach  dieser  Richtung  hm  auf  Einzelheit 
einzugehen. 

Die  automatischen  Generatoren  System  Czerny-Deides- 
heimer  werden  für  einen  Durchsatz  in  24  Stunden  von 
mindestens  5  t  bis  höchstens  40  t  Braunkohlen-Briketts  ge- 
baut.  Die  Abbildungen  1  und  2  stellen  mit  den  angeführ¬ 
ten  Maßen  den  automatischen  Generator  Nr.  V  dar.  die¬ 
ser  Generator  vergast  in  24  Stunden  24  bis  30  t  Braunkoh¬ 
len-Briketts.  Der  Gaserzeuger  ist  imstande,  ohne  angestrengt  zu 
arbeiten,  für  zwei  Porzellanöfen  von  zusammen  ungefähr  150 1  com 
Glattbrennraum  das  erforderliche  Brenngas  zu  liefern.  Ich  habe  an 
Hand  vieler  Versuche  den  Generator  eingehend  geprüft  und  unter¬ 
sucht  Dabei  habe  ich  in  allen  Fällen  festgestellt,  daß  der  Gaser¬ 
zeuger  durchaus  betriebssicher  und  einwandfrei  arbeitet.  Ich  ma¬ 
che  besonders  darauf  aufmerksam,  daß  ein  geeignetes  Generator- 
System  der  wichtigste  Umstand  für  das  Gelingen  der  Gasbrande 
für  Porzellanöfen  ist.  Ich  erwähne  ausdrücklich,  daß  der  Generator, 
der  versuchsweise  nur  für  einen  Porzellanofen  vorgesehen  war, 
unterbrochen  betrieben  werden  mußte.  Ein  derartiger  Betrieb  KSt 
für  jeden  Gaserzeuger  der  denkbar  ungünstigste.  Wenn  auch  Braun¬ 
kohlen-Briketts  infolge  ihres  hohen  Sauerstoffgehaltes  selbst  bei 
vollkommenem  Luftabschluß  sehr  lange  die  Glutzone  im  Gene- 
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Der  Durchsatz  des  Generators  in  24  Stunden  betrug  für  beu 
Fälle  12  t  Braunkohlen-Briketts. 

Den  Zahlen  in  Fall  2  kann  man  deutlich  entnehmen,  weicht 
Einfluß  der  unterbrochene  Betrieb  des  Generators  auf  die  Zusai 
mensetzung  der  Gase  und  somit  auf  die  Nutzwirkung  des  Gase 
zeugers  ausübt.  Immerhin  hat  der  Generator  selbst  unter  Einwi 
kung  dieser  ungünstigen  Verhältnisse  im  Fall  2  mit  emer  durc 
schnittlichen  Nutzwirkung  von  82  v.  H.  gearbeitet  und  somit  zuf 
denstellende  Ergebnisse  gebracht.  Aus  einem  Kilogramm  Brike_ 
wurden  rund  2,56  cbm  Gas  bei  einem  unteren  Heizwert  von  15 

WE  erzeugt. 

Ganz  andere,  bei  weitem  günstigere  Ergebnisse  bringt  C 
kontinuierliche  Betrieb  des  Generators.  Ich  habe  nach  rund  25  sti 
diger  Betriebszeit  des  Gaserzeugers  an  Hand  mehrerer  Analys 
folgende  mittlere  Gaszusammensetzung  festgestellt. 

......  O  9  v 


Kohlensäure 

2,2  v.  H. 

Aethylen 

0,8  „ 

Sauerstoff 

0,0  „ 

Kohlenoxyd 

33,0  „ 

Wasserstoff 

13,9  „ 

Methan 

1,8  ,, 

Gastemperatur 

350°C 

Der  Dauerbetrieb  des  Generators  ist  also  unbedingt  anzust 
ben,  um  alle  Vorteile  der  Gasfeuerung  nutzbringend  verwerten 
können.  Nun  ist  der  kontinuierliche  Betrieb  des  Generators  sei 
bei  periodisch  betriebenen  Öfen  in  der  Porzellamindustne  sei 
durchzuführen,  wenn  2  bis  3  Öfen  wöchentlich  gebrannt  werti 
Außerdem  lassen  sich  die  Schmelzmuffeln  vorteilhaft  mit  Gent 
torgas  befeuern,  so  daß  auch  für  kleinere  Porzellanfabriken  ein 
...  -  ,  ,  --t.  :o+  (Schluß  folgt.) 
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tioneller  Gasbetrieb  möglich  ist. 

Die  keramische  Industrie  im  Osten  d 
Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerik 


Von  Dr.-Ing.  H.  Quensell 

(Schluß 

Die  Herstellung  von  Verblendziegeln  des  amerikanischen  1 
malmaßes  20  .  10  .  6.5  cm  betreibt  in  größtem  Maßstabe  die  Chic 
Anderson  Pressed  Brick  Co.  Sehenswert  sind  dabei  die  in  gre 
Zahl  angewandten  Streichmaschinen,  die  eine  stündliche  Leist 
von  3000  Ziegeln  aufweisen  sollen.  Man  mischt  den  .Ton  in  bestir 


1912.  20.  Jahrg. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


Nr.  18.  189. 


teil  Verhältnissen,  setzt  gemahlene  Schamotte  als  Magerungsmit¬ 
tel  zu  und  mahlt  den  Ton  zuerst  in  einem  Walzwerk,  dann  in  Kugel¬ 
mühlen  zu  staubfeiner  Masse.  Der  Tonschneider,  der  in  einer  tiefen, 
oben  offenen  Mulde  liegt,  preßt  den  Tonstrang  aus  dem  Mundloch 
heraus.  Das  Mundstück  hat  den  Querschnitt  gleich  der  kleineren 
Stoßfläche  des  Ziegels,  der  Ziegel  tritt  also  auf  einer  Lagerfläche  her¬ 
aus;  der  Strang  wird  dann  in  Entfernungen  abgeschnitten,  die  gleich 
der  Länge  des  Ziegels  sind.  Gleichzeitig  werden  die  Ziegel  von 
allen  Seiten  besandet  und  kommen  dann  in  Formkasten,  die  konti- 
luierlich  unter  der  Presse  durchgeschoben  werden.  Der  Preßstem- 
iiel  gibt  dabei  dem  Ziegel  die  gewünschte  Form;  die  gepreßten 
Ziegel  werden  in  einen  Tunnelofen  gefahren,  in  dem  der  Brand  er- 
:clgt. 

Emen  der  wichtigsten  keramischen  Betriebszweige  bilden  in 
\merika  die  Bauterrakotten,  die  bei  der  Errichtung  der  vielstöcki- 
ten  Häuser  als  Außenbekleidungen  der  riesigen  Stahlgerüste  viel- 
;eitige  Verwendung  finden.  Aber  auch  im  Innern  der  Gebäude  wer- 
len  die  Terrakotten  zur  Verkleidung  von  eisernen  Säulen  und  Trä¬ 
gern  benutzt;  sie  dienen  dabei  z.  B.  in  Theatern  und  Magazinen, 
iie  der  Feuersgefahr  besonders  ausgesetzt  sind,  als  wirksames 
'Chutzmittel. 

Als  Fassadenschmuck  und  zur  sonstigen  Verzierung  von  Bau¬ 
werken  mit  Säulen,  Figuren  und  Ornamenten,  ein-  und  mehrfarbig, 
teht  die  Terrakotta  wegen  ihrer  ausgezeichneten  Beschaffenheit  — 
Schönheit  des  Aussehens,  verhältnismäßige  Billigkeit  und  Wieder- 
tandskraft  gegen  die  atmospärischen  Einflüsse  —  in  großer  Be¬ 
lebtheit.  Man  verwendet  sie  glasiert  und  unglasiert,  macht  sie  wohl 
uch  noch  künstlich  rauh,  um  Slandstein  nachzuahmen.  Wesentlich 
>t  auch  bei  der  in  den  Vereinigten  Staaten  üblichen  sehr  schnellen 
Errichtung  von  Bauwerken  d;e  Möglichkeit,  die  Ziegel  in  jeder  Form 
nd  Zahl  rasch  fertig  gestellt  zu  bekommen.  Die  Terrakotten  haben 
ine  im  Verhältnis  zur  Größe  der  Figuren  nur  sehr  geringe  Dicke 
es  Scherbens  von  ungefähr  3  cm,  zur  Verstärkung  dienen  innen 
ngebrachte  und  versteifte  Stützen  und  Streifen. 

Ich  hatte  Gelegenheit,  in  Chicago  eine  der  größten  Terrakot- 
infabriken  Amerikas,  die  North  Western  Terracotta  Co.  eingehend 
u  besichtigen.  Die  Fabrik  beschäftigt  über  2000  Arbeiter,  unter 
inen  viele  deutscher  Abkunft,  die  als  sehr  zuverlässig  gelten, 
iner  der  Söhne  des  Präsidenten  Hottinger  zeigte  mir  in  zuvorkom- 
lendster  Weise  alles  Sehenswerte.  Die  Rohmaterialien,  aus  den  ver- 
;hiedensten  Teilen  der  Vereinigten  Staaten  bezogen,  kommen  zum 
roßten  Teile  auf  Frachtschiffen  bis  in  die  Nähe  der  Fabrik.  Die 
^nutzten  Tone  (meist  Indiana  clay  mit  geringem  Schwefelkiesge- 
alt)  gelangen  von  den  Lagerplätzen  mit  einer  elektrischen  Bahn 
ich  den  Arbeitsplätzen.  Das  auf  Kollergängen  gemahlene  Material, 
elches  teils  eine  weiße,  teils  eine  rote,  gelbe  oder  graue  Brand- 
rbe  hat,  hebt  ein  in  geschlossener  Holzrinne  laufendes  Becher- 
erk  nach  den  Böden  der  Fabrik  in  siloartige  Behälter,  wo  es  nach 
in  Farben  getrennt  aufgespeichert  wird.  Unzermahlene  Stücke 
erden  wieder  zu  den  Kollergängen  zurückbefördert.  Die  verschie- 
inen  Tone  und  die  als  Magerungsmittel  verwendete  Schamotte 
rett,  aus  den  Abfällen  der  gebrannten  Produkte  gewonnen)  wer- 
;n  nun  auf  einer  eigenartigen  Teilmaschine  in  bestimmten  Ver- 
iltnissen  mit  einander  gemischt.  Diese  Maschine  besteht  aus  meh¬ 
ren  drehbaren  horizontalen  Scheiben,  die  fortwährend  durch  Rin- 
n  mit  Tonmasse  aus  den  hoch  gelegenen  Lagerräumen  beschüttet 
erden,  so  daß  eine  gleichmäßig  dicke  Schicht  entsteht.  Während 
s  Drehens  der  Scheibe  wirft  ein  von  außen  in  d;e  Masse  hineinge- 
hrtes,  verstellbares  Teilbrett  den  Ton  in  eine  Rinne,  in  der  er  mit 
n  anderen,  auf  dieselbe  Weise  in  bestimmten  Mengen  abgeteilten 
men  durch  eine  Schnecke  durcheinander  gemischt  wird-  Von  hier 
lt  das  Material  in  eine  zweite  gleiche  Rinne  mit  Schnecke,  wo  es 
ch  Zugabe  von  Wasser  fertig  gemischt  wird. 

Man  formt  meistens  in  Gipsformen,  große  Stücke  auch  ohne 
'rmen  durch  Handarbeit;  die  letzteren  oft  in  mehreren  Te:!en,  die 
nau  zu  einander  passend  hergestellt  werden.  Nach  dem  Trocknen 
r  Ware,  das  drei  bis  vier  Tage  dauert  und  unter  Anwendung  von 
»gangsdampf  geschieht,  kommen  die  Stücke  in  den  Glasurraum, 
oße  Stücke  werden  auf  eine  eigenartige  Weise  getrocknet.  Heiße 
)ft,  die  durch  Röhrenleitung  hinzugeführt  wird,  wird  in  das  Innere 
r  Stücke  geblasen  und  trocknet  die  Innenfläche  im  gleichen  Maße, 
e  die  Außenseite  von  außen  getrocknet  wird.  Das  Schwinden 
olgt  also  gleichmäßig,  und  das  Reißen  wird  fast  ganz  vermieden, 
s  Glasieren  der  Terrakotten  geschieht  durch  Anspritzen  mit  ei- 
m  Gebläse;  manche  Stücke,  z.  B.  Marmornachahmung,  werden  mit 
-hs  verschiedenen  Gebläsen  nacheinander  angespritzt.  Außerdem 
■rden  granitartige  und  sandsteinartige  Stücke  von  schönem  Aus- 
ien  hergestellt. 

!  Gebrannt  wird  in  35  Rundöfen  von  wechselnder  Größe,  die 
I  ineren  von  18  Fuß,  die  größeren  von  20 — 25  Fuß  Durchmesser, 
lehrend  meiner  Anwesenheit  war  gerade  ein  sehr  großer  neuer 


Ofen  von  31  Fuß  Durchmesser  im  Bau-  Gefeuert  wird  mit  Petrole¬ 
um  in  9 — 12  Feuerungen,  die  unten  ringsum  angebracht  sind.  Die 
Außenwand  des  Ofens  ist  von  Kanälen  durchzogen,  durch  die  die 
Feuergase  hinaufsteigen,  um  durch  die  Decke  und  einen  mittleren 
Schacht  wieder  nach  unten  gezogen  zu  werden.  Die  Beheizung  ist 
sehr  gleichmäßig  und  nutzt  die  Heizkraft  der  Gase,  die  die  zu  bren¬ 
nenden  Terrakotten  selbst  nicht  berühren,  sehr  gut  aus.  Gebrannt 
wird  9  Tage,  dann  läßt  man  1 — 2  Tage  abkühlen;  das  Leeren  und 
Füllen  dauert  ebenfalls  2  Tage.  Die  Brenntemperatur  ist  ungefähr 
Segerkegel  1  entsprechend.  Die  Temperatur  wird  gemessen  durch 
rote  Tonstücke,  die  je  nach  der  Temperatur  verschied  me  Farbe 
annehmen.  Das  Einsetzen  d°r  Stücke  erfolgt  zwischen  Schamotte¬ 
platten.  Der  Versand  der  hergestellten  Terrakotten  ist  außeror¬ 
dentlich  groß,  der  größte  Absatz  ist  naturgemäß  in  den  Vereinigten 
Staaten  selbst,  in  denen  sich  bei  den  niederen  Frachtsätzen  ein  Ver¬ 
sand  auf  die  größten  Entfernungen  lohnt. 

Die  American  Encaustic  Tile  Co.  in  Zanesville  O.  ist  die 
bedeutendste  Plattenfabrik  in  der  Union.  Wie  der  Name  besagt, 
werden  in  der  Hauptsache  encaustic  tiles,  Platten  mit  farbigem 
Scherben  hergestellt,  außerdem  noch  Platten  von  weißer  Masse  mit 
bunten  Glasuren,  die  enameled  tiles-  Die  Rohmaterialien  werden 
auf  Schiffen  herangeführt.  Man  benutzt  Tone  von  verschiedener 
Brandfarbe,  außerdem  feuerfeste  Tone.  Von  den  Lagerplätzen  ge¬ 
langt  das  Material  zuerst  in  große  Schlämmbottiche,  wird  dann 
abgesiebt  und  durch  Druckluft  in  Filterpressen  gedrückt.  Das 
Trocknen  geschieht  wie  überall  mit  heißer  Luft.  Die  wieder  zu  fei¬ 
nem  Pulver  gemahlene  Masse  wird  dann  mit  hydraulischen  Pres¬ 
sen  zu  Platten  verarbeitet.  Die  mehrfarbigen  Stücke  werden  in  der 
Weise  angefertigt,  daß  zuerst  die  Grundmasse  m;t  einer  aufgelegten 
Schablone  geDreßt  wird.  Nach  Herausnahme  dm  Schablone  wird 
das  andersfarbige  Pulver  in  die  Vertiefungen  geschüttet,  d:e  Ober¬ 
fläche  glatt  gestrichen  und  die  Platte  nochmals  gepreßt.  Der  Brand 
der  sorgfältig  getrockneten  Platten  erfolgt  in  Kapseln,  d°r  leere 
Raum  wird  mit  Sand  gefüllt.  Die  Öfen  zum  Brennen  der  Ware  sind 
rund  und  besitzen  8  Feuerungen  für  Ölfeuerung.  Zu  diesem  Zwecke 
sind  2  Rohre  um  das  Mauerwerk  gelegt,  von  denen  das  eine  Preß¬ 
luft,  das  andere  öl  zuführt.  Von  diesen  Rohren  gehen  Abzweigun¬ 
gen  aus,  von  denen  je  2  einen  Brenner  bilden.  Die  letzteren  beste¬ 
hen  aus  einem  äußeren,  sich  gegen  den  Ofen  zu  verengenden  Rohre 
zum  Zuführen  des  Öles  und  einem  inneren,  daß  aus  zahlreichen 
kleinen  Öffnungen  die  Preßluft  !n  das  öl  eintreten  läßt  und  es  in 
einen  feinen  Nebel  zerstäubt.  Das  innere  Rohr  ist  durch  eine 
Schraube  verstellbar  und  regelt  den  Zufluß  des  Öls-  Das  zerstäubte 
öl  geht  durch  einen  Vorraum  in  den  Ofen  und  verbrennt  dort  m:t 
einer  kräftigen  Flamme.  Man  hat  für  jede  Feuerung  zwei  Brenner, 
von  denen  ein^r  beständig  zur  Reserve  dient.  Die  fertig  gebrannten 
Platten  gelangen  in  den  Glasurraum,  wo  s;e,  dicht  aneinander  ge¬ 
legt,  auf  großen  Tischen  mit  der  Glasur  iibergossen  werden.  Die 
überschüssige  Glasur  fließt  nach  dem  Senken  der  Tische  nach  der 
einen  Seite  ab:  die  Ränder  dQr  Platten  bleiben  auf  diese  We;se 
völlig  glatt  und  brauchen  nicht  nachbearbeitet  zu  werden.  Die  gla¬ 
sierten  Platten  werden  wieder  in  Kapseln  gebrannt  und  nach  ihrer 
Fertigstellung  genau  sortiert.  _ 

Die  Herstellung  von  Dach-  und  Firstziegeln  sowie  Bekrö¬ 
nungen  betreiben  die  Akron  Roofing  Tile  Works  in  Akron  O.  Der 
zuerst  trocken  gemahlene  Ton  wird  mit  etwas  Wasser  vermischt 
und  auf  Kollergängen  gut  durchgearbeitet.  Die  Herstellung  der 
Biberschwänze  geschieht,  nachdem  der  Ton  einen  Tonschneider 
passiert  hat,  in  einer  hydraulischen  Presse.  Durch  ein  Mundstück 
mit  5  Öffnungen  tritt  der  Ton  in  kontinuierlichem  Strange  heraus: 
die  durch  e:ne  Schneidemaschine  abgeteilten  Stücke  werden  in 
einer  zweiten  Presse  naehgepreßt.  Die  Pressen  für  Firstziegel  las¬ 
sen  den  Strang  nach  unten  austreten,  größere  Stücke,  wie  Bekrö¬ 
nungen  und  Aufsätze  formt  man  mit  freier  Hand,  18  Brennöfen 
m:t  iiberschlagendar  Flamme  nehmen  die  getrockneten  Stücke  auf, 
indem  man  sie  unter  Benutzung  von  feuerfesten  Platten  als  Zwi¬ 
schenlager  überpinander  schichtet.  Vielfach  werden  die  Ziegel  noch 
mit  einer  farbigen  Glasur  versehen- 

Ausschließlich  dinner  wäre  d.  h.  Tassen,  Teller,  Schalen,  Bier¬ 
krüge  (stones)  usw.  fabriziert  die  Buffalo  Pottery  Co.  in  Buffalo 
N.  Y.  Als  Rohmaterialien  zu  den  sauber  und  geschmackvoll  herge¬ 
stellten  Stücken  benutzt  die  Fabrik  Tone  von  englischer  (ball  und 
china  clay)  und  amerikanischer  Herkunft  (von  Florida  und  N.  Ca¬ 
rolina),  ferner  Feldspat  aus  dem  Staate  Maine  und  Flint  aus  East 
Liverpool.  Die  Herstellung  des  Gemisches  geschieht  auf  die  ge¬ 
wöhnliche  Weise,  nur  wird  stets  eine  gewisse  Menge  Schamotte  aus 
den  Kapseln  (saggers)  zugesetzt.  Bemerkenswert  ist  die  große  Man¬ 
nigfaltigkeit  der  Unterglasurfarben,  die  die  Fabrik  selbst  herstellt. 

Die  vielfach  angewandten  Abziehbilder  werden  mit  eigenen  Ma¬ 
schinen  hergestellt.  Mit  der  Herstellung  der  deldare  wäre,  bei 
welcher  bis  zu  14  verschiedene  Unterglasurfarben  angewandt 
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werden,  steht  die  Fabrik  sicher  unerreicht  da-  Der  erste  Brand  der 
Waren  erfolgt  in  5  Öfen  mit  aufsteigender  Flamme  in  53  Stunden 
bei  Segerkegel  8.  Für  das  Aufbrennen  der  Glasur  sind  ebenfalls  5 
Öfen  vorhanden,  in  denen  die  Stücke  24  Stunden  bei  Segerkegel  3 
gebrannt  werden.  In  ziemlich  bedeutendem  Maße  werden  auch 
Schmelzfarben  angewandt,  die  aus  Deutschland  bezogen  und  in  10 
Muffelöfen  aufgebrannt  werden. 

Von  meiner  Rundreise  wieder  in  New  York  angelangt,  be¬ 
sichtigte  ich  dort  noch  die  New  York  Architectural  Terracotta  Co., 
deren  Fabrik  sich  in  Long  Island  City  befindet.  Die  Firma  beschäf¬ 
tigt  sich  mit  der  architektonischen  Ausschmückung  von  Bauwerken 
und  stellt  die  einzelnen  TeMe  nach  den  eingelieferten  Zeichnungen 
genau  nach  Maß  her.  Die  Rohmaterialien,  die  aus  dem  Staate  New 
Jersey  stammen,  werden  auf  dem  Wasserwege  zugeführt  und  ge¬ 
langen  vom  Schiff  unmittelbar  in  die  Lagerräume.  Die  Tone  werden 
zunächst  auf  Kollergängen  gemahlen  und  gehen  dann  durch  Ton¬ 
schneider  hindurch,  wobei  sie  untereinander  nach  best'mmten  Ver¬ 
hältnissen  gemischt  und  mit  dem  nötigen  Wasserzusatz  versehen 
werden.  Zur  Erzielung  einer  braunen  Brandfarbe,  die  sehr  beliebt 
ist,  setzt  man  für  bestimmte  Stücke  etwas  Manganerz  zu.  Die  eine 
Woche  gelagerte  Masse  wird  mit  Aufzügen  an  die  Arbeitsplätze 
geschafft.  Die  Formerei  der  Terrakotten  nimmt  einen  großen  Teil 
der  Räume  ein.  Die  großen  Stücke,  die  oft  aus  mehreren  Teilen 
bestehen,  werden  mit  der  Fland  modelliert,  zur  Unterstützung  der 
großen  Flächen  dienen  Holzgerüste,  d:e  durch  Querstreifen  gestützt 
sind-  Für  die  meisten  Terrakotten,  die  in  vielen  Stücken  hergestellt 
werden  müssen,  werden  Gipsformen  verwandt.  Für  das  Trocknen 
sind  kerne  besonderen  Räume  vorgesehen,  man  läßt  dm  Gegen¬ 
stände  einfach  ein  paar  Tage  auf  dem  Boden  liegen.  Auch  Verblend¬ 
ziegel  werden  hergestellt,  für  welche  mehrere  Tonschneider  und 
Pressen  vorhanden  sind.  Da  die  auf  den  Fußböden  getrockneten 
Waren  von  dem  überall  herrschenden  Staub  reichl’ch  bedeckt 
sind,  so  werden  sie  vor  dem  Brande  durch  ein  Gebläse  mit  Druck¬ 
luft  abgestaubt.  Dm  Brennöfen  sind  von  d^r  gleichen  Art.  wie  s:e 
bei  der  American  Encaustic  Tile  Co.  beschrieben  smd.  mit  Ölfeue¬ 
rung  und  Rauchabzug  in  der  Mitte  des  Ofens.  Der  Brand  (bei  Seger¬ 
kegel  6)  dauert  5  Tage,  das  Abkühlen  nimmt  2—3  Tage  !n  Anspruch. 
Die  Lrtiven  Stücke  sahen  sehr  sauber  aus  und  zeugten  sowohl  von 
der  Tüchtigkeit  als  auch  dem  guten  Geschmack  des  Leiters  der 
Fabrik.  Manche  Fassade  der  riesigen  New  Yorker  Geschäftshäuser 
ist  aus  diesem  Werke  hervorgegangen. 

Bedeutendere  Sammlungen  keramischer  Erzeugnisse  hatte  ich 
Gelegenheit,  in  Washington  im  Nationalmuseum,  in  New  York  im 
Metropolitan  Art  Museum  sowie  in  Philadelphia  im  Pennsylvania 
Museum  of  industrial  Art  zu  sehen.  Das  letztere,  in  der  Memorial 
Hall  des  prächtigen  Fairmount  Park  gelegen,  bes’tzt  eine  ausge¬ 
zeichnete  Sammlung  von  amerikanischen  Töpferwaren,  von  den 
Anfängen  bis  jetzt.  Die  ältesten  hier  ausgestellten  Erzeugnisse 
waren  mit  Pennsylvania-Germian  1750 — 1850  bezeichnet.  Die  slip 
decorated  wäre  war  das  erste  verzierte  Töpfereierzeugnis,  das 
durch  weiße  Ansiedler  in  Amerika  hergestellt  wurde*  Die  Technik 
bestand  ;m  Aufträgen  einer  Zeichnung  in  Schlick°rmalerei  auf  die 
Oberfläche  der  gewöhnlichen  roten  Töpferwaren.  Eine  andere  Ver¬ 
zierungsart  war  die  sgraffito  or  scratched  wäre.  Hier  üb°rzog  man 
die  Oberfläche  mit  einem  Überzug  von  vve'ßem  Ton  und  kratzte  die 
Zeichnung  mit  einem  Griffel  ein,  wobei  der  rote  Llntergrund  zum 
Vorschein  kam.  Die  anderen  Erzeugnisse  waren  in  die  folgende 
Einteilung  gebracht:  Salt  glaced  Stoneware  1800 — 1900;  Brown 
mottled  wäre,  Rockingham  1840 — 1900;  Terracotta  or  unglaced 
PotUry  I8?f?—1900;  Rookwood  Potteiy  1800—1900;  American 
Favenoe:  Robertson  Pottery  Chelsea  and  Dedham  Mass.;  Grueby 
Potterv  Boston  Mass.;  Opaque  white  wares;  Majolika  colored  gla- 
ze s  1879—1890:  Soft  Paste,  Porcelain  Parian  and  Belleek  1816— 
1900;  Hard  Paste  by  Tucker  and  Hampbill.  Ptr'ladelphia  1825 — 1837 ■ 
Belleek  China  Vase  Ceramic  Art  Co.,  Trenton. 

Ich  habe  hier  in  kurzem  versucht,  die  Eindrücke  meiner 
Studienreise  in  dem  Hauptgebiet  der  amerikanischen  Industrie 
wiederzugeben.  Wenn  es  mir  auch  in  der  verhältnismäßig  kurzen 
Zeit  dank  des  überaus  liebenswürdigen  und  gastfreien  Entgegen¬ 
kommens  der  Amerikaner  gelang,  viel  von  der  dortigen  Industrie 
sehen  zu  können,  so  bin  ich  mir  doch  bewußt,  daß  meine  Ausfüh¬ 
rungen  manches  Wichtige  vermissen  lassen  und  zahlreiche  Lücken 
aufweisen.  Auf  die  große  Bedeutung  der  keramischen  Industrie  in 
der  Volkswirtschaft  der  Union  und  auf  ihren  gewaltigen  Aufschwung 
in  den  letzten  Jahrzehnten  glaube  ich  dagegen  genügend  hinge¬ 
wiesen  zu  haben.  Unser  Interesse  an  den  Vereinigten  Staaten  muß 
nicht  nur  ihnen  als  den  Abnehmern  vieler  bei  uns  hergestellter 
Produkte  gelten,  sondern  auch  die  eigene  Produktion  Amerikas, 
der  Geschmack  und  die  Sitten  des  Volkes  sind  wohl  einer  genaue¬ 
ren  Kenntnis  wert,  steht  doch  die  Möglichkeit  des  Absatzes  unserer 
Waren  in  enger  Beziehung  zu  der  dortigen  Produktionsfähigkeit 


und  Vervollkommnung  der  Fabrikationsmethoden.  Unsere  Aufgabe 
wird  sein,  den  Vorsprung,  den  unsere  alte  Kultur  uns  vor  den  Ame¬ 
rikanern  gewährt  hat,  zäh  festzuhalten  und  uns  in  dem  Wettlauf 
nicht  einholen  zu  lassen.  N  cht:  „Wie  mache  icn  es  billiger  ,  son¬ 
dern:  „Wie  mache  ich  es  besser“,  sei  unsere  Devise,  wie  sie  die 
des  Amerikaners  ist*  Die  amerikanische  Industrie  macht  gewaltige 
Fortschritte;  an  uns  liegt  es,  ein  wachsames  Auge  auf  sie  zu  haben, 
um  jeder  Zeit  gerüstet  zu  sein.  Denn  ein  Aufhalten  in  der  glänzen¬ 
den  Entwickelung  g:bt  es  nicht  mehr. 


Die  Neuregelung  der  Heimarbeit. 

Am  1.  April  d.  Js.  ist  das  sogen.  „Hausarbeitsgesetz“  vom 
20.  Dezember  1911  zum  weitaus  größten  Teil  in  Kraft  getreten. 
Mit  Rücksicht  darauf,  daß  sowohl  in  der  Porzellanindustrie  als  auch 
in  der  Glasindustrie  Hausarbeiter  beschäftigt  werden,  erscheint 
es  am  Platze,  sich  auch  an  dieser  Stelle  mit  seinen  grundlegenden 
Bestimmungen  etwas  zu  befassen  und  kurz  darzulegen,  welche 
neuen  Verpflichtungen  mit  diesem  Gesetze  dem  Arbeitgeber  auf¬ 
erlegt  worden  sind. 

Die  neuen  Vorschriften  gelten  für  Werkstätten,  in  denen  jemand 
ausschließlich  zu  seiner  Familie  gehörige  Personen  gewerblich  be¬ 
schäftigt,  bezw.  eine  oder  mehrere  Personen  gewerbliche  Arbeit 
verrichten,  ohne  von  einem  den  Werkstattbetrieb  leitenden 
Arbeitgeber  beschäftigt  zu  sein.  (Ausgenommen  bleiben  Werk¬ 
stätten,  in  denen  nur  für  den  persönlichen  Bedarf  des  Bestellers 
oder  seiner  Angehörigen  gearbeitet  wird.)  Neben  den  Werkstätten 
gemäß  §  105b  Abs.  1  der  Gewerbeordnung  (d.  s.  vom  Unternehmer 
bereitgestellte  Betriebsstätten)  gelten  als  Werkstätten  Räume,  die 
zum  Schlafen,  Wohnen  oder  Kochen  dienen,  sobald  darin  gewerb¬ 
liche  Arbeit  verrichtet  wird,  sowie  im  Freien  gelegene  gewerbliche 
Arbeitsstellen.  Gewerbliche  Beschäftigung  oder  Arbeit  ist  jede 
Tätigkeit,  die  als  gewerblich  im  Sinne  der  Gewerbeordnung  anzu¬ 
sehen  ist,  und  als  Gewerbe  sind  alle  Gewerbe  im  Sinne  der  Ge¬ 
werbeordnung  zu  betrachten. 

In  §  3  ist  die  offene  Auslage  von  Lohnverzeichnissen  oder  da: 
Aushängen  von  Lohntafeln  seitens  der  Arbeitgeber  in  denjeniger 
Räumen  vorgeschrieben,  in  welchen  Arbeit  für  Hausarbeiter  aus 
geg  ben  oder  Arbeit  solcher  Personen  abgenommen  wird;  weitei 
wird  auf  Kosten  der  Arbeitgeber  die  Aushändigung  von  Lohn 
biiehern  und  Arbeitszetteln  verlangt,  auf  denen  Art  und  Umfang  de 
Arbeit,  sowie  die  dafür  festgesetzten  Löhne  und  Preise  vermerk 
werden  müssen.  Das  Inkrafttreten  dieser  Bestimmungen  ist  iedocl 
von  dem  Erlasse  e:ner  kaiserlichen  Verordnung  mit  Zustimmung  de 
Bundesrats,  die  b;sher  zwar  noch  nicht  ergangen  ist,  wohl  aber  be 
reits  vorbereitet  wird,  abhängig  gemacht. 

Schon  jetzt  ist  dagegen  die  in  §§  13,  14  vorgeschriebene  Me’lde 
Pflicht  zu  beachten,  wonach  Gewerbetreibende,  die  He’marbei 
verrichten  lassen,  zur  Führung  eines  Verzeichnisses  derjenige 
Personen,  denen  sie  Hausarbeit  übertragen  oder  durch  welch 
außerhalb  der  Arbeitsstätte  des  Gewerbetreibenden  die  Übertra 
gung  erfolgt  (Zwischenmeister),  unter  Angabe  der  Batriebsstätt 
dieser  Personen  verpflichtet  smd.  Diese  Liste  ist  auf  Verlange 
der  Ortsoolizeibehörde  oder  dem  Gewerbeaufsichtsbeamten  jeder 
zeit  zur  Einsichtnahme  vorzulegen  oder  einzureichen.  Die  Polizei 
b°hörde  ist  befugt,  Anordnungen  bezüglich  der  Einrichtung  d:°sp 
L:sten  und  der  Termine,  an  denen  sie  in  Ur-  oder  Abschrift  ein 
zureichen  sind,  zu  erlassen* 

Die  Gewerbeaufsichtsbeamten  sind  berechtigt,  bei  den  zu 
ständigen  Polizeibehörden  den  Erlaß  von  Verfügungen  zu  bear 
tiagen,  durch  welche  für  einzelne  Gewerbebetriebe  hinsichtlic 
der  Einrichtung  der  Betrebsstätte  und  dpr  Regelung  des  Betriebe 
zur  Vermeidung  einer  Zeitversäumnis  der  Hausarbeiter  bei  de 
Empfangnahme  oder  Ablieferung  der  Arbeit,  sowie  insoweit,  a' 
sich  in  einzelnen  Gewprbezweigen  aus  der  Art  der  Beschäftigun 
Gefahren  für  Leben,  Gesundheit  oder  Sittlichkeit  ergeben,  für  eir 
zelne  Werkstätten  zur  möglichsten  Ausschließung  dieser  Gefal 
ren  Anordnungen  getroffen  werden  (§§  5,  6,  7,  9). 

Hinsichtlich  der  Einrichtung  und  Anordnung  einzelner  Werl 
Stätten  und  Lagerräume,  einschließlich  der  Betriebsvorrichtunge’ 
Maschinen  und  Gerätschaften,  ist  der  Polizeibehörde  für  solch! 
Gewerbezweige,  in  denen  sich  Gefahren  für  die  öffentliche  Gel 
sundheit  ergeben,  die  Befugnis  zu  Maßnahmen  gegeben,  durc 
welche  jene  Gefahren  ausgeschlossen  werden.  Durch  Bestirr 
mung  des  Bundesrats  oder  der  Landeszentralbehörde  kann  dt 
Gewerbetreibenden,  die  außerhalb  ihrer  Arbeitsstätte  in  Wer! 
Stätten  gewerbliche  Arbeit  verrichten  lassen,  sowie  denjenigen,  d 
solche  Arbeit  lediglich  vergeben  (Zwischenmeister),  die  Ve 
pflichtung  auferlegt  werden,  sich  in  angemessenen  Zwischenrä 
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men,  mindestens  halbjährlich,  persönlich  oder  durch  Beauftragte 

JS?nHZU  ;nt.err.ichten*  daß  Einrichtung  und  Betrieb  der  Wterk- 
statte  den  Anforderungen  des  Gesetzes  entsprechen  (§§  7.  15). 

.  Gemaß  §  18  kann  der  Bundesrat  für  bestimmte  Gewerbe- 
/Avmge  und  Gebiete,  in  denen  Hausarbeiter  beschäftigt  werden  die 
70n,Ff.,Jausschüsserh  die  aus  der  gleichen  Zahl  Von 

sowie  ünenfv  b®teih5ten  Gewerbetreibenden  und  Hausarbeiter, 
sowie  unem  Vorsitzenden  und  zwei  Beisitzern  bestehen,  beschlie- 
Üen.  Der  Vorsitzende  darf  weder  Gewerbetreibender  noch  Haus- 
aibeiter  sein.  Die  Fachausschüsse  haben  die  Aufgabe  den  Be 

hetreHenden  n"  "|rtsc,,a.f"ic,,e"  fachliche,,  Verhältnisse  der 
betreffenden  Gewerbezweige,  soweit  davon  das  Hausarbeitsgesetz 

und  seine  Bestimmungen  berührt  werden,  Gutachten  zu  erstatten 
fördeernd(§  jA)SCh,uß  VOn  Lohnabkommen  oder  Tarifverträgen  zu 

Cnh,.tV^antr°rtliCJ1i.  fHr  d'e  Befols:uns:  der  Vorschriften,  die  den 
Opf  l  defr»  °Tesandheit  und  Sittlichkeit,  sowie  die  Verhütung  von 
prJfp’T"  fur,Leben  und  Gesundheit  zum  Gegenstände  haben,  ist  in 
.....  r  L'me  derjenige,  der  das  Verfügungsrecht  über  den  als  Werk¬ 
statte  oder  Lagerraum  benutzten  Raum  hat;  der  Arbeitgeber  oder 
-wischenmeister  hat  aber  die  Verpflichtung  zur  Kontrolle  (§  9). 

a  k  -?aS  den  Hausarbeitern  gewährte  Entgelt  ist  Vergütung' für 
rbeiten  oder  Dienste,  welche  auf  Grund  eines  Arbe-’ts-  oder  Dienst- 
verhaltmsses  geleistet  werden,  im  Sinne  d-s  Gesetzes  betreffend 
9h7?CTah: T  tde ?  Arbeits-  °der  B'enstlohnes  vom  21.  Juni 
L*  fs  darf  a,so  erst  dann  Beschlag  belegt  werden 
nachdem  die  Leistung  der  Arbeiten  erfolgt  und  nachdem  der  Tag,’ 
an  welchem  es  gesetzlich,  vertragsmäßig  od-r  gewohnheitsmäßig 

dngeefor2rtnha7r’  ist’  °bne  daß  es  der  Hausarbeiter 

Hervorzuheben  ist  noch,  daß  nach  dem  Hausarbe'tsgesetze  in 
Beschwerden  gegen  Verfügungen  der  Polizeibehörde  die  höhere 
Verwaltungsbehörde  endgültig  entscheidet,  daß  also  die  Anrufung 
einer  dritten  Instanz  (wie  dies  nach  5  120d  Absatz  4  d°r  Gewerbe* 
rdnung  möglich  ist),  der  Zentralbehörde,  ausgeschlossen  ist. 

E"r  Nichteinhaltung  der  einzelnen  Vorschriften  können  Geld- 
.^Ä'Vv2n  30—150  tvi  erkannt  werden  (§!5  28 — 31). 

:  ;  •  i  i 
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Deutsche  und  englische  Wärme¬ 
einheiten. 

Von  Dr.  A.  Moye. 

In  dem  Aufsätze  „Der  augenblickliche  Stand  der  keramischen 
Zentralheizung  von  Ingemeur  Andersen,  in  Nr.  6  der  Keramischen 
Rundschau,  wurde  die  Vermutung  ausgesprochen,  daß  in  Amerika 
der  Wert  einer  Wärmeeinheit  anders  zu  verstehen  sei  als  bei  uns 
m  Deutschland.  Dies  trifft  zu.  Denn  man  rechnet  in  den  Ländern  des 
englischen  Maßsystems  statt  mit  WE,  mit  BTU,  das  heißt  „British 

un,t<  ’  d,e  nur  ein  VferteI  von  der  Wärmemenge  unseres 
WE  betJeuiet.  Die  Beziehungen  der  beiden  zueinander  sind  nämlich 
1  WE  =  3.968  BTU.  1  BTU  =  0.252  WE.  1  BTU  ist  die  Wärme- 
inenge.  die  1  lb  (ein  engl.  Pfund)  Wasser  von  39,1°  Fahrenheit 
(gleich  +  4  Celsius)  um  1°  Fahrenheit  erwärmt.  Da  1°  Fahrenheit 
=  °-555°  Celsius  und  1  lb  (engl.  Pfund)  =0.4536  kg  ist.  so  eS 
unsere  Annahme,  daß  1  BTU  =  (l  .  0.555  .  0.4536)  WF  =  0  2517  WE 
j!p Es  sind  hiernach  4000  BTU  =  1007  WE  und  andererseits  600 
„  E  —  2381  BTU.  Die  in  amerikanischen  Drucksachen  angegebene 
Zahl  von  4000  Wärmeeinheiten  auf  1  qm  ist  hiermit  freil-ch  noch 
nicht  erklärt.  Jedoch  muß  man  glauben,  daß  wirklich  1  qm  gemein+ 

sei.  weil  das  sonst  allein  noch  in  Betracht  kommende  Yard  kleiner 
ist,  als  das  Meter. 


Patente. 

Uie  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
i  Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
,  über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
Patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

4a.  F.  32  946.  Glasglocke  für  Invertgasglühlichtbrenner,  die 


gleichzeitig  als  Mantel  für  die  obern  Brennerteile  dient. 
Brenner-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin.  26.  8.  11. 


Favorit- 


R'ind  VBFif  f'  Vorrichtung  zur  Herstellung  scharf  umgelegter 
Ränder  an  Flaschenmundungen;  Zus.  z.  Anm.  B.  61  538.  Franz  Barth 
.u„  Wiesau  b.  Sagan  (Schles.).  22.  5,  11. 

,  3,2a\.B-  5Vf04-,  Vorrichtung  zum  Ein-  und  Ausheben  von  Glas¬ 

schmelzhafen.  Charles  Heuze,  Auvelais  (Belg.).  1.  8.  10. 

i  i  3 7?" -  V  33  \  erfahren  zur  Herstellung  von  Quarzglas  von 

hoher  Haltbarkeit.  Dr.  Sichert  &  Kühn,  Cassel  25.  3  11 

Erteilungen. 

n  32a-  246  9|2-  Verfahren  zur  Herstellung  von  durchsichtigem 
Quarzglas.  Dr.  Voelker  &  Comp..  G.  m.  b.  H„  Beuel  a.  Rh.  23.  6  10. 

64a  246  985.  Nichtwiederfüllbare  Flasche.  Frank  Hitti,  Hibbing 
Minnesota,  V.  St.  A.  1.  6-  11.  H.  54  411. 

.  f64a-  24b986.  Verschluß  für  Gefäße  mit  kegelförmiger  Dich¬ 

tungsflache.  Harry  Wilday  Johnson,  Cheadle  Heath.  Stockport, 

Chester,  Engl.  31.  11.  09.  J.  12  066.  ’ 

80a.  246902.  Vorrichtung  zum  Abwägen  und  Zuführen  des 
I  reßgutes  bei  Pr-essen.  Paul  Decauville,  Paris.  1.  4.  10.  D.  23  137. 

80a.  246  951.  Tonreiniger  mit  in  der  Längsachse  des  Siebzylin- 
de fsJl,.elende™  zylindrischen  Fortsatz  zur  Aufnahme  der  Steine  u 
dgl.  Michael  Bohn,  Nagykikinda.  Ungarn.  9.  6.  10.  B.  58  978. 

80a.  246  952  Vorrichtung  zum  Verschließen  der  Entleerungs¬ 
off  nun  gen  an  Mischmaschinen  u.  dgl.,  bestehend  aus  zwei  schwenk¬ 
baren  Klappen.  Gustav  Eirich,  Hardheim.  Baden.  24  11  10. 
E.  16  378. 

80a  246  995.  Vorrichtung  zum  Aufbringen  erhabener  Verzierun¬ 
gen  auf  keramische  Gegenstände  mittels  eines  Druckbeutels  Fr 
Günther  Hoffmiamn,  Stadtilm  i.  Thür.  13.  8.  10.  H-  51  514. 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zcitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  17.  Diffusion  organischer  Sub- 
s  t  a  nzenbei  Scharffeuerfarben  a  uf  Porzellan.  Dr. 
Eduard  Berdel.  Schiarffeuerfarben,  die  mit  Terpentin-  und 
Dickoi  auf  glasiertes  Porzellan  aufgetragen  und  in  einem  zweiten 
uutbrand  gebrannt  werden,  schlagen  manchmal  durch  den  Scherben 
durch.  Diese  Erscheinung  beruht  darauf,  daß  gesinterte  und  selbst 
glasige  Massen  schon  bei  dunkler  Rotglut  gasdurchlässig  werden  und 
dabei  die  sich  aus  den  ölen  bildenden  teerartigen  Stoffe  aufnehmen. 
Dies  kann  man  häufig  schon  bei  Schmelzmalerei  beobachten.  Je 
dichter  und  dicker  der  Scherben  ist,  umsomehr  Widersand  wird  er 
dem  Durchschlagen  entgegensetzen.  Flußmittel,  die  den  Scherben 
zwar  dicht  machen,  aber  ihn  durch  fortgesetzte  Erzeugung  von 
Gasen  gleichzeitig  wieder  lockern,  wie  Flußspat,  Marmor,  Dolomit, 
begünstigen  das  Durchschlagen.  Die  Porzellanmassen  sollen  des¬ 
halb  möglichst  kalkfrei  sein.  Außerdem  ist  der  zweite  Glattbrand 
wenigstens  im  Anfang,  gut  oxydierend  zu  führen.  Das  Einsetzen 
von  Luftröhren  zum  Nachsaugen  der  Luft  von  außen  ist  am  wirk- 
samsten,  aber  nicht  immer  anwendbar. 

Die  Kenntnis  der  Zusammenset  zu  ng  der  Werk¬ 
stoffe  ist  eine  notwendige  Bedingung,  um  Fabri¬ 
kationsfehler  zu  vermeiden.  Professor  Josef 
Wolf.  Unter  Hinweis  auf  den  Wert  der  Wissenschaft  für  die 
Praxis  wird  an  einem  Beispiel  gezeigt,  daß  eine  Glasur  infolge 
veränderter  Zusammensetzung  eines  Rohstoffes  ihre  Eigenschaften 
vollständig  verändern  kann. 

Von  der  Kühlung  der  Feuerzüge  in  Schmelz¬ 
anlagen.  In  Glashütten  werden  die  Gesäßplatten,  damit  sie  län¬ 
ger  halten,  durch  im  Mauerwerk  ausgesparte  Kanäle  gekühlt, 
durch  die  beständig  vom  Schornstein  angesaugte  Luft  hindurch¬ 
strömt.  Die  Luft  kann  dann  vorteilhaft  in  anderen  Öfen  als  vor¬ 
gewärmte  Verbrennungsluft  Verwendung  finden.  Eine  übertrie¬ 
bene  Kühlung  wirkt  aber  nachteilig  auf  den  Oftngang  ein.  De* 
kürzlich  gemachte  Vorschlag,  die  Büttensteine  durch  eine  Dampf¬ 
oder  Wasserleitung  im  Mauerwerk  zu  kühlen,  ward  nicht  gutge¬ 
heißen,  da  Undichtheiten  in  der  Leitung  gefährlich  werden  können 
und  die  Abkühlung  zu  kräftig  wirken  würde.  Bleibt  die  Kühlung 
nicht  fortwährend  in  Betrieb,  so  wird  die  Leitung  durch  die  starke 
Hitze  rasch  zerstört.  Man  kann  aber  die  Dampf-  oder  Wasser¬ 
kühlung  vielleicht  zum  Kühlen  der  Scheidewände  der  Schmelzbe¬ 
hälter  größerer  Wannenöfen  verwenden. 


192.  Nr.  18. 
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Die  Glashütte  Nr-  17.  Die  Schule  des  Hü  ttenmei- 
sters  in  der  Glasindustrie-  Hans  Schnurpfeil. 
(Fortsetzung.)  Es  werden  der  Büttenofen  und  der  Hochflamm- 
ofen  der  Hafenofen  und  der  Wannenofen  kurz  besprochen.  Dann 
wird  mit  der  Beschreibung  der  Generatoren  begonnen. 

E  m  a  i  1 1  e  -  W  i  s  s  e  n  s  ch  af  tl  Philipp  Eyer.  £01%- 
Setzung.)  Durch  Zusatz  von  Borsäure  zum  Email  kann  der  Glanz 
erhöht  werden;  im  Übermaß  macht  Borsäure  die  Glaser  leicht  lös¬ 
lich.  Majolikaemails  werden  dann  von  der  Luftfeuchtigkeit  zer¬ 
setzt  unter  Auswitterung  von  Bleiborat.  Soda  wirkt  im  Email  als 
Hußmittel,  verhindert  als  Mühlenzusatz  das  Rosten  und  wirkt  als 
Stellmittel.  Durch  Aufpudern  auf  mit  Kobaltsulfat  versetzte  Emails 
d;ent  sie  zur  Herstellung  der  tigergefleckten  Glasur.  Sie  darf  keine 
Chloride  und  Sulfate  enthalten.  Pottascche  wirkt  wie  Soda  wd 
aber  wenig  verwendet,  weil  sie  an  der  Luft  zerfließt-  Blau  v  d 
mit  Pottasche  mehr  himmelblau,  mit  Soda  röthchblau. 

Schmelzversuche  an  einigen  Bisilikaten.  Lebedew.  (Zeit¬ 
schrift  für  anorg.  Chemie,  1911.  Bd.  70,  S.  301“324K,.^S.  ^/htr 
die  Schmelzen  einer  Reihe  binärer  Systeme  von  Metasilikaten i  ther¬ 
misch  und  mikroskopisch  untersucht,  a)  CaSiOs  — CaS.  Die  Bezie¬ 
hungen  zwischen  Sulfiden  und  Silikaten  sind  fast  garmcht  unter¬ 
sucht  trotzdem  sie  neben  theoretischem  auch  praktisches  Interesse 
haben  insofern,  als  sich  Silikate  neben  Sulfiden  m  gissen  Mine¬ 
ralien  (Helvin,  Danalith,  Nosean)  und  in  Hochofenschlacken  finden. 
Die  Schmelzen  wurden  in  Morgankohletiegeln  in  Kryptolofen  dar¬ 
gestellt.  Der  Schmelzpunkt  des  Calciummetasihkats  wurde  zu 
1512°  C  bestimmt;  das  Schwefelcalcium  war  nicht  zum  Schmelzen 
zu  bringen.  Wegen  der  hohen  Schmelzpunkte  und  des  starken  An¬ 
griffs  der  schwefelreichen  Schmelzen  konnte  nur  das  Konzentra¬ 
tionsintervall  von  0—50  v.  H.  CaS  aufgenommen  werden,  in  dem 
die  beiden  Komponenten  eine  ununterbrochene  Reihe  von  Misch¬ 
kristallen  bilden,  die  aber  im  festen  Zustande  bei  Temperaturen 
von  1100°— 1300°  in  ihre  Komponenten  zerfallen.  —  b)  MgSiUa 
MnSiOs.  Der  Schmelzpunkt  des  Magnesmmmetasihkats  wurde  zu 
1535°,  der  des  Manganmetasilikats  zu  1210  C.  bestimmt.  Die  Kurve 
der  Erstarrungspunkte  ist  die  einer  kontinuierlichen  Reihe  von 
Mischkristallen.  Schmelzen  mit  überwiegendem  Gehalt  an  MgbiUs 
zeigten  das  optische  Verhalten  rhombischer  Kristalle,  dagegen 
solche  mit  geringerem  MgSiOa-Gehalt  dasjenige  trikliner  Kristalle. 

—  c)  CaSiOs  — BaSiOs.  Das  Bariummetasilikat  ergab  einen 

Schmelzpunkt  von  1438°;  es  kristallisiert  in  zwei  Kristallarten.  Ne¬ 
ben  hellglänzenden  breiten  Tafeln  finden  sich  feine  Kristallenen,  die 
schwächer  auf  polarisiertes  Licht  einwirken.  Calcium-  und  Barium¬ 
metasilikat  sind  isomorph  und  bilden  eine  ununterbrochene  Reihe 
fester  Lösungen  mit  e;nem  Minimum  bei  etwa  50  v.  H.  GabiUs  nei 
etwa  1000°.  —  d)  BaSiOs  — MnSiO«.  Dieses  System  ergab  dem  vo¬ 
rigen  analoge  Resultate.  Eine  genaue  Feststellung  war  nicht  mög¬ 
lich.  da  die  Schmelzen  nur  in  der  Nähe  der  reinen i  Metasilikate  zum 
Kristallisieren  zu  bringen  waren,  während  alle  übrigen  als  Glaser 
erstarrten.  Auch  diese  beiden  Silikate  scheinen  eine  ununterbro¬ 
chene  Reihe  von  Mischkristallen  zu  bilden.  Gemische  aus  MaaSiOs 
und  SrSiOs  mH  MnSiOs  konnten  nur  als  Glas  erhalten  werden.  - 
Lebedew  schließt  aus  seinen  Versuchen,  daß:  1)  Die  Bildung  von 
Glas  hauptsächlich  beim  Zusammenschmelzen  mehrerer  Mineralien 
beobachtet  wird:  während  die  einzelnen  Mineralien  gut  ausgebil- 
dete  Kristalle  zeigen.  —  2)  Je  mehr  sich  das  Gemisch  seiner  Zusam¬ 
mensetzung  nach  dem  eutektischen  Punkte  oder,  bei  Bildung  fes¬ 
ter  Lösung,  dem  Schmelztemperaturmimmum  nähert,  um  so  leichter 
erstarrt  es  zu  Glas,  und  um  so  erheblicher  ist  seine  Kristalhsations- 
zejt_  _  3)  Bei  Erniedrigung  des  Schmelzpunktes  von  Gemischen 

—  die  ihr  Maximum  beim  Eutektikum  erreicht  —  steigt  d:e  Viskosi¬ 

tät  des  Systems  so  beträchtlich,  daß  keine  Kristallisation  beginnen 
kann  und  das  ganze  Svstem  als  amorphes  Glas  erstarrt.  —  4)  Hier¬ 
mit  erweist  sich  als  Hauptfaktor  bei  der  Kristallisation  der  Sihkat- 
magmen  außer  ihrer  chenrschen  Zusammensetzung  die  Zeit,  wah¬ 
rend  welcher  die  Erstarrung  der  geschmolzenen  Masse  vor  sich 
geht.  Dr-  Th- 

Die  Brauchbarkeitsgrenze  der  hochgradigen  Thermometer. 

H  F  Wiebe.  (Deutsche  Mechanikerzeitung  1912.  S.  21—23, 

33 _ 40.)  Der  Verfasser  hat  die  obere  Brauchbarkeitsgrenze  von 

hochgradigen  unter  Druck  gefüllten  Quecksilberthermometern  aus 
dem  Jenaer  Borosilikatglas  59  III  untersucht,  da  noch  Zweifel  darü¬ 
ber  bestanden,  bis  zu  welchen  Temperaturen  derartige  Thermome¬ 
ter  benutzt  werden  können,  ohne  daß  ein  Aufblähen  dpr  Kugel  zu 
befürchten  ist.  D;e  Versuche  ergaben,  daß  jedes  Thermometer  zu¬ 
erst  einer  mindestens  intägigen  Alterung  bei  500°  zu  unterwarfen 
ist  um  eine  dauernde  Konstanz  des  Eisounktes  innerhalb  0.5  zu 
-rre;chen.  Eine  daran  anschließende  langdauernde  langsame  Abküh¬ 
lung  ist  nicht  nötig,  vielmehr  können  die  Thermometer  im  Bade  sich 
selbst  überlassen  bleiben,  bis  s;e  Zimmertemperatur  angenommen 
haben  Die  Branchbarkeitserenze  für  Thermometer  aus  59111  liegt 
bn  510°.  oberhalb  dieser  Temperatur  bis  575°  soll  man  besser  Ther¬ 
mometer  aus  Jenaer  Verbrennungsröhrenglas  benutzen.  Dr.  Th. 

SHoxyd.  ein  höherwertiger  Ersatz  des  Ouarzglases.  F.  Tho¬ 
mas.  (Chemiker-Zeitung  1912.  S.  25—27.)  Trotz  der  guten  Eigen¬ 
schaften.  die  das  Quarzglas  hat.  haften  ihm  auch  eine  Reihe  Unvoll¬ 
kommenheiten  an  (le’chte  Entglasung  bei  höheren  Temperaturen, 
Empfindlichkeit  gegen  die  Schwermetalloxyde  und  Alkalien.  Es  ist 


nun  gelungen,  diese  störenden  Eigenschaften  des  Quarzglases  unter 
Beibehaltung  seiner  guten  Eigenschaften  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  zu  beseitigen  durch  Schmelzen  von  hochsauren  Glasern  aus 
Gemengen  von  Kieselsäure  mit  Zirkon-  und  I  itanoxyd.  Der  Verfas¬ 
ser  bezeichnet  diese  Gläser  mit  dem  Sammelnamen  bdoxyd.  — 
a)  Zirkonoxyd-Kieselsäure  (Z-Siloxyd.  Zirkonglas).  Das  Zirkonglas 
hat  einen  stumpfen  Glanz  und  bei  höheren  Zirkongehalten  eine 
schwach  gelbliche  Farbe;  es  erscheint  dichter  und  fester  als  die 
gewöhnlichen  Quarzglasgeräte.  Die  Untersuchungen  des  Verfassers 
ergeben,  daß  ein  Zusatz  von  1  v.  H.  Zirkonoxyd  (ZrOQ  zu  reinem 
Ouarzglas  eine  wesentliche  Erhöhung  der  Widerstandsfähigkeit  ge¬ 
gen  Druck  und  Biegung  bewirkt.  Gegenüber  der  Entglasung  ist  das 
beste  Material  das  mit  0,5  v.  H.  Zr02,  an  zweiter  Stelle  das  mit 
1  i.  H-  ZrOs;  wo  es  also  mehr  auf  thermische  Beanspruchung  an¬ 
kommt,  sollte  man  ersteres  wählen,  für  mechanische  Beanspruchung 
dagegen  das  letztere,  oder  für  beide  eine  Zwischenstufe  mit  0,75 
Zr02.  Auch  gegenüber  dem  Angriff  von  Alkalien  und  basischen  Me¬ 
talloxyden  scheint  das  Zirkonglas  dem  Quarzglas  überlegen  zu  sein. 
In  den  Erweichungspunkten  von  Quarzglas  (1734  )  und  Zirkong 
(1750°)  sind  keine  bedeutenden  Unterschiede;  jedoch  hat  Zirkonglas 
den  Vorteil,  daß  es  sich  bedeutend  langsamer  deformiert  als  Quarz¬ 
glas  infolge  seiner  großen  Zähigkeit.  Trotzdem  läßt  es  sich  vor 
dem’ Knallgasgebläse  gut  verarbeiten  und  ohne  Wulstbildung  anein- 
anderschmelzen.  Endlich  sind  die  Zirkonglasröhren  nicht  so  zer¬ 
brechlich  beim  Schneiden  wie  Quarzglas.  —  b)  Titapoxyd-Kiesel- 
säure  (T-Siloxyd,  Titanglas).  Das  Titanglas  hat  je  nach  dem  Titan- 
gehalt  eine  schwach  bläuliche  bis  dunkelblaue  Farbe.  S  owohl  d  e 
Beanspruchung  durch  Biegung  als  auch  durch  Druck  ergab,  daß 
sämtliche  Gläser  von  0,1 — 2  v.  H.  Ti02  brauchbar  sind.  Das  Titan¬ 
glas  entglast  noch  schwerer  als  das  Zirkonglas.  Das  beim  reinen 
Quarzglas  so  überaus  lästige  Kristallisationsbestreben  bei.  langer 
dauernder  hoher  Erhitzung  ist  hier  ganz  bedeutend  reduziert,  so 
daß  man  im  Titanglas  ein  sowohl  mechanisch  wie  auch  thermisch 
dem  Quarzglas  überlegenes  Produkt  erblicken  darf.  Uber  die  che¬ 
mische  Widerstandsfähigkeit  gegenüber  Alkalien  liegen  noch  keine 
Resultate  vor.  r‘ 


Eingegangene  Drucksachen. 

Meißner  Ofen-  und  Porzellan-Fabrik  vorm.  C.  Teichert  (Mei¬ 
ßen).  Gewissermaßen  als  Fest-  und  Denkschrift  zur  Erinnerung 
an  die  vor  nunmehr  40  Jahren  vorgenommene  Umwandlung  des  Un¬ 
ternehmens  des  ein  Jahr  früher  in  Frankreich  im  Dienste  unseres 
Vaterlandes  verstorbenen  Töpfermeisters  Carl  Teichert  in  eine  Ak¬ 
tiengesellschaft  hat  die  Meißner  Ofen-  und  Porzellan-Fabrik  vorm 
C.  Teichert  (Meißen)  einen  mit  Abbildungen  belebten  Abriß  ihres 
Entwickelungsganges  veröffentlicht,  aus  dem  wir  hier  etliches  wie¬ 
dergeben  wollen.  Bis  in  das  Jahr  1857  reichen  die  bescheidensten 
Anfänge  der  Carl  Teichertschen  Schöpfung  zurück.  1863  entstan¬ 
den  am  Neumarkt  in  Meißen  die  ersten  Gebäude  der  heutigen  um¬ 
fangreichen  Fabrik.  Nach  der  schon  erwähnten  Umwandlung  in 
eine  Aktiengesellschaft  mit  einem  Grundkapital  von  750  000  M  ent¬ 
wickelte  sich  das  Werk  immer  mehr.  1879  wurde  die  Herstellung 
von  Porzellan,  hauptsächlich  von  Gebrauchsgegenständen  rmt  dem 
damals  beliebten  Zwiebelmuster,  mit  aufgenommen  1885  wurde 
der  ungünstigen  Zollverhältnisse  wegen  in  Österreich  die  vormals 
Tschinkelsche  Porzellanfabrik  in  Eichwald  bei  Teplitz  erworben, 
die  1899  wieder  in  andere  Hände  überging,  und  dort  einesteils  die 
Porzellanherstellung  fortgesetzt,  anderenteils  die  Kachelherstellung 
nach  dort  übertragen.  Den  Rohstoff  für  die  Meißner  Ofen-  und  Por¬ 
zellanfabrik  lieferten  die  Gruben  von  Lothain  und  Mohlis,  wo  letzt 
die  Fabrik  aus  drei  eigenen  Schächten  fördert.  Im  Anschluß  hieran 
wird  der  künstlerischen  Wandlungen  gedacht,  die  der  Meißner  Ka¬ 
chelofen  im  Laufe  der  Jahre  durchgemacht  hat.  1891  nahm  die 
Fabrikleitung  die  Fliesenherstellung  zu  den  übrigen  Fabrikations¬ 
zweigen  hinzu,  und  sie  steht  auch  hierin  vollständig  auf  der  o  e 
der  Zeit.  Ein  Meisterstück  ihrer  Fliesenerzeugung  hat  sie  auf  der 
Dresdener  Hygiene-Ausstellung  vorgeführt,  einen  auch  in  der  Ke¬ 
ramischen  Rundschau  1911,  Nr.  44,  S.  480  in  Wort  und  Bild  beschrie¬ 
benen  Baderaum  für  Millionäre,  von  auserlesenstem  Geschmack  und 
von  der  höchsten  technischen  Vollkommenheit,  ein  Musterwerk, 
das  der  Firma  den  großen  Preis  der  Ausstellung  und  zahllose  An¬ 
erkennungen  der  Besucher  dieses  Prunkbades  eingetragen  hat.  Ge 
schäfthch  wird  mitgeteilt,  daß  die  Aktiengesellschaft  in  den  ersten 
24  Jahren  durchschnittlich  9,9  v.  H.,  in  der  folgenden  Zeit  durch¬ 
schnittlich  8,5  v.  H.  Dividende  gezahlt  hat.  Ihre  Rücklagen  be¬ 
tragen  30  v  H.  des  Aktienkapitals.  Die  Aktiven  stehen  laut  letzter 
Bilanz  mit  rund  2  385  000  M  zu  Buche,  die  Verpflichtungen  betra¬ 
gen  465  000  M  An  die  750  Arbeiter  wurden  im  letzten  Jahre  über 
700  000  M  an  Löhnen  gezahlt.  An  böhmischer  Braunkohle  erfor¬ 
derte  der  Betrieb  im  letzten  Jahre  1875  Doppelwaggons..  Von  den 
beigegebenen  Abbildungen  seien  genannt:  Zwei  Teilansichten  es 
Fabrikhofes,  Maschinenraum  I,  Blicke  in  die  Modellierwerkstatt, 
die  Töpferwerkstätten,  das  Brennofenhaus,  das  Kachellager,  die 
Blaumalerei,  das  Porzellanlager,  die  Schlämmerei,  der  Muhlen- 
raum,  der  Fliesenpressensaal,  der  Fliesensortierraum  und  der 
Kassenraum. 

Verband  Deutscher  Exporteure.  Der  vierte  Jahresbericht  über 
das  Jahr  1911  ist  uns  zugegangen. 
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Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fräsen. 

Frage  86.  Verwertung  von  eisenschüssigem  Sand.  Bei  dem 

Abräumen  unserer  Tongrube  ist  uns  ein  roter  Sand  im  Wege,  der 
so  stark  eisenhaltig  ist,  daß  er  nach  dem  Brennen  bei  Segerkegel  11 
wie  geschmolzenes  Eisen  aussieht.  Ist  der  Sand  in  irgend  einer 
Weise  zu  verwerten? 

Frage  87.  Verlaufen  von  Kobaltblau  auf  Porzellan.  Bei  unserer 
Fabrikmarke,  welche  wir  in  Blau  Unterglasur  stempeln,  kommt 
das  dazu  verwendete  Kobalt  bei  schwächerem  Ofenfeuer  sehr  gut 
aus  dem  Brande,  während  bei  stärkerem  Feuer,  welches  wir  zum 
Ausbrennen  unseres  Geschirres  haben  müssen,  dies  nicht  der  Fall 
ist  und  die  schwachen  Konturen  der  Fabrikmarke  verlaufen.  Auf 
welche  Weise  könnte  diesem  Übelstande  unter  Vermeidung  einer 
erhöhten  Kobaltoxydzugabe  abgeholfen  werden? 

Frage  88.  Neubraune  Bunzlauer  Steinzeugglasur.  Ich  möchte 
gern  den  Versatz  zu  der  neubraunen  Bunzlauer  Steinzeugglasur 
haben.  Wird  bei  dem  Einlegedekor  der  Scherben  lederhart  glasiert? 

Frage  89.  Reißen  von  Tellern.  Bei  mir  reißt  bei  dem  Uberfor¬ 
men  der  Teller  immer  an  der  Stelle,  wo  die  Fahne  ansetzt,  die 
Masse.  Der  Fehler  tritt  ungefähr  eine  Stunde  nach  dem  Drehen 
auf.  Ich  habe  schon  ohne  Erfolg  die  Schablone  geändert  •  An  der 
Masse  kann  es  nicht  liegen,  denn  bei  Untertassen  kommt  es  nicht 
vor. 

Frage  90.  Für  Wasser  undurchlässige  Gipsformen.  Auf  welche 
Weise  kann  man  Gipsformen  stellenweise  vollkommen  wasserun¬ 
durchlässig  machen?  Schellackieren  und  nachheriges  Einölen  be¬ 
währt  sich  nicht,  da  der  Schellack  sehr  leicht  abblättert. 

Frage  91.  Magnesia  für  Porzellanglasuren.  Welche  Marke  und 
Sorte  Magnesia  wird  zu  Porzetlanglasuren  verwendet  und  welche 
ist  die  empfehlenswerteste? 


Antworten. 

Zu  Frage  76.  Ofen  für  Terrakotta.  Vierte  Antwort.  Rundöfen 
für  Terrakottafabrikation  und  ähnliche  Waren  sind  mit  Teerölhei¬ 
zung  noch  nicht  genügend  ausprobiert,  so  daß  wesentliche  Erfahrun¬ 
gen  hierin  noch  nicht  vorliegen.  Dagegen  kann  man  aus  den  vorlie¬ 
genden  Proben  schon  jetzt  feststellen,  daß  bei  Anwendung  von  Öl¬ 
heizung  nur  beste  Schamottesteine  für  die  Feuerungen  verwendet 
werden  dürfen,  und  auch  diese  halten  nicht  lange,  weil  die  Hitze 
durch  die  sogenannte  Stichflamme  örtlich  sehr  stark  entwickelt 
wird.  Namentlich  durch  letzteren  Umstand  ist  das  Brennen  von 
Terrakotta'  und  ähnlichen  Waren  mit  Ölfeuerung  sehr  schwierig, 
weil  hierdurch  ein  ungleichmäßiger  Brand  entsteht.  Auch  ist  die 
Hitzeentwickelung  der  Teerölheizung  sehr  schnell,  so  daß  hierdurch 
keramische  Waren  sehr  leicht  springen.  Verwendet  man  aber  Stein¬ 
kohle  für  Terrakottafabrikate  und  ähnliche  Waren,  so  muß  man 
auch  hiermit  noch  sehr  vorsichtig  heizen,  damit  ein  gleichmäßiger 
Brand  erzielt  wird,  doch  ist  dieses  insofern  leichter  möglich,  als  man 
die  Feuerungen  periodisch  beliebig  beschicken  kann. 

Gut  erprobte  Rundöfen  mit  überschlagender  Flamme  für  Ter¬ 
rakottafabrikate  und  ähnliche  Waren  nach  neuesten  Erfahrungen 
liefert  nach  eigener  Meldung  die  Spezialfirma  Paul  A.  F.  Schulze, 
Dresden-A.  28,  Südstraße  44. 

Zu  Frage  82.  Muffelofen  für  Schmelzfarben.  Neunte  Antwort. 

Die  besten  Muffelöfen  zum  Einbrennen  von  Schmelzfaiben  auf  Ta¬ 
felgeschirren  sind  die  Fürbringer-Zugmuffeln,  doch  müssen  diese 
groß  genug  gebaut  werden,  damit  die  Anwärmung  und  Abkühlung 
sehr  langsam  vor  sich  geht  weil  die  Waren  sonst  springen  und 
schließlich  auch  Abziehbilder  reißen.  Die  Kohlenfeuerung  wird  mit 
Rauchverbrennung  versehen,  die  für  die  Farben  und  auch  für  die 
Nachbarschaft  sehr  vorteilhaft  ist.  Kohlenfeuerung  ist  bequemer 
als  Holzfeuerung  und,  wenn  Kohlen  billiger  als  Holz  sind,  so  soll 
man  Kohlen  vorziehen. 

Die  Fürbringer-Zugmuffel,  welche  für  die  gleichen  Waren 
schon  im  Betriebe  ist,  baut  nach  eigener  Mitteilung  mit  eigenen 
Verbesserungen  Paul  A.  F.  Schulze,  Dresden-A.  28.  Siidstraße  44. 

Zu  Frage  83.  Brlllantlackfarben.  Brillantlackfarben  liefert, 
nach  Angabe,  zu  welchem  Zwecke  dieselben  verarbeitet  werden 
sollen,  und  der  Berücksichtigung  Ihrer  besonderen  Wünsche:  Far¬ 
benfabrik  Otto  Baer  (Dresden-Radebeul),  L.  Stamm,  G.  m.  b-  H. 
(Wiesbaden),  Käst  &  Ehinger,  G.  m.  b.  H.  (Stuttgart),  sowie  jede 
andere  Farbenfabrik.  Sie  sind  bedeutend  besser  daran,  wenn  Sie  die 
Farben  gebrauchsfertig  beziehen,  als  wenn  Sie  dieselben  zum 
Stempeln  selbst  herrichten.  Dies  geschieht,  indem  die  Brillantlack¬ 
farben,  welche  in  Teigform  bezogen  werden,  einen  Zusatz  von 
leichtem  Leinölfirnis,  etwas  flüssigem  Sikkativ  und  einigen  Tropfen 
Glyzerin  erhalten,  bis  der  Stempel  die  Farbe  gut  abhebt. 


Zu  Frage  84.  Entwässern  von  Ton-  Aus  Ihrer  Frage  geht  nicht 
hervor,  ob  der  gesiebte  Ton  durch  Formen  oder  durch  Gießen  ver¬ 
arbeitet  werden  soll.  Die  Fragestellung  läßt  das  letztere  vermuten. 
In  diesem  Falle  gießen  Sie  entweder  ohne  Sodazusatz  oder  setzen 
die  Soda  erst  nach  dem  Sieben  des  Tones  zu,  denn  gießfertige  Masse 
muß  sich  sieben  lassen.  Trifft  diese  Annahme  zu,  so  könnte  das  Ent¬ 
wässern  des  Tones  nach  dem  Sieben  dadurch  vermieden  werden, 
daß  die  Soda  schon  während  des  Auflösens  des  Tones  im  Quirl  zu¬ 
gesetzt  wird.  Man  erhält  dann  mit  weniger  Wassei  zusatz  eine 
sieb-  und  gießbare  Masse.  Weit  schwieriger  gestaltet  sich  die 
Sache,  wenn  die  Masse  geformt  werden  soll.  In  diesem  Falle  besteht 
nur  die  Möglichkeit,  den  Ton  nach  dem  Sieben  in  Säcke  zu  füllen 
und  das  überschüssige  Wasser  abzupressen,  oder  aber  ihn  in  Gips¬ 
kasten  genügend  trocknen  zu  lassen.  Bei  der  angegebenen  Menge 
würde  aber  die  Anschaffung  einer  Filterpresse  entschieden  zu  em¬ 
pfehlen  sein. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Sie  den  Ton  mit  Wasser  aufrühren  las¬ 
sen,  werden  Sie  wohl  oder  übel  den  Ton  eine  Vorrichtung  passie¬ 
ren  lassen  müssen,  die  das  überschüssige  Wasser  entfernt-  Am  bes¬ 
ten  ist  dazu  die  Filterpresse  geeignet.  Doch  arbeiten  einige  kleinere 
Betriebe  noch  mit  der  Sackpresse.  Dieses  Verfahren  ist  aber 
äußerst  langwierig,  da  zwei  Tage  vergehen,  ehe  die  Masse  soweit 
abgesteift  ist,  daß  sie  arbeitsfähig  ist.  Auch  findet  man  wohl  hin  und 
wieder,  daß  der  Tonbrei  in  große  G:pskiibel  gefüllt  wird  und  dort 
absteift.  Aber  auch  dieses  letztere  Verfahren  arbeitet  derartig  lang¬ 
sam,  daß  es  wirtschaftlicher  ist,  eine  Filterpresse  anzuschaffen. 
Vielleicht  wäre  auch  beim  Aufrühren  weniger  Wasser  nötig,  wenn 
das  Sieb  als  Schüttelsieb  angeordnet  wäre. 

Dritte  Antwort.  Einem  aufgeschlämmten  Tone  das  überschüs¬ 
sige  Wasser  in  der  kurzen  Zeit  von  2  Stunden  zu  entziehen,  ist  zwar 
möglich,  aber  recht  unvorteilhaft.  Sie  stellen  zu  diesem  Zwecke 
mehrere  große  flache  Behälter  a/us  porösem  Material,  z.  B.  Gips, 
her.  Der  dünne  Massebrei  wird  in  diese  Behälter  gefüllt  und  bleibt 
darin,  bis  das  Wasser  genügend  abgesaugt  ist-  Um  diese  Masse 
arbeitsfähig  zu  machen,  muß  sie  solange  durchgeknetet  werden,  bis 
sich  ein  vollkommen  gleichartiges  Gefüge  ergibt.  Empfehlenswerter 
ist  es,  dem  Tone  mehr  Zeit  zu  lassen  und  das  Wasser  mit  einer 
Spindelpresse  auszupressen.  Die  Preßsäcke  bestehen,  wie  die  Fil¬ 
tertücher,  aus  einem  imprägnierten  Gewebe.  Die  Preßkuchen  wer¬ 
den  dann,  bevor  die  Masse  zur  Verarbeitung  gelangt,  in  einem 
feuchten  Keller  gut  durchgemaukt.  Nebenbei  bemerke  ich,  daß  eine 
kleine  Filterpresse  (Anschaffungskosten  etwa  400  bis  500  M)  am 
saubersten  und  schnellsten  arbeitet.  Ein  anderer  Weg  ist,  den  Ton 
zu  pulvern,  trocken  abzusieben  und  einzusumpfen. 

Zu  Frage  85.  Zugmuffel  für  Hohlglas.  Es  bietet  keine  Schwie¬ 
rigkeiten,  für  Hohlglas  eine  Zugmuffel  zu  erbauen,  in  welcher  auch 
Glasseidel,  sogenanntes  Preßglas,  gebrannt  werden  kann.  Es  ist  nur 
erforderlich,  daß  die  entsprechenden  Mengen  Malereien  vorhanden 
sind,  so  daß  man  in  der  Lage  ist,  eine  entsprechend  große  Muffel 
anzulegen;  dann  läßt  sich  auch  die  Gewähr  für  tadelloses  Arbeiten 
übernehmen.  Die  Länge  der  Muffel  würde  man  zweckmäßig  erst 
nach  praktischen  Versuchen  feststellen. 

Ich  habe  eine  ganze  Anzahl  von  Zugmuffelöfen  in  großer  und 
kleiner  Ausführung  für  Glasmalereizwecke  gebaut  und  bitte  den 
Fragesteller,  sich  mit  mir  in  Verbindung  zu  setzen. 

H.  T.  Padelt,  Spezial-Baugeschäft  für  Brenn-  und  Muffelöfen, 

Leipzig-Schleussig. 

Zweite  Antwort.  Zugmuffelöfen,  also  solche  für  kontinuier¬ 
lichen  Betrieb,  eignen  sich  auch  zum  Einbrennen  von  größeren 
Hohlglaswaren.  Eine  solche  Zugmuffel  ist  so  eingerichtet,  daß  die 
einzubrennende  Ware  an  einem  Ende  des  Ofens  kalt  eingesetzt 
wird.  Je  mehr  die  Ware  nach  der  Mitte  des  Ofens  zu  bewegt  wird, 
um  so  heißer  wird  sie,  so  daß  ir.  der  Mitte  des  Ofens  das  eigent¬ 
liche  Einbrennen  der  Farben  erfolgt.  Beim  weiteren  Befördern 
der  Ware  durch  den  Ofen  erfolgt  dann  wieder  allmählich  die  Ab¬ 
kühlung,  so  daß  die  Gläser  am  anderen  Ende  des  Ofens  gut  gekühlt 
herausgebracht  werden.  Je  nach  der  Art  der  Gläser  können  die¬ 
selben  schneller  oder  langsamer  durch  den  Ofen  geführt  werden; 
der  Arbeitsgang  muß  der  Natur  des  zu  brennenden  Artikels  ange¬ 
paßt  werden-  Die  Leistung  eines  solchen  Zugmuffelofens  ist  gegen¬ 
über  den  gewöhnlichen  Einbrennmuffeln  ganz  beträchtlich  größer. 
Zugmuffelöfen  dieser  Art,  vornehmlich  für  größere  Gegenstände, 
sollen  nicht  unter  12  m  lang  sein. 

Zugmuffelöfen  baut  unter  Gewähr  Ingenieur  Hugo  Knoblauch, 
Löbati  i.  Sa.  Besichtigung  im  Betriebe  wird  ermöglicht. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Der  Begründer  und  Mitinhaber  der  Porzellan¬ 
fabrik  L.  Straus  &  Sons,  A.-G.,  in  Rudolstadt,  Herr  Straus,  ist  mit 
der  „Titanic“  untergegangen. 

Hafnermeister  Karl  Lawaldt  in  Kirchheimbolanden. 

Prämiierung.  Auf  der  Internationalen  Kochkunst-Ausstellung 
in  Wien  wurde  der  Cölln-Meißner  Ofenfabrik  Saxonia,  G.  m.  b.  H., 
für  ihr  Meißner  Tonkochgeschirr,  Marke  „Feuerfest“,  das  Diplom 
und  die  Goldene  Medaille  der  Ausstellung  zuerkannt. 
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Dienstjubiläum.  Auf  der  Terrakottafabrik  von  Villeroy  & 
Boch  in  Merzig  wurden  12  Arbeiter  für  25  jährige  Dienste  mit  be¬ 
sonderen  Auszeichnungen  bedacht.  Die  Jubilare  wurden  mit  einem 
Geldgeschenk,  Diplom  und  Medaille  ausgezeichnet- 

Auf  eine  30  jährige  Tätigkeit  konnte  der  Modelleur  Hückmann 
bei  der  Sächsischen  Porzellanfabrik  zu  Potschappel  von  Carl  Thie- 
rne  zurückblicken. 

Ihr  25  jähriges  Arbeitsjubiläum  konnten  wieder  zwei  Arbeiter 
der  Steingutfabrik  von  Schmelzer  &  Gerike  in  Althaldensleben  be¬ 
gehen:  die  Steingutmaler  Karl  Schulze  und  Otto  Friediichs. 

Schadenfeuer.  Die  Ofenfabrik  von  Paul  Sprockhoff  in  Frank¬ 
furt  a.  0.  wurde  von  einem  Schadenfeuer  betroffen.  Der  Betrieb 
kann  aufrecht  erhalten  werden. 

Die  am  21.  Dezember  1910  durch  Feuersbrunst  zerstörte,  als¬ 
dann  wieder  aufgebaute  und  seit  einigen  Monaten  wieder  in  vollem 
Betriebe  befindliche  Mosaik-Plattenfabrik  Deutsch-Lissa  ist  wie¬ 
derum  von  einem  Schadenfeuer  heimgesucht  worden.  Der  Betrieb 
des  Werkes  wird  keine  Störung  erleiden. 

Erhöhung  der  Porzellanpreise.  Der  Reichsverband  der  Por¬ 
zellanwarenhändler  Österreichs  teilt  mit,  daß  die  vereinigten  böh¬ 
mischen  Qualitätsfabriken,  und  zwar  neunzehn  an  der  Zahl,  eine 
fünfzehnprozentige  Preiserhöhung  ihrer  Fabrikate  einstimmig  be¬ 
schlossen  und  durchgeführt  haben  und  daß  dieselbe  mit  dem  15.  v. 
Mts.  in  Kraft  getreten  ist.  Diese  Erhöhung  wird  mit  der  Steigerung 
der  Produktionskosten  sowie  der  Arbeitslöhne  begründet. 

Königliche  Porzellanmanufaktur  Meißen.  Der  Geheime  Kom¬ 
merzienrat  Paul  Gesell,  Direktor  der  Königlichen  Poizellanmauu- 
faktur,  ist  auf  sein  Ansuchen  in  den  Ruhestand  versetzt  und  der 
Oberbergrat  Dr.  phil.  Julius  Heintze  vom  1.  Mai  d.  J.  ab  zum  Direk¬ 
tor  der  Königlichen  Porzellanmanufaktur  ernannt. 

Porzellanfabrik  Ph.  Rosenthal  &  Co.,  A.-G.  In  der  General¬ 
versammlung  wurden  die  ausscheidenden  Aufsichtsratsmitglieder 
wieder-  und  Bankdirektor  Dr.  Viktor  von  Klemperer  (Leipzig)  neu 
in  den  Aufsichtsrat  gewählt  .  Die  Dividende  von  18  v.  H.  ist  sofort 
zahlbar.  Die  Anträge  der  Verwaltung  auf  Erhöhung  des  Aktien¬ 
kapitals  um  norm  800  000  M  auf  nom.  3  000  000  M,  sowie  auf  Be¬ 
gebung  dieser  neuen  Aktien  an  ein  unter  Leitung  der  Dresdner 
Bank  stehendes  Konsortium  zum  Kurse  von  158  v.  H.  fanden  ein¬ 
stimmig  Genehmigung.  Den  alten  Aktionären  soll  ein  Bezugsrecht 
auf  die  neuen  Aktien  dergestalt  eingeräumt  werden,  daß  auf  je  drei 
alte  Aktien  eine  neue  zum  Kurse  von  163  v.  H.  bezogen  werden 
kann.  Die  neuen  Aktien  sollen  an  der  Dividende  des  laufenden 
Geschäftsjahres  zur  Hälfte  teilnehmen  und  im  übrigen  den  alten  Ak¬ 
tien  gleichberechtigt  sein.  Der  aus  den  nicht  zur  Anbietung  gelan¬ 
genden  662U  neuen  Aktien  über  den  Anbietungskurs  von  163  v.  H. 
hinaus  bis  zum  Preise  von  200  v.  H.  sich  ergebende  Nutzen  wird 
der  Gesellschaft  in  voller  Höhe  zufließen.  Auf  Grund  verschiedener 
Anfragen  hob  der  Vorstand  hervor,  daß  die  Auffassung,  als  wenn 
die  allgemeinen  Unkosten  der  Gesellschaft  sich  gegen  das  Vorjahr 
um  rund  300  000  M  erhöht  hätten,  irrtümlich  sei-  Dies  sei  durch¬ 
aus  nicht  der  Fall,  vielmehr  sei  diesmal,  wie  dies  auch  bei  anderen 
Aktienunternehmungen  üblich,  im  Gegensatz  zu  früher  das  Salär¬ 
konto  dem  Unkostenkonto  einfach  zugeschlagen  worden.  Bezüglich 
der  dadurch  bedingten  veränderten  Aufmachung  des  Gewinn-  und 
Verlustkontos  wurde  auf  den  entsprechenden  Passus  im  Geschäfts¬ 
berichte  verwiesen  .  Zu  einer  Erhöhung  der  außergewöhnlich  hoch 
bemessen  gewesenen  Extraabschreibungen  des  Vorjahres  habe  bei 
der  diesjährigen  Bilanz  kein  Anlaß  Vorgelegen,  da  die  letztere  wie¬ 
derum  auf  das  vorsichtigste  aufgestellt  worden  sei.  —  Die  Aus¬ 
sichten  der  Gesellschaft  für  das  laufende  Geschäftsjahr  wurden  vom 
Vorstande  als  recht  günstig  bezeichnet,  da  der  Auftragsbestand 
erheblich  größer  als  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  sei,  so  daß  das 
Ergebnis  auch  für  das  erhöhte  Aktienkapital  wiederum  durchaus 
befriedigend  ausfallen  dürfte. 

A.-G.  Porzellanfabrik  Weiden  Gebr.  Bauscher.  Das  erste  Ge¬ 
schäftsjahr  1911  der  Gesellschaft  ergibt  nach  Abschreibungen  von 
74  965  M  und  nach  Verwendung  von  2_9  094,35  M  tür  Wohlfahrtsein¬ 
richtungen  einen  Reingewinn  von  347  797,27  M,  wovon  17  389,87  M 
dem  gesetzlichen  Reservefonds  zugeführt,  40  000  M  zur  Bildung 
eines  Delkredere-Kontos,  4500  M  zur  Rücklage  für  Talonsteu:r, 
25  540,80  M  für  Gratifikationen  an  Beamte  und  Zuweisung  an  die 
Pensionskasse,  18  957,30  M  für  Rückstellung  für  Tantiemen  des  Auf¬ 
sichtsrates.  210  000  M  zur  Zahlung  einer  Dividende  von  7  v.  H.  be¬ 
nützt  werden,  worauf  31  409.30  M  als  Gewinnvortrag  für  neue 
Rechnung  verbleiben  .  Die  Aussichten  für  das  neue  Geschäftsjahr 
können  als  günstig  bezeichnet  werden. 

A-G.  Norddeutsche  Steingutfabrik,  Grohn,-  Nach  dem  Be¬ 
richt  des  Vorstandes  ist  das  am  31.  März  abgelaufene  Geschäfts¬ 
jahr  für  die  Gesellschaft  sehr  gut  gewesen.  Die  Fabrik  war  das 
ganze  Jahr  hindurch  in  allen  Abteilungen  voll  beschäftigt  und  geht 
auch  in  das  neue  Jahr  mit  einem  guten  Bestand  an  Aufträgen  hinein. 
Nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  140  777  M  (i.  V.  143  922  M)  ver¬ 
bleibt  ein  Gewinn  von  487  870  M  (i.  V.  447  154  M),  dessen  Vertei¬ 
lung  wie  folgt  beantragt  wird:  Reservefonds-Konto  zur  Abrundung 
2843  M  (— ),  Tantieme  an  den  Aufsichtsrat  50  482  M  (i.  V.  45  675  M), 
27 Yi  v.  H.  Dividende  =  357  500  M  (i.  V.  25  v.  H.  =  325  000  M). 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  77  045  M  (i.  V.  76  479  M). 
Das  durch  die  Ausgabe  der  neuen  Aktien  abzüglich  der  Unkosten 
erzielte  Agio  von  478  500  M  wurde  dem  gesetzlichen  Reservefonds 


überwiesen,  der  nach  weiterer  Überweisung  von  2843  M  zur  Abrun¬ 
dung  nunmehr  die  Flöhe  von  1  230  000  M  erreicht  hat.  Der  Bau 
der  neuen  Fabrik  schreitet  rüstig  vorwärts,  so  daß  Ende  Juli  d. 
Js.  der  Betrieb  aufgenommen  werden  kann.  Die  Aussichten  für  das 
laufende  Geschäftsjahr  sind,  soweit  sich  die  Lage  schon  heute  be¬ 
urteilen  läßt,  gute  zu  nennen,  und  der  Vorstand  hofft  auch  im  näch¬ 
sten  Jahre  einen  befriedigenden  Abschluß  vorlegen  zu  können. 

Annawerk,  Schamotte-  und  Tonwarenfabrik,  A.-G.,  vorm.  J. 
R.  Geith  in  Oeslau.  Der  Aufsichtsrat  schlägt  die  Verteilung  einer 
Dividende  von  10  v.  H.  (in  den  Vorjahren  8  v.  H.)  vor. 

Großalmeroder  Thonwerke.  Der  Aufsichtsrat  hat  beschlossen, 
der  Generalversammlung  die  Verteilung  einer  Dividende  von  11  v. 
H.  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  in  Vorschlag  zu  bringen  gegen 
8  v.  H.  im  Jahre  1910. 

Westböhmische  Kaolin-  und  Chamottewarenfabriken.  Der  Ge¬ 
neralversammlung  wird  vorgeschlagen  werden,  für  das  Geschäfts¬ 
jahr  1911  eine  Dividende  von  9%  v.  H.  =  38  K  für  die  Aktie  (gegen 
34  K  in  den  drei  vorangegangenen  Jahren)  auszuschütten. 

Porzellanfabrik  Moschendorf,  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  18.  Mai  1912,  Nachmittags  2  Uhr,  im  Hotel  Kaiserhof  in 
Hof. 

Fabrik  feuerfester  und  säurefester  Produkte,  A.-G.,  in  Liqui¬ 
dation  in  Berlin.  Ordentliche  Generalversammlung:  23.  Mai  1912, 
Vormittags  10K  Uhr,  in  Berlin,  Friedrichstr.  103,  Savoy-Hotel. 

Vereinigte  Dampfziegeleien  und  Industrie-A.-G.,  Berlin  .  Or¬ 
dentliche  Generalversammlung:  15.  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr, 
im  Hotel  Kaiserhof.  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a.:  Genehmi¬ 
gung  zum  Verkauf  eigener  Obligationen. 

Tonwerk  Schopfheim  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  10.  Mai  1912,  nachmittags  2%  Uhr,  im  Geschäftslokal  zu 
Schopfheim.  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a.:  Beschlußfassung 
über  die  Ausgabe  neuer  Aktien 

Handelsregister-Eintragungen- 

Neuhaldensleben.  Neu  eingetragen  wurde:  Carl  Hubbe,  Stein¬ 
gutfabrik.  Inhaber:  Kaufmann  Carl  Hubbe. 

Chemnitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Wilhelm  Pellegrini.  Der 
Bildhauer  und  Fabrikant  Friedrich  Wilhelm  Pellegrini  ist  Inhaber 
und  der  Kaufmann  Paul  Wilhelm  Pellegrini  Prokurist.  Angegebener 
Geschäftszweig:  Herstellung  und  Vertrieb  von  Kunstfiguren  in 

Hartguß,  Terrakotta  und  Hartpapier. 

Dresden.  Neu  eingetragen  wurde:  Friedrich  Kühn,  Porzellan¬ 
malerei.  Der  Porzellanmaler  Friedrich  August  Kühn  (Leubnitz- 
Neuostra)  ist  Inhaber.  Prokura  ist  erteilt  dem  Kaufmann  Albert 
Kühn.  Geschäftzweig:  Handel  mit  Porzellanwaren,  insbesondere 
Meißner  Porzellanwaren. 

Colditz.  Sächsische  Steinzeugwerke  zu  Colditz,  Adolph  & 
Gustav  Uhlmann.  Die  Firma  lautet  künftig:  Sächsische  Steinzeug¬ 
werke  zu  Colditz,  Adolf  &  Alfred  Uhlmann.  Der  Mitinhaber  Gustav 
Wilhelm  Uhlmann  (Chemnitz)  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschie- 
den. 

Mainz.  Bremser  &  Frey,  Porzellan-  und  Glashandlung.  Die 
Firma  ist  in  „Ewald  Frey“  geändert. 

Charlottenburg.  Deutsche  Ton-  und  Steinzeug-Werke,  A.-G. 
Fabrikdirektor  Hans  Zebrowski  (Münsterberg)  ist  nicht  mehr  Vor¬ 
standsmitglied  der  Gesellschaft- 

Margaretenhütte.  H.  Schomburg  &  Söhne.  A.-G.  Prokura 
für  die  Zweigniederlassung  ist  erteilt  dem  Ingenieur  Albert  Hein¬ 
rich  Müller.  Dieser  darf  die  Firma  der  Zweigniederlassung  nur  in 
Gemeinschaft  mit  einem  anderen  Prokuristen  zeichnen. 

Saargemünd.  Utzschneider  &  Cie.  Dem  Rentner  und  Direk¬ 
tionsmitglied  Marie  Francois  Pierre  Malval  (Paris)  ist  Prokura  er¬ 
teilt. 

Rudolstadt.  F.  Ad.  Richter  &  Cie.,  Steinbaukastenfabrik.  Ein¬ 
zelprokura  erteilt:  dem  Kaufmann  Christian  Friedrich  Ernst 
Zoeth  (Nürnberg)  und  dem  Dr.  jur.  Kurt  Richter  (Rudolstadt).  Ge¬ 
samtprokura  ist  erteilt:  dem  Kaufmann  Otto  Kühl  (Rudolstadt),  dem 
Kaufmann  Otto  Ferdinand  Leopold  Kiichler  (Rudolstadt)  und  dem 
Kaufmann  Max  Blüthner  (Rudolstadt)  mit  der  Maßgabe,  daß  je  2 
von  diesen  berechtigt  sind,  gemeinschaftlich  die  Firma  zu  zeichnen. 

Konkurse.  Töpfermeister  Paul  Ahrendt  in  Schwerin  (Meckl.)- 
Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Haacke  (Schwerin).  Melde¬ 
frist:  11.  Mai  1912.  Gläubigerversammlung  und  Prüfungstermin: 
20.  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist: 
30.  April  1912. 

Nauheim  und  Gerharz,  Steinzeug-  und  Krugfabrik  in  Wirges. 
Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Teves  (Montabaur).  Offener 
Arrest  mit  Anzeigefrist  und  Anmeldefrist:  4.  Mai  1912,  Vormittags 
10 V?  Uhr.  Prüfungstermin:  13.  Mai  1912,  Vormittags  IOV2  Uhr. 

Töpfermeister  Wilhelm  Winkler  in  Groß-Ströbitz.  Verwalter: 
Kaufmann  Louis  Schubert  (Cottbus,  Petersilienstraße).  Offener 
Arrest  mit  Anzeigefrist:  8-  Mai  1912.  Anmeldefrist:  25.  Mai  1912. 
Gläubigerversammlung:  8.  Mai  1912,  Vormittags  10  Uhr.  Prü¬ 
fungstermin:  12.  Juni  1912,  Vormittags  10  Uhr. 

Töpfereiinhaberin  Christiane  Emilie  verw.  Kommol  geb. 
Miicklich  in  Kamenz.  Das  Verfahren  wurde  nach  Abhaltung  des 
Schlußtermins  aufgehoben. 


1912.  20.  Jahrs. 
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Glasindustrie. 


,  Totenschau.  Fabrikbesitzer  Paul  Fuchs,  Inhaber  der  Tafelglas- 
huttenwerke  Qustav  Wagner  in  Zwickau 

der  Pla" ^ 

A.-G.  für  Glasindustrie  vorm.  Friedr  SiVmpnc  rw  nnc~ 

Se?ei?tN  wirFdab19k488  OMM1  betn,g' dem  Geschäftsbericht 

I  438  095  M  (i.  V  1435  346  mV  °r  r~ordfHen.  Gesamtunkosten 
167  905  M  (i  V  1*74  416 ' M)  a  ’i  .®eit.ras:e  Arbeiter-Hilfskassen 
M  rH  eL*  V'  a  7416  M)’  Anleihezinsen  234  900  M  (i.  V  ?4]  945 

3^  835  MOV0  4UH4?M)n  ^  l  147717  M)  und  Verlud 

Mark  0  V  68?qki  Ml  w  D‘e  Abschreibungen  wurden  auf  811  834 

K  tärsVJ.  SSW 

UCV  eH  fwirfVTDivWende849  M  (;-  V-  !'683568  «»•  aus  £ 

.räEe  «fr  X?  LVjÄnÄ l'Vr,  Ä  Än  W 

teilungen  für  längere  Zeit  volle  Beschäftig,, „g  vorhanden  !s1 
ulashütte  vormals  Gebrüder  Siecwart  n  Cn  m  cfAikn  n 
«M!,ne«!in,,eIlvercielte  im  Geschäftsjahre  19Il' 
ffv4™o  MtbSChrei?""Ken,"nd  naei  Überweisung  von  15000  M 
ÜtÄäiÄBM?'  4800  M  V  M)  2ur  Talon- 
lustvortrag)  e'taÄÄ  vo„°' >9  sTTo*  V  5^232  M)  XE 

Kv"  VrgTeiUhÄeM)0l,-f  6  ,V"H'  ?iviF"de  *M>0M 

stand  12  146  M  O  V  „  {  p  ’i  Tantieme  für  Aufsichtsrat  und  Vor¬ 
vertrag 6685 M  (i V  IM>  M  "T/'S  M  £;  V.  2500  M)  und 
ausführt,  sei  im  abgeiaufenen”  escMHsfa  hre die  Nachfryg°erS/,efd-eS 

s  k:1s“:ää^ 

Jurch  den  heißen  Sommer ^  ungünlbf  beein°:eBt' !  '°d 

ünV  ^ü1n8^ta^U'^eesond'ersei|ohglasaS\v1ar1wenfger  lebhaft1- 

nne  Preisaufbesserung  war  infolge  einer  anRerimiiV  n  v  . 

llllilHlfil 

;677°nr3deM’  Rent"  T847  M  (i-  V‘  «  805 M) Debitoren  dar„„t« 
ach  dner  Ä 

3»Ss-^;=£=-ä 

e n theii e^Gen e ra?ve r sanini fu n g”  ^^ai ^‘^ac 3  vT 
^SOzungssaafe  der  Dresdner  Bank! 


Be™,Vfö?tgdührf[“heren  Geseilschafter,  Thermometermacher  Arno 

und  Mosaik‘ms'tnM,eUlp'USer;  T  Jele  '*Coml>-  Tiroler  Qlasmalerei 
meter  k  1  H*  E,ngetreten  lst  Hausbesitzer  Kunibert  Zim- 

m  hUHterIFn?'  ^asPerienmacher-Genossensehaft  Unterlind,  e.  G. 

.  '  ’di  0 lgende  Personen  sind  in  den  Vorstand  gewählt  wor- 

Perlma^he^pJf/r  Gn°r£  Pfau,?Tts?h  ,  (Unterlind),  Geschäftsführer; 
l  erlmacher  Peter  Daubner  (Unterhnd),  Kassierer;  Perlmacher 
Christof  Prechtl  (Mehlmeisel),  Beisitzer.  erimacner 

t_t  . .  Hajte.  Saale.  Czarnowanzer  Glashütte,  G.  m.  b.  H.  Dem  Paul 
Heide  (Murow,  O-Schl.)  ist  Prokura  erteilt.  Die  Prokura  des 
Wilhelm  Maskus  ist  erloschen.  a  aes 

Offenburg  Baden.  Adolf  Schell  und  Otto  Vittali,  G.  m.  b.  H 
jlasmalerei  und  Schleiferei.  Die  Kollektivprokura  des  Alexander 
Huber,  Ludwig  Müller  und  Friedrich  Gölzer  ist  erloschen;  dem 
Kaufmann  Friedrich  Gölzer  ist  Einzelprokura  erteilt. 

Konkurse.  Watte-  und  Glasfruchtfabrikant  Karl  August  Emil 
Krempier  in  Sebnitz.  Das  Verfahren  wurde  nach  Abhaltung  des 
Schlußtermins  aufgehoben.  K  e!> 

Carl  Ja!,'as  Qundlach,  Inhaber  eines  Glaslagers  und  Glas- 

AHill,1nSSeS^ ^.mburg.  Das  Verfahren  wurde  nach  erfolgter 
Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Emailindustrie. 

Vr?^ein.i^t®  Ahlen-Gelsenkirchener  Stanz-  &  Emailllerwerke 

,SaV,er  w‘  Marz  1912  Stattgefundenen  Ergänzungs- 
vahl  bilden  folgende  Herren  den  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft- 

WaIfteranKn^r  (C  r.lcke,  .(B,ocham]  als  Vorsitzender,  Bankdirektor 
Waltei  Kochs  (Gelsenkirchen)  als  stellvertretender  Vorsitzender, 
Kaufmann  Hermann  Viefhaus  (Gelsenkirchen),  Kaufmann  Josef  Ber¬ 
lage  (Gelsenkirchen)  und  Ernst  Büscher  (Hamm,  Wesf.j. 

Handelsregister-Eintragungen- 

Lößnitz.  Emaillierwerk  Lößnitz,  G.  m.  b.  H  Die  Gesellschaft 
ist  aufgelöst.  Der  zum  zweiten  Geschäftsführer  bestellte  Chemikei^ 
Di .  phil  et  ehern  Louis  Otto  Rohde  ist  ausgeschieden  und  der  bis- 
Geschäftsführer  Kaufmann  Albert  Flechsig  zum  Liquidator 

Hannover.  Germania,  Ofen-  und  Herdfabrik  Winter  &  'X  Die 
Prokura  des  Gustav  Fremery  ist  erloschen. 

Verschiedenes. 

Erhebung  der  Einfuhrzölle  in  Portugal.  Im  „Diario  do  Gover- 
no  ist  ein  von  der  Portugiesischen  Regierung  eingebrachter  Ge¬ 
setzentwurf  veröffentlicht,  wonach  die  Einfuhrzölle  fortan  in  Gold 
gezahlt  werden  sollen. 

„  yorira«  '*ber  Schornsteinbau.  Im  Verein  zur  Beförderung  des 
Ge  wer  befleiß  es  findet  am  6.  Mai,  7*4  Uhr  abends,  im  Hofmannhaus. 
Berlin  W  Sigismundstraße  4,  ein  Vortrag  des  Ingenieurs  Carl  Mor¬ 
genstern  (Stuttgart)  über  Schornsteinbau  für  gewerbliche  Zwecke 
und  Wohnhäuser  und  über  Raumentlüftung  statt.  Gäste  sind  will¬ 
kommen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

'haftLmPZi!gHNen  eing:eitrafea  wurde:  Deutsche  Lichtglas-Gesi 
\  ®esenstand  des  Unternehmens  ist  die  Verwprtn 

d  Ausnutzung  der  dem  Glasermeister  Rudolf  Hentschel  in  Le 
s  feilten  Gebrauchsmuster  Nr.  489  476  und  Nr  481  3fP  unk  < 
n  demselben  weiter  angemeldeten  Erfindungen  durch  Fabri 
an  und  Vertrieb  derselben,  der  Erwerb  und  Vertrieb  einsch  ä 
;  Ea,e?*f  und  Qebrauchsinuster  sowie  ähnlicher  Qlasarten  ferr 
r  Handel  mit  allen  anderen  Qlasartikeln  der  einschlS igen  B 

1  fett  k00,“  M'  üeschäftsfiihrer:  QlaseSer  H 
-r  u  And  ^aufmann  Martin  Unbehauen.  Die  Vertretu 

Gesellschaft  steht  jedem  der  Geschäftsführer  selbständig  2 

Leipzig.  Neu  eingetragen  wurde:  Walter  Eißner  &  Co  n 
üschafter  sind  der  Kaufmann  Walter  Pani  Eißne?  als  persönh 

häftc  61  Qese',stcf?after  und  ein  Kommanditist.  Angegebener  G 
häftszweig:  Betrieb  einer  Glashandlung.  "segeoener  u 

ndlJyinti'ec!'tIl“rN  Un-ter  d?r  Firma  Verband  Schweizer  Tafelgla 
nJer,  (Societe  suisse  des  Marchands  de  Verre)  hat  sich  a 
ohnort  des  jeweiligen  Präsidenten,  zurzeit  in  Winterthur  eii 

ZTX  gebllde[’  We!?he  die  abseitige  Wahrung  und  Fö 
indRKde:nlntere^en,lbrer  ^AHgrlieder  zum  Zwecke  hat.  Der  Vo 
,d  tetehKaas,. Karl. Holweger  (Winterthur),  Präsident;  Reinho 
h),  Aktuar1  *  ^  lzePrasident  und  Kassierer,  und  Jakob  Peter  (Zi 

schhÄ/n3,  ^  PlIarzSut-Handelsgesellschaft  m.  b.  H.  Durc 
löst  Qe.sellschafterversammlung  ist  die  Gesellschaft  au 

luldator  bestell?  £e  Qeschäfls,“hrer  WiliT  H»f  «■»  alleinig“ 

in  kf!e,bachV.  ?eyer  Jahn-  Der  Gesellschafter  Ottonu 
ausgeschieden.  Das  Geschäft  wird  unter  unverändert« 


Handelsregister-Eintragungen- 

Bösdorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Kleine  <5c  Siegel  Gesellschaf- 
ter  sind  der  Techniker  Friedrich  Kleine  und  der  Monteur  Emil 
Eduard  Siegel.  Angegebener  Geschäftszweig:  Technisches  Büro  und 
Spezialbaugeschäft  für  Feuerungs-  und  Heizungsanlagen. 

Gimbweiler.  Feldspatwerke  Gimbweiler,  G-  m.  b.  H.  Dem  Stei¬ 
ger  a.  D.  Heinrich  Andres  (Birkenfeld-Neubriick)  ist  Prokura 
erteilt. 


Herzliche  Bitte! 

Ein  Reisender  der  keramischen  und  Glas-Industrie  befindet  sich 
seit  bereits  drei  Jahren  in  einer  Heilanstalt,  um  sich  von  einer 
langwiengen,  jede  Arbeit  ausschließenden  Krankheit  zu  befreien 
Nach  der  Ansicht  der  Arzte  ist  gute  Aussicht  auf  völlige  Heilung 
vorhanden,  wenn  die  Kur  fortgesetzt  wird.  Da  die  Ersparnisse  und 
das  kleine  elterliche  Vermögen  durch  die  lange  Krankheit  aufge¬ 
zehrt  ist  und  die  bisherige  Firma  des  Erkrankten  bereits  große 
Opfer  gebracht  hat,  so  wenden  wir  uns  an  die  Firmen  der  kerami¬ 
schen  und  Glas-Industrie  und  an  alle  Kollegen  des  Erkrankten  mit 
der  herzlichen  Bitte,  die  erheblichen  Mittel  aufbringen  zu  helfen, 
die  zur  Vollendung  der  Kur  erforderlich  sind. 

Die  Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21 
ist  gern  bereit,  Spenden  entgegenzunehmen  und  an  dieser  Stelle 
darüber  zu  quittieren. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  O.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr, 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichtenrade-Berlin, 
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ofeuauiagen  um  Maiuter’scher  Drncknasfeuerung  sw  konkurrenzlos. 


Trommelmühlen, 
Büchsenmühlen 

aus  hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 

Ernst  TeieherU0  ^Meissen. 


9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 


Gebr.  Pfeiffer, 


Einrichtungen  für  ker  am.  Fabriken 
Maschinen  für  die  Glas- 
| n  und  Porzellan-Industrie 

—  Plattenfabriken,  Mineralmühlen 


Vollendetste  und  bewährte  Konstruktionen  für  größte] 
Leistungsfähigkeit  und  Wirtschaftlichkeit.  — 1 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-fl.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck-Tafeln 


für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung 

Fachkundige  Industrie-Photographen  »erden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Ateliers. _  Muster  umsonst 


la.  Feldspat 

leicht  und  strengflüssig 

la.  kalzinierten  Kristallquarz 

reinweißbrennend 

□Q  Dolomit,  Pegmatit,  □□ 
hochfeuerfesten  Kapselton 

mit  bewährtem  Versatz 
liefern  billigst  und  zuverlässig 

G.  Wunderlich  &  Go.,  Goswig  hei  Meissen,  Sa.g 


< 

4 

4 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten-  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 


4 


< 

4 

4 

4 

4 
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Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
'ernsprecher:  Moabit4, 415, 418. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  9.  Mai  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 

aebUv8  dfr  Porzel^n,“dt,s^rie’  G;  ra*  b-  H*  des  Verbandes  deutscher  Topf  Warenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 

Ü  "  -  ■  — 

Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboteii  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Zu  der  am 


Oonnerstag,  den  23. Maier.,  vorm.11'|2Uhr, 

j  jn  Altwasser  „Hotel  Villa  Nova“ 

.stattfindenden  diesjährigen  ordentlichen 

Sektionsversammlung 

werden  die  Mitglieder  der  Sektion  III  ergebenst  eingeladen. 

Tagesordnung. 

1.  Abnahme  des  Rechenschaftsberichtes  für  1911, 

2.  Wahl  der  Rechnungsrevisoren  fiir  1912, 

3.  Feststellung  des  Etats  für  1913, 

4.  Wahl  eines  Delegierten  und  dessen  Ersatzmannes  für  die  Ge- 
t  nossenschafts-Versammlung, 

j  5*  Beratung  und  eventl.  Beschlußfassung  über  Anträge,  welche 
von  Sektionsmitgliedern  bis  zum  16.  Mai  d.  Js.  bei  dem  Vor¬ 
sitzenden  der  Sektion  III  schriftlich  eingereicht  sind. 

Neu-Altwasser,  Post  Altwasser  i.  Schl.,  den  30.  April  1912. 

Oer  Vorstand  der  Sektion  III  der  Töpferei-Berufsgenossenschaft. 

Egmont  von  Tielsch,  Vorsitzender. 

Siffig/!  — 

Aus  der  Geschichte  berühmter  deut¬ 
scher  Trinkgefäße  aus  Steinzeug. 

Von  Dr.  E.  Büttner. 

Unter  den  vielen  Gegenständen,  welche  in  deutschen  Gauen 
!lus  Steinzeug  hergestellt  worden  sind,  nehmen  die  Trinkgefäße 
I  kulturgeschichtlich  und  kunstgewerblich  eine  hervorragende  Stel- 
I  ung  ein.  Es  wäre  ja  geradezu  ein  Wunder,  wenn  die  Nachkommen 
ler  allzeit  trinkfrohen  germanischen  Stämme  die  Pflege  eines  so 
nichtigen  Gewerbszweiges,  wie  es  die  Fabrikation  von  Trinkge- 
j  äßen  ist,  vernachlässigt  hätten!  In  den  rebenumkränzten,  sagenum¬ 
wobenen  Geländen  vom  Vater  Rhein  war  es,  wo  sich  vor  einigen 
Jahrhunderten  blühende  Industrien  ganz  besonders  in  diesem  Sinne 
|  tetätigten.  Viele  günstige  Umstände  trafen  zusammen,  um  ein  der¬ 
art  erfolgreiches  Ergebnis  zu  ermöglichen.  Zunächst  das  dort  in 
lülle  und  Fülle  lagernde  Rohmaterial,  der  Steinzeugton,  ferner  das 
in  jenen  alten  Kulturstätten  seit  der  Römerzeit  her  schon  wurzelnde 
[Verständnis  für  künstlerische  Darbietungen  jeglicher  Art,  wie  auch 
ler  feinere  Geschmack  in  den  Kreisen  der  ausübenden  Handwerker, 
endlich  die  günstigen  Möglichkeiten  eines  Warenaustausches  auf 
lern  Wasserwege,  nicht  nur  zu  den  nächsten  größeren  Orten  rhein- 
ruf-  und  -abwärts,  sondern  auch  nach  den  Hafen-  und  Handels¬ 
plätzen  des  nördlichen  Deutschlands,  Hollands,  Frankreichs  und 
i  -nglands. 

I  Uranfänge  der  in  rheinischen  Orten  betriebenen  Steinzeug- 

kopfereien  lassen  sich  nicht  mehr  durch  Dokumente  ermitteln; 

|  -ine  Beeinflussung  derselben  von  altrömischen  Töpfereien  her  ist 
jlurchaus  nicht  erwiesen,  ja  nach  dem  heutigen  Stande  der  For¬ 


schung  sehr  unwahrscheinlich,  obgleich  man  sie  wohl  lange  Zeit 
vermutet  hatte.  Vier  Gegenden  des  Rheinlandes  sind  es  —  Cöln- 
Frechen,  Siegburg,  Raeren  und  der  Westerwald  —,  in  welchen  das 
anfänglich  einfache  Töpferhandwerk  zu  einem  Kunstgeu  erbe  empor¬ 
stiebte,  dessen  Erzeugnisse  dauernden  Wert  behalten  werden  und 
deren  wir  Deutschen  uns  durchaus  nicht  vor  andern  Völkern  zu  schä¬ 
men  brauchen:  Die  rheinischen  Steinzeuggefäße  halten  in  ihrer  Eigen¬ 
art  recht  wohl  einen  Vergleich  aus  mit  italienischen  Fayencen,  mit  ost¬ 
asiatischen  Porzellanen  und  anderen  ausländischen  Keramiken,  bei 
deren  Anblick  mancher  Sammelfex  fast  in  Ehrfurcht  erstirbt! 

Was  die  äußeren  Formen  ihrer  Gefäße  anbetraf,  so  bewahrte 
in  jenen  Gegenden  das  natürliche  Empfinden  der  Töpfer  diese  fast 
stets  davor,  dem  Gegenstände  eine  gekünstelte,  für  den  Gebrauch 
unpraktische  Gestalt  zu  geben;  direkt  häßliche  Formen  finden  sich 
außerordenlich  selten.  Die  Formgebung  geschah  auf  einer  Dreh¬ 
scheibe,  deren  Antrieb  mit  einer  Stange  bewirkt  wurde;  der  Dreher 
saß  recht  hoch  über  dem  Scheibenkopf,  so  daß  Gefäße  .von  beträcht¬ 
licher  Höhe  noch  bequem  zu  erhalten  waren.  Die  Verzierungen  sind 
so  mannigfach,  daß  sie  nicht  mit  wenigen  Worten  erledigt  werden 
können.  Da  die  Glasurtechnik  dort  noch  nicht  auf  hoher  Stufe  stand 
—  es  waren  nur  das  Blau  des  Kobalts,  das  Violett  des  Mangans 
bezw.  Braunsteins  als  künstliche  Färbungen  bekannt,  neben  dem 
durch  den  natürlichen  Eisengehalt  der  Tone  erzeugten  Braun  — , 
so  mußten  andere  Methoden  des  Schmuckes  herhalten.  Anfänglich 
modellierte  man  primitive,  gesichtsähnliche  Bildungen  in  die  noch 
weiche  Masse,  dann  folgte  wohl  das  Anbringen  wagerechter  paralle¬ 
ler  Rillen  bei  dem  Drehen  des  Gefäßes,  das  Einkerben  von  einfachen 
Linien  und  Netzen  mittels  kantiger  Holzstäbchen,  so  daß  dadurch 
der  Eindruck  einer  Kerbschnitzarbeit  hervorgerufen  wurde.  Beliebt 
war  auch  das  Einschneiden  von  Blumen  und  andern  Mustern,  sowie 
das  Eindrücken  von  Ornamenten  mit  Hüife  von  geschnittenen  Stem¬ 
peln  aus  hartem  Holz.  Ein  ganz  besonders  charakteristisches  Ge¬ 
präge  gab  man  aber  den  verfertigten  Gefäßen  durch  das  „Belegen“, 
das  ist  ein  Aufgarnieren  von  dünnen  Reliefmasseblättern,  welche 
man  aus  Hohlformen  von  Ton,  Sandstein  oder  auch  Metall  ausge¬ 
formt  und  auf  der  Rückseite  mit  bindendem  Schlicker  versehen 
hatte.  Wohl  zeigten  sich  manche  Töpfer  —  selbständige  Meister 
und  auch  Gesellen  —  als  geschickte  Künstler,  welche  eigene,  ge¬ 
schmackvolle  Entwürfe  zu  erfinden  und  auszuführen  vermochten, 
meist  jedoch  haben  ortsansässige  Formenstecher  diese  Matrizen 
nach  zum  Teil  noch  heute  bekannten  zeitgenössischen  Holzschnitten 
und  Kupferstichen  gefertigt,  wie  ja  auch  die  Goldschmiede,  Zinn¬ 
gießer  und  verwandte  Gewerbe  sich  mit  Erfolg  solcher  Vorbilder 
bedienten.  Für  Geschenke  von  Stadtverwaltungen,  an  fürstliche 
Personen  z.  B„  wurden  wohl  stets  neue  Entwürfe  bei  kunstbeflisse¬ 
nen  Männern  bestellt  und  danach  dann  die  Gefäße  dekoriert,  „be¬ 
legt“.  Die  größten  oder  prächtigsten  davon,  „Mietwerke“  genannt, 
erhielten  nicht  selten  noch  reichen  Silberbeschlag  für  Henkel,  Hals 
und  Deckel.  Jeder  ornamentale  oder  bildliche  Schmuck,  welcher  Ge¬ 
fallen  im  kaufenden  Publikum  gefunden  hatte,  wurde  natürlich  ganz 
oder  teilweise  immer  von  neuem  wiederholt.  Die  Meister  eines 
Ortes  oder  auch  verschiedener  Gegenden  tauschten  häufig  ihre 
Hohlformen  gegenseitig  aus.  Nicht  selten  sind  wohl  auf  Anraten  der 
die  Wünsche  und  Vorliebe  des  Publikums  kennenden  Händler  die 
beliebten  Entwürfe  der  Konkurrenz  einfach  nachgebildet  worden, 
ein  Musterschutz  bestand  ja  noch  nicht!  Aus  diesen  Gründen  er¬ 
klärt  sich  das  Vorkommen  eines  und  desselben  Motivs  auf  Gefäßen 
ganz  verschiedener  Herkunft 

Bezüglich  der  Glasur  ist  bereits  erwähnt  worden,  daß  die  Aus¬ 
wahl  der  farbigen  Glasuren  nur  bescheiden  war;  einzelne  Krüge 
lassen  ferner  die  Vermutung  zu,  daß  man  in  manchen  Werkstätten 
das  heute  noch  —  z.  B.  in  Bunzlau  —  gebräuchliche  Verfahren  mit 
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Lehmglasur  kannte,  doch  war  die  weitaus  verbreitetere  Methode 
das  Aufbringen  der  Salzglasur. 

Die  so  charakterisierte  Ware,  ein  kerndeutsches  Erzeugnis 
seinem  Wesen  und  seiner  Herkunft  nach,  hat  später  lange  Jahie 
in  Sammlungen  und  in  Berichten  von  Kunstkritikern  verkannt  untei 
falscher  Flagge  segeln  müssen.  Gres  flamand  oder  Gres  de  Flandres, 
flandrisches  Steinzeug  hieß  es,  da  man  annahm,  es  wäre  in  Flandern 
gefertigt  worden.  Einen  geringen  Grad  von  Berechtigung  hat  diese 
Annahme  zwar  dadurch,  daß  eine  Gegend  die  um  Raeren  herum 
—  lange  Zeit  politisch  zu  den  Niederlanden  geholte,  technisch  und 
geschäftlich  sich  jedoch  den  andern  drei  vorher  genannten,  nahe 
am  Rhein  liegenden  Industriebezirken  anschloß.  Richtig  ist  es  auch, 
daß  niederländische  und  französische  Fabriken  wiederholt  be¬ 
sonders  um  die  Mitte  des  17.  Jahrhunderts  —  rheinische  Töpfer  an¬ 
gestellt  haben,  um  die  begehrte  rheinische  Ware  nachzuahmen, 
meist  allerdings  mit  geringem  Erfolg,  da  eben  ihr  Rohmateiial  ein 
anderes  war.  Am  meisten  hat  aber  wohl  zu  dieser  Namensver¬ 
wechslung  der  Umstand  beigetragen,  daiß  die  rheinische  Ware  viel 
durch  niederländische  Händler  in  den  Verkehr  gebracht  wuide 
und  daß  die  bekanntesten  Sammlungen  rheinischen  Steinzeugs  vor 
etwa  einem  Jahrhundert  neben  dem  South  Kensington-Museum  von 
London  in  Holland  und  Belgien  zu  finden  waren.  Es  ist  das  Ver¬ 
dienst  eines  Cölner  Geistlichen  namens  Dornbusch,  im  Jahre  1873 
systematische  Nachforschungen  in  Archiven  und  Nachgrabungen  in 
der  Nähe  ehemaliger  Töpferwerkstätten  jener  in  Betracht  kommen¬ 
den  Gegenden  angeregt  zu  haben;  durch  die  Mitarbeit  anderer  ist 
dann  eine  reiche  Fülle  von  Tatsachen  und  Aufklärungen  über  die 
„Eulner“,  d.  s.  die  Töpfer,  zu  Tage  gefördert  worden,*) 

Die  Töpfer  der  großen  Stadt  Cöln  und  des  etwa  eine  Stunde 
davon  entfernten  Ortes  Frechen  hatten  viele  gemeinsame  Inter¬ 
essen,  ihre  Tongruben  lagen  zusammen,  ihre  Ware  war  gleichartig 
und  gleichwertig,  ihre  Produktionsweise  dieselbe,  kurz  man  kann 
sie  als  zusammengehörig  bezeichnen.  Als  die  Gotik  der  herrschende 
Stil  war,  fertigte  man  in  Cöln-Frechen  als  Verzierungen  für  Ge¬ 
fäße  gotisches  Rankenwerk,  teilte  die  Außenflächen  wohl  auch  in 
Felder,  die  man  mit  gotischen  Spitzbogen  überdachte  und  mit  Maß¬ 
werkrosetten  schmückte,  Leistungen,  die  bereits  achtunggebietend 
waren.  Aber  voll  entfalten  konnten  sich  die  kunstgewerblichen 
Talente  der  Cöln-Frechener  Töpfer,  als  im  ersten  Drittel  des 
16.  Jahrhunderts  die  Gotik  durch  die  Frührenaissance  abgelöst 
wurde.  Zu  dem  tüchtigen  Können  gesellte  sich  emsiger  Fleiß,  so  daß 
der  Wohlstand  dieser  Handwerkerklasse  schnell  wuchs.  Nun  aller¬ 
dings  meldeten  sich  die  verwandten  Zünfte,  die  Kachelbäcker  (Ofen¬ 
töpfer)  und  die  Duppenbäcker  (Fabrikanten  ordinärer  Irdenware) 
mit  allerhand  Beschwerden.  Die  Krugbäcker,  d.  s.  unsere  Steinzeug¬ 
töpfer,  brächten  Feuersgefahr  über  die  Stadt,  sie  verteuerten  durch 
die  zahlreichen  Öfen  den  anderen  Zünften  das  Holz,  und  anderes 
mehr.  Der  Erfolg  war,  daß  jetzt  ein  mehr  als  dreißigjähriger  Streit 
zwischen  den  Krugbäckern  und  dem  Rat  der  Stadt  begann.  Zeit¬ 
weise  wurden  die  strengen  Vorschriften  gemildert,  zeitweise  zog 
der  Rat  die  Zügel  straffer  an.  Außer  Festsetzung  einer  Höchstzahl 
der  Meister  —  zuerst  elf,  dann  gar  nur  vier  —  belegte  die  Behörde 
Vergehen  der  Töpfer  nicht  nur  mit  Geldstrafen,  sondern  auch 
härterer  leiblicher  Pönitenz.  Trotzdem  „backten  unbotmäßige 
Töpfer  auch  wohl  ohne  Erlaubnis  weiter,  „eine/n  hohen  Rat  zu 
schimpflichem  Ungehorsam“.  Die  meist  braunen  Gefäße  dienten  in 
erster  Linie  praktischen  Zwecken,  doch  waren  Trinkkannen,  Krüge 
und  dergl.  immer  höchst  geschmackvoll  dekoriert.  Unter  den  bild¬ 
lichen  Verzierungen  wechseln  biblische  Darstellungen,  wie  der 
Sündenfall,  mit  Jagdfriesen,  Figuren  in  Zeittracht,  Landsknechten, 
Porträts  von  bekannten  Fürsten,  z.  B.  aus  dem  Hause  Oranien,  ab. 
Buckelungen,  Wappen,  Rosetten  und  Masken  bringen  neue  Ab¬ 
wechslung  hinein.  Bei  den  Masken  sind  besonders  die  Bartnusken 
zu  erwähnen,  wonach  diese  meist  dickbauchigen  Krüge,  an  deren 
Hals  der  schön  gehaltene  bärtige  Kopf  eines  Mannes  aufmodelliert 
war,  Bartmänner  oder  Bartkrüge  genannt  wurden.  Interessant  mag 
dabei  sein,  daß  einzelne  Töpfer  schon  die  Haby-Tracht  „Es  ist  er¬ 
reicht“  vorausgeahnt  haben.  —  Gegen  Ende  des  16.  Jahrhunderts 
blieb  Cöln-Frechen  zwar  quantitativ  noch  recht  fruchtbar,  aber 
qualitativ  ging  es  entschieden  rückwärts.  Die  Formen  und  Ver¬ 
zierungen  entbehrten  der  früheren  Sorgfalt,  sie  entarteten  immer 
mehr.  Statt  der  früheren  schönen  Gesichter  der  Bartmänner  z.  B. 
wurden  immer  häßlichere  Fratzen  angebracht,  die  Auswahl  in 
Ornamenten  und  Bildschmuck  wurde  spärlicher,  kurz  es  waren 
alle  Anzeichen  eines  im  Niedergange  begriffenen  Handwerks  da. 

(Schluß  folgt.) 


*)  Für  eingehendes  Studium  sei  das  umfassende  Werk:  „Das 
rheinische  Steinzeug"  von  Otto  v.  Falke,  2  Bände,  reich  illustriert, 
bestens  empfohlen. 


Generatorgasfeuerung  für  Brennöfen 
der  feinkeramischen  Industrie. 

Von  Oberingenieur  Walther  Stampe. 

(Schluß.) 

Die  einfache  Anordnung  einer  vollständigen  Gasgenerator- 
Anlage  und  den  mit  Generatorgas  betriebenen  Porzellan-Rundofen 
mit  überschlagender  Flamme  zeigt  die  Abbildung  3.  Als  Erläute¬ 
rung  zu  dieser  Abbildung  bringe  ich  mit  einigen  Betriebsergeb¬ 
nissen  den  zweiten  Teil  meiner  Ausführungen:  den  Porzellanofen 
mit  der  Gasfeuerung. 

Das  im  Generator  erzeugte  Gas  aus  Braunkohlen-Briketts 
verläßt  bei  kontinuierlichem  Generatorbetrieb  den  Gaserzeuger 
mit  einer  Temperatur  von  300 — 350"  C-  Um  einen  gewissen  Druck¬ 
ausgleich  zu  schaffen,  wird  das  Gas  in  einen  gemauerten  Gas¬ 
sammler  geleitet.  Von  hier  aus  geschieht  die  Zuleitung  nach  dem 
Ringkanal  des  Porzellanofens.  Abzweigende  Kanäle,  mit  le.cht 
regulierbaren  Gasschieberventilen  versehen,  führen  das  Gas  den 
einzelnen  Feuerungen  zu.  Zweckmäßig  wird  vor  der  Zuleitung  des 
Gases  auf  den  dafür  vorgesehenen  Rosten  ein  Lockfeuer  unter¬ 
halten.  Hiermit  ist  die  sichere  Gewähr  gegeben,  daß  sich  alle 
Gase  entzünden  müssen,  bevor  sie  in  den  Ofen  gelangen.  Da  das 
Gas  sich  in  allen  Kanälen  ständig  unter  Druck  befindet,  ist  die  Be¬ 
fürchtung  der  Explosionsgefahr  hinfällig.  Vor  der  Zuleitung  des 
Gases  nach  dem  Ofen  werden  die  Kanäle  durch  besondere  Schächte 
gut  entlüftet-  Nach  dem  Abstellen  des  Gases  werden  die  Kanäle  mi 
Dampf  ausgeblasen,  um  alle  Gasreste  zu  entfernen.  Bei  dei 
artigen  Sicherheitsmaßregeln  können  Explosionen  überhaupt  nich 
eintreten.  Muß  das  Gas  bei  periodischem  Betriebe  des  Generatoi 
ins  Freie  geleitet  werden,  so  ist  durch  eine  Zündvorrichtung  >t| 
einem  Notschornstein  am  Generator  selbst  dafür  gesorgt,  daß  da 
überschüssige  Gas  verbrannt  werden  kann.  Belästigungen  durc! 
austretende  Gase  sind  also  auch  hier  wiederum  für  die  Umgebun; 
ausgeschlossen. 

Der  Betrieb  des  Ofens  mit  Gas  geschieht  in  einfacher  Weis 
so,  daß  man  sich  an  die  bei  der -direkten  Feuerung  gegebenen  Brem 
Perioden  möglichst  anlehnt.  Man  hat  es  jedoch  vollkommen  i 
der  Hand,  den  Brand  so  zu  leiten,  wie  man  dies  für  wünschen« 
wert  hält-  Bild  4  zeigt  einige  Temperaturkurven  von  einem  Gas 
brand  und  einem  Brand  mit  Handbeschickung. 

Die  Dauer  eines  Brandes  bei  einem  dreietagigen  Porzellanofe 
mit  52  cbm  Glattbrennraum  beträgt  im  Mittel  bei  Hand-  und  Ga: 
feuerung  23  Stunden.  Einige  Schwankungen  nach  auf-  und  abwärt 
sind  bei  der  Handfeuerung  und  auch  bei  der  Gasfeuerung  festgc 
stellt  worden.  Bei  kontinuierlichem  Betriebe  des  Generators  we; 
den  jedoch  auch  diese  Schwankungen  bei  der  Gasfeuerung  for 
fallen.  Die  Temperaturkurven  lassen  deutlich  erkennen,  wie  sehne 
es  möglich  ist,  mit  Gasfeuerung  die  Temperatur  zu  steigern.  B 
gleichzeitigem  Beginn  der  Brände  war  nach  6  Stunden  Breni 
dauer  bei  Handfeuerung  eine  Temperatur  von  490"  C.  festzustelle 
während  mit  der  Gasfeuerung  bereits  745  C-  in  derselben  Zeit  b 
quem  erreicht  wurden.  Das  Scharffeuer  wurde  mit  Gas  rui 
3  Stunden  früher 'aufgenommen,  um  dann  ganz  allmählich  nach  eii 
maliger  Einstellung  des  reduzierenden  Feuers  bis  zu  einer  Ten 
peratur  zwischen  Segerkegel  13 — 14  getrieben  zu  werden.  Nut 
dem  Schmelzen  des  Sohlkegels  13  wurde  der  Brand  beend* 
Interessant  sind  die  Temperaturkurven,  die  sich  an  Hand  mein* 
Aufzeichnungen  in  der  Gliihetage  des  Ofens  ergeben  haben-  M* 
kann  hier  sehr  deutlich  erkennen,  wir  gleichmäßig  die  Temperalu 
Steigerung  in  der  zweiten  Etage  des  Ofens  bei  der  Gasfeuerung  v 
sich  gegangen  ist.  Die  während  des  reduzierenden  Feuerus  zu 
Teil  unter  der  Sohle  abziehenden  und  unverbrannten  Gase  wurd* 
durch  Einführen  von  Sekundärluit  zur  vollständigen  Verbrennui 
gebracht.  Die  für  den  Glühraum  erforderlichen  Temperatur* 
wurden  sehr  schnell  erreicht.  Die  abziehenden  Gase  mußten  no 
vor  Beendigung  des  Brandes  nach  der  dritten  Etage  und  dt 
Schornstein  umgeleitet  werden.  Dieser  Umstand  ist  ganz 
sonders  wichtig  für  den  Ausbau  der  Gasfeuerung  bei  Neubaut 
von  Porzellanöfen.  Die  unter  der  Sohle  des  Ofens  abziehend 
Feüergase  können  nutzbringend  zur  Vorwärmung  der  Verbre 
nungsgase  Verwendung  finden.  Bei  entsprechender  Reguheru 
können  trotzdem  ausreichende  Temperaturen  in  dem  Glührai 
bis  zur  Vollendung  des  Brandes  bequem  erreicht  werden,  u 
läßt  die  Temperaturkurve  der  Gasfeuerung  in  der  Gliihetage  len 
erkennen.  Meines  Erachtens  ist  hier  der  gegebene  Gesichtspur 
für  den  weiteren  Ausbau  der  Gasfeuerung  für  Porzellanöfen.  I 
habe  während  des  Scharffeuers  bei  Beginn  der  Periode  im  Mit 
mjt  3 — 4  v.  H.  Kohlenoxydgehalt  der  Gase  im  Glattbrennraum  j 
brannt.  Diese  Zusammensetzung  der  Gase  wurde  bis  zur  Be< 
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digung  des  Brandes  beibehalten,  daher  die  sehr  allmähliche  Tem¬ 
peratursteigerung  während  der  Scharffeuerperiode,  wie  die  Tem- 
peraitursteigerung  der  Kurve  deutlich  zeigt.  Zweckmäßig  ist 
es,  anfänglich  eine  scharf  reduzierende  Flamme  im  Ofen  zu 
unterhalten  mit  einem  Kohlenoxydgehalt  von  4—5  v.  H., 
bis  das  Schmelzen  eines  fentsprechenden  Segerkegels  das 


günstigen  Verhältnissen,  sagen  wir  z.  B.  unter  Einwirkung  von 
Wind  und  Wetter,  über  einen  Schornsteinzug  verfügt,  der  voll¬ 
kommen  ausreicht,  um  bei  direkter  Feuerung  den  Brennprozeß  zu 
leiten,  so  ist  ohne  weiteres  klar,  daß  der  erforderliche  Zug  für  die 
Gasfeuerung  in  großem  Überschuß  vorhanden  ist.  Die  Regulier¬ 
vorrichtung  ist  auch  hier  wiederum  ein  Haupterfordernis,  und  mit 
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Schließen  des  Scherbens  anzeigt.  Von  diesem  Zeitpunkt  an 
brennt  man  zweckmäßig  mit  neutralem  Feuer,  welches  bei  der 
Regulierfähigkeit  der  Gasfeuerung  leicht  zu  erreichen  ist.  Beson¬ 
derer  Wert  muß  bei  der  Gasfeuerung  für  Porzellanöfen  darauf  ge¬ 
legt  werden,  daß  man  jederzeit  in  der  Lage  ist,  den  Brand  so  zu 
leiten,  wie  es  zweckmäßig  erscheint.  Dies  läßt  sich  mit  verhältnis¬ 
mäßig  einfachen  Mitteln  auch  an  jedem  vorhandenen  Ofen  er¬ 
reichen.  Eine  innige  Mischung  von  Gas  und  Luft  und  eine  ein¬ 
wandsfreie  Verbrennung  ist  bei  der  Konstruktion  der  Gasfeuerung 
nach  System  Czerny-Deidesheimcr  (D.  R.  P.  Nr.  229  214)  ohne 
weiteres  möglich.  Da  jeder  Porzellanofen  selbst  unter  ganz  un- 


ihr  ist  unter  allen  Umständen  eine  gleichmäßige  Flammenentwicke¬ 
lung  möglich. 

An  dieser  Stelle  komme  ich  zurück  auf  einen  Aufsatz  von  Dr- 
0.  Zahn  in  der  „Keramischen  Rundschau“  1911,  Nr.  35,  S.  381: 
„Gasfeuerung  für  Porzellanbrennöfen“.  Darin  wird  erklärt,  daß 
es  weitgehender  Erfahrung  bedürfe  über  Art  der  Gas-  und  Luft- 
zuführung  usw.  In  den  allermeisten  Fällen  sollen  die  notwendigen 
Erfahrungen  fehlen,  um  diesbezüglich  zu  einem  Ergebnis  zu  kom¬ 
men.  Große  Porzellanöfen  ohne  sachgemäße  Brennerkonstruktion 
mit  Gas  wirtschaftlich  zu  beheizen,  erklärte  Zahn  für  ausge¬ 
schlossen.  Ich  erwidere  darauf,  daß  die  Versuche  an  einem  gro- 
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ßen  Porzellanofen,  die  ich  heute  als  gelungen  bezeichnen  muß, 
nicht  zu  einem  günstigen  Ergebnis  gekommen  wären,  wenn  die 
Konstruktion  der  Gasfeuerung  nicht  sachgemäß  ausgeführt  worden 
wäre,  und  wenn  praktische  Erfahrung  —  daneben  wäre,  zumal  in 
der  Feuerungs-  und  Wärmetechnik,  die  Theorie  nicht  zu  vergessen 
—  gefehlt  hätten.  Die  meisten  Konstrukteure  legen  auf  die  Gas- 
und  Luftmischung  und  die  Brennerkonstruktion  zu  großen  Wert. 
Die  Mischung  der  einzelnen  Bestandteile  des  Gases  ist  infolge  der 
konträren  Bewegung  der  einzelnen  Moleküle  immer  sehr  innig. 
Die  hohen  Geschwindigkeiten  der  Wasserstoffgase  neben  denen 
der  übrigen  Bestandteile  der  Gase  mit  ihren  verschiedenen  Be¬ 
wegungsrichtungen  und  ihrer  gegenseitigen  Berührung  sorgen  auf 
natürlichem  Wege  auch  für  eine  ausreichende  Mischung  von  Gas 
und  Luft.  Eine  einfache  Konstruktion  hat  stets  den  Vorzug  über- 
S'chtlicher  Handhabung  und  billiger  Beschaffung-  Sie  wird  eher 
Erfolge  haben,  als  komplizierte,  teure  Konstruktionen,  die  ihr  ge¬ 
genüber  keine  besonderen  Vorteile  bieten  können. 

Die  Wirtschaftlichkeit  der  Gasfeuerung  ergibt  sich  aus  fol¬ 
genden  Daten.  Ich  habe,  um  ganz  genaue,  einwaindsfreie  Zahlen 
zu  bekommen,  eine  ganze  Anzahl  Gasbrände  nur  daraufhin  beob¬ 
achtet.  Es  wurden  im  Mittel  für  einen  Brand  des  52  cbm-Ofens 
11  200  kg  Briketts  verbraucht,  und  zwar  wurden  für  das  Lockfeuer 
400  kg  aufgewendet,  während  10  800  kg  Briketts  vergast  wurden. 
Der  kalorimetrisch  ermittelte  Heizwert  der  für  diese  Versuche  ver¬ 
wendeten  Briketts  betrug  im  Mittel  4800  WE.  Bei  Handfeue¬ 
rung  wurde  ein  Gemisch  von  böhmischer  Braun-  und  Steinkohle 
von  insgesamt  14  285  kg  verfeuert.  Die  für  die  verschiedenen 
Brennstoffe  aufgewendeten  Preise  nenne  ich  im  Interesse  der 
A.-G.  Porzellanfabrik  Weiden,  Gebrüder  Bauscher,  nicht.  Die  Prei¬ 
se  spielen  im  übrigen  bei  der  Aufstellung  meiner  Rentabilitätsrech¬ 
nung  keine  Rolle,  da  sie  von  Fall  zu  Fall  verschieden  sind.  Es  er¬ 
gaben  sich  nun  folgende  Zahlen: 

I.  bei  Handfeuerung: 
böhmische 
Braunkohle  II. 

5740  kg  mit  3459  WE:  5740  X  3459  =  19  854  660  WE 

böhmische 
Braunkohle  I: 

5661,5  kg  mit  4716  WE;  5661,5X4716  =  26  699  634  WE 

böhmische 

Steinkohle: 

2884  kg_mit  7005  WE;  2884  X  7005  =  20  202  420  WE 
Gemisch  :  14285  kg  66  756  714  WE 

II.  bei  Gasfeuerung: 
mitteldeutsche 
Braunk. -Briketts: 

11  200  kg  mit  4800  WE;  11200X4800  =  53  760  000  WF. 

Es  wurden  bei  der  Gasfeuerung  an  WE  weniger _ 

aufgewendet:  12  996  714  WE 

Durch  die  Gasfeuerung  werden  also  19,4  v.  H„  rund  20  v.  H. 
der  Wärmeeinheiten  eines  Brennstoffes,  die  sonst  bei  der  direkten 
Feuerung  verloren  gehen,  nutzbringend  erhalten.  Die  Ersparnisse 
werden  höher,  sobald  der  Generator  kontinuierkch  in  Betrieb 
bleibt.  Nach  diesen  theoretisch  ermittelten  Zahlen  ist  die  tatsächli¬ 
che  Ersparnis  an  Brennmaterial  für  jeden  Fall  besonders  festzustel¬ 
len.  Da  die  Brennmaterialpreise  wiederum  ganz  von  der  Frachtlage 
des  in  Frage  kommenden  Ortes  abhängig  sind,  kann  ich  die  re  neu 
Betriebsersparnisse  nicht  nennen.  Diese  werden  nrnt  Rücksicht  auf 
die  Verwendbarkeit  des  äußerst  preiswert  zu  beschaffenden  Braun¬ 
kohle-Briketts  erheblich  höher.  Für  Thüringer  Gebiete  kommt  man 
durchschnittlich  rechnerisch  auf  eine  Brennmaterial-Ersparnis  bis 
zu  35  v.  H.  im  Mittel. 

Die  Vorteile  der  Gasfeuerung  für  Öfen  der  feinkeramischen 
Industrie  sind  bereits  verschiedentlich  hervorgehoben  worden.  Es 
erübrigt  sich,  nochmals  besonders  darauf  einzugehen.  Am  Schlüsse 
meiner  Betrachtung  möchte  ich  jedoch  der  Aktiengesellschaft  Por¬ 
zellanfabrik  Weiden,  Gebrüder  Bauscher  in  Weiden  und  dem  Mit¬ 
teldeutschen  Braunkohlen-Syndikat,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Leipzig  und  ihren  Vertretern  meinen  Dank  aussprechen, 
daß  sie  dem  Ingenieur  ein  so  interessantes  Versuchsfeld  zur  Ver¬ 
fügung  gestellt  und  keine  Opfer  gescheut  haben,  meine  Arbeiten 
zu  fördern  und  zu  unterstützen. 

Kempenischer  Phonolith  in  der 
Glasfabrikation. 

Wenn  in  der  Praxis  der  Weißglasfabribation  die  Zusammen¬ 
setzung  der  Gemengesätze  fast  allgemein  rein  empirisch  gehand- 
habt  wird,  so  ist  dies  noch  mehr  in  der  Flaschen-  und  Grünglas¬ 


fabrikation  der  Fall.  Die  Rücksicht  auf  die  Billigkeit  des  Erzeugnis¬ 
ses  gebietet  vor  allem  Sparsamkeit  in  der  Verwendung  teurer  Al¬ 
kalien,  und  die  angewendeten  Rohstoffe  sind  äußerst  mannigfach 
und  hauptsächlich  örtlichen  Verhältnissen  angepaßt.  So  haben  gelbe 
eisenhaltige  Sande,  Schlacken,  Laven,  Basalte,  Mergel  usw.  auf 
rein  empirischem  Wege  Eingang  gefunden,  deren  Eisengehalt  die 
erwünschte  Grünfärbung  bewirkt  und  so  teure  Metalloxyde  ersetzt, 
während  gleichzeitig  erkannt  wurde,  daß  diese  Gesteine  als  Fluß¬ 
mittel  wirken.  Da  aber  bei  der  Auswahl  und  Bemessung  dieser; 
Zusätze  keine  Rücksicht  auf  die  endliche  Zusammensetzung  des! 
Glases  genommen  wurde,  ergaben  sich  oft  Mißerfolge,  sowohl  in-: 
bezug  auf  Reinheit  und  Verarbeitungsfähigkeit  der  Masse,  als  auch! 
inbezug  auf  die  Haltbarkeit  und  Widerstandsfähigkeit  der  gefertig-j 
ten  Gläser.  Die  zweckentsprechende  Zusammensetzung  der  Gemen¬ 
gesätze  und  Beseitigung  der  genannten  Übelstände  kann  nur  bei  ge¬ 
nauer  Kenntnis  und  Berücksichtigung  der  Analyse  der  betreffenden 
Gesteine  und  der  durch  planmäßige  Schmelzversuche  praktisch 
festgesellten  Grenze  der  Zusätze  erreicht  werden.  Die  Vornahme 
solcher,  auf  wissenschaftlicher  Grundlage  beruhender  Versuche  ist 
natürlich  kostspielig  und  wenigen  Großbetrieben  Vorbehalten. 

An  dieser  Stelle  sind  des  öfteren  schon  die  chemischen  und 
physikalischen  Eigenschaften  von  Schmelzmaterialien  und  Gestei¬ 
nen  usw.  besprochen  und  weiteren  Kreisen  zugängig  gemacht  wor¬ 
den.  Auch  sei  noch  auf  die,  insbesondere  diesen  Stoff  behandelnder 
Arbeiten  von  Zulkowski  und  Dralle*)  hingewiesen.  Doch  nichi 
allen  Lesern  sind  die  in  diesen  Aufsätzen  angewendeten  chemischer! 
Formeln  und  Berechnungen  geläufig,  und  deshalb  soll  zum  Schlüsse 
mehr  die  praktische  Verwertung  der  gemachten  Ausführungen  im 
Auge  gefaßt  werden. 

Der  größte  Wert  der  Dralleschen  Veröffentlichung  liegt  ir 
der  Mitteilung  der  von  Zulkowski  erkannten  und  von  anderei 
Forschern  bestätigten  Tatsache,  daß  die  Tonerde  in  Glasfliisser 
nicht,  wie  früher  angenommen,  zum  Kalk,  also  zu  den  Basen 
sondern  zur  Kieselsäure,  also  zu  den  Säuren  zu  rechnen  sei,  bezw 
als  solche  wirke.  Diese  Erkenntnis  ist  von  weittragender  Bedeu 
tung,  denn  nur  dadurch  war  es  möglich,  den  großen  und  lange  ver 
kannten  Vorteil  der  Tonerde  in  Glasflüssen  voll  auszunutzen. 

Dralle  schreibt  unter  Hinweis  auf  seine  Analysentabelle  übei 
die  Wirkung  der  Tonerde  in  Glasflüssen:  „Es  ist  nun  auffallend 
daß  die  fraglichen  Gläser  sämtlich  unter  beträchtlichem  Zusatz  voi 
Urgesteinen,  als  Trachyt,  Phonolith,  bezw.  einem  anderen  Ur 
gestern  passender  Zusammensetzung  erzeugt  worden  sind.  Di» 
Verwendung  dieser  an  Tonerde  reichen  Urgesteine  ermöglicht  dii 
Anreicherung  des  Glases  an  solcher  und  somit  die  Erzielung  gute 
widerstandsfähiger  Gläser.  Es  läßt  sich  hiervon  die  Tatsache  ab 
leiten,  daß,  wollte  man  im  Wannenbetriebe  ohne  nennenswertei 
Zusatz  eines  tonerdehaltigen  Stoffes  lediglich  durch  vermehrtet 
Zusatz  von  Kieselsäure,  Sand,  ein  gleich  gutes  und  Widerstands 
fähiges  Glas  erzeugen,  das  Gemenge  so  schwer  schmelzbar  werdet 
würde,  daß  Schwierigkeiten  entstehen  müßten,  so  rasch  nachzu! 
schmelzen,  wie  das  Glas  verarbeitet  wird.  Deshalb  sind  auch  jen 
Fabriken,  welche  mit  viel  Kieselsäure  aber  wenig  Tonerde,  bezw 
solche  enthaltenden  Rohmaterialien  zu  arbeiten  gewohnt,  oder  in 
folge  von  örtbchen  Verhältnissen  hierzu  gezwungen  sind,  genötig, 
unter  einem  erhöhten  Zusatz  von  Soda  bezw.  Sulfat  zu  Schmelzer 
Aber  die  teilweise  Ersetzung  der  Kieselsäure  durch  die  Tonerd 
führt  außerdem  den  großen  Vorteil  herbei,  daß  die  so  gewonnene 
Glassätze  leichter  schmelzbar  sind,  wie  Seger  nachgewiesen,  de 
auch  auf  die  Bedeutung  dieses  Umstandes  für  die  Glasindustrie  auf 
merksam  gemacht  hat.“  —  Als  günstiges  Verhältnis  zur  Erreiehun 
der  leichten  Schmelzbarkeit  eines  Glasflusses  ermittelte  Sege 
0,125  Moleküle  ALOs  (Tonerde)  auf  1  Molekül  Siöa  (Kieselsäure  = 
reiner  Sand),  während  Zulkowski  0,1  Molekül  ALÖ3,  bezogen  ai 
1  Molekül  Siös,  angibt.  In  zwei  Analysen  der  Dralleschen  Tabell 
ist  das  Verhältnis  zwischen  Siöa  und  AI2O3  sogar  wie  1  :  0,1 4“ 
und  solche  Flaschengläser  sind  in  der  Verarbeitung  noch  recl 
günstig.  Da  nun  das  Äquivalent-  oder  Vertretungsgewicht  der  Kif 
selsäure  =  60,  das  der  Tonerde  =  102  ist,  so  kann  ganz  einfacl 
auf  60  kg  Kieselsäure  oder  reinen  Sand  bezogen,  der  Zusatz  voj 
Tonerde  zwischen  10,2  und  14,8  kg  schwanken,  oder  auf  100  Gcj 
wichtsteile  Kieselsäure  17 — 24  Gewichtsteile  Tonerde.  —  Leoj 
Appert  kommt  auf  Grund  seiner  Untersuchungen  über  die  Wirkun 
der  Tonerde  in  Glasflüssen  zu  folgenden  Ergebnissen: 

1)  Der  Zusatz  von  Tonerde  verhindert  oder  verzögert  wenn! 
stens  die  Entglasung,  welche  immer  infolge  der  langsamen  um 
wiederholten  Temperaturerniedrigung  einzutreten  strebt. 

2)  Die  Gegenwart  von  Tonerde  im  Glasflüsse  gestattet  ohnj 
Nachteil  und  im  Gegenteil  sogar  zum  Vorteile,  einen  Teil  der  alk;| 
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lischen  Basen,  Natron  oder  Kali,  durch  eine  entsprechende  Menge 
von  Kalk  zu  ersetzen. 

3)  Die  Tonerde  kann  ohne  Nachteil  an  Stelle  der  Kieselsäure 
tieten,  wenn  das  Verhältnis  von  7 — 8  zu  hundert  Teilen  nicht  über¬ 
schritten  wird;  dadurch  wird  die  Schmelzbarkeit  des  Glases  um 
ein  Geringes  vermehrt  und  seine  Streckbarkeit  nicht  erkennbar 
vermindert. 

4)  Der  einzige  Nachteil,  welchen  d;e  Anwendung  von  Tonerde 
für  farblose  Gläser  im  Gefolge  haben  kann,  besteht  in  der  Vermeh¬ 
rung  der  Färbung;  dieselbe  wird  nicht  sowohl  von  der  Tonerde 
selbst  herbeigeführt,  sondern  von  deren  Em Wirkung  aiuf  das  Eisen¬ 
oxyd,  welches  stets  in  geringer  Menge  zugegen  ist. 

Um  den  Inhalt  kurz  zusammenzufassen,  darf  die  Anwendung 
I  von  Tonerde,  die  an  sich  bei  Flaschengläsern  die  Verwendung 
starker  Zusätze  von  Erdalkaben  schon  gestattet,  gleicherweise  auf 
Gläser  zu  anderem  Gebrauche,  nämlich  zu  Fenster-  und  Spiegelglas 
und  hauptsächlich  zu  Hohlgläsern  ausgedehnt  werden.  Diese  Glä¬ 
ser  werden  dabei  an  Güte  nur  gewinnen.  Die  Tonerde  kann  in  die¬ 
sem  Falle  vorteilhaft  in  Gestalt  reinen  Tones,  noch  besser  als  Feld¬ 
spat  zugesetzt  werden.  Man  soll  als  Grundsubstanzen  möglichst 
rcuie  unter  allen  denen  aussuchen,  welche  die  Kieselsäure,  das  Al¬ 
kali  und  den  Kalk  liefern,  also  die  Urgesteine.  Unter  diesen  steht 
der  Kemperrcher  Phonolith  infolge  seines  hohen  Alkaligehaltes 
von  17,6  i-  H.  an  erster  Stelle.  Deshalb  sei  seine  zweckentspre¬ 
chende  Verwertung  in  der  Glasfabrikation  hier  näher  besprochen. 

Das  von  den  Kempenicher  Phonolithwerken,  Gewerkschaft 
Graf  Gleichen,  in  den  Handel  gebrachte  Gestein  hat  folgende  Zu¬ 
sammensetzung: 

24,0  Tonerde 
2,3  Eisenoxyd 
1,2  Kalk 
0,3  Magnesia 
9,5  Kali 

8.1  Natron 
50,3  Kieselsäure 

0,8  Schwefelsäure 
0,2  Kohlensäure 
0,1  Phosphorsäure 

3.2  Wasser,  (ehern,  gebunden  u.  Feuchtigkeit). 

Nach  Kenntnis  der  Analyse  des  Phonoliths  ist  es  nicht  schwer, 

d"m  Glase  eine  solche  Zusammensetzung  zu  geben,  daß  es  den  Be¬ 
dingungen  an  gute  Qualität  entspricht.  Nach  den  Ausführungen  von 
Di  alle  soll  in  guten  Gläsern  das  Gesamtverhältrrs  von  Kalk  und  Al¬ 
kali,  also  den  Basen,  zu  Kieselsäure  und  Tonerde,  also  den  Säuren, 
in  Äquivalenten  ausgedrückt.  1  :  3  betragen,  und  man  bezeichnet 
dieses  Verhältnis  als  den  Sättigungsgrad.  —  Das  Verhältnis  von 
Kalk  und  Alkali  unter  sich  ist  lediglich  an  die  Schmelzbarke:t  gebun¬ 
den.  Zulkowski  bezeichnet  als  äuRereste  Grenze  nach  oben  je  1 
Äquivalent  Kalk  und  Alkab,  während  eben  die  Anwesenheit  von 
Tonerde  die  Erschmelzung  alkaliärmerer  Gläser  gestattet,  und  das 
Verhältnis  nach  der  Analyse  eines  Gereshe!mer  Glases  auf 
1  :  0,42  herabsinkt. 

(SchluR  folglt.) 


Große  Kunstausstellung  Dresden  1912. 

Die  große  Kunstausstellung,  die  in  diesen  Tagen  eröffnet 
werden  soll,  wird  für  den  Freund  der  künstlerischen  Feinkeramik 
eine  ganz  besondere  Anziehungskraft  haben;  denn  die  bei  den 
Dresdner  Kunstausstellungen  übliche  Abteilung  für  kunstgewerblich 
hervorragende  Arbeiten  trägt  diesmal  einen  fast  ausschließlich  ke¬ 
ramischen  Charakter.  Unter  der  Leitung  von  Professor  Karl  Groß 
sind  in  einigen  Räumen  neben  der  großen  Halle  für  Plastik  die  neu¬ 
esten  Werke  der  Manufakturen  Berlin,  Meißen  und  Nymphenburg, 
sowie  der  Schwarzburger  Werkstätten  (Pfeiffer)  und  der  Rosen- 
thalschen  Fabrik  zu  sehen,  daneben  noch  einige  Töpfereien  von 
Feuerriegel  und  Born. 

Die  Idee,  einmal  in  einer  Kunstausstellung  so  vornehmen  Cha¬ 
rakters  in  geschlossener  Weise  zu  zeigen,  was  heute  auf  dem  Ge¬ 
biet  der  Porzellankunst  geleistet  wird,  ist  für  Besucher  und  Aus¬ 
steller  gleich  erfreulich.  Diese  feinen  Kostbarkeiten  können  auf 
Gewerbe-  und  Industrie-  und  großen  Fach-Ausstellungen  niemals 
zu  einer  so  würdigen  Wirkung  gelangen,  weil  dort  so  viel  Hast  und 
Uärm  um  technische  und  wirtschaftliche  Dinge  und  meist  so  viel 
deprimierend  Geschmackloses  in  der  Umgebung  herrscht,  daß  jeder 
I  fe'ne  Wert  erdrückt  wird.  Hingegen  hier  wird  es  gleich  sein,  ob 
\  man  aus  den  monumentalen  Sälen  der  dekorativen  Künste  mit  ihren 
:  orchestralen  Wirkungen  kommt,  oder  den  Kabinetts  der  graphischen 
Werke,  oder  aber  auch  aus  den  Salons  der  Gemälde  —  immer 
wird  man  in  einer  Weise  vorgestimmt  sein,  die  es  ermöglicht,  die 
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köstlichen  Werte  der  Keramik  auf  intime  Art  zu  genießen.  Und  der 
Aussteller  wird  an  diesem  Ort  am  besten  das  Publikum  finden,  das 
er  sich  wünscht:  die  wirklich  interessierten  Kunstliebhaber.  Au¬ 
ßerdem  kann  man  hier  einmal  die  gewiß  wichtigen  Beziehungen 
der  Feinkeramik  zu  den  freien  Künsten  an  Ort.  und  Stelle  durch 
v  et  gleichende  Betrachtung  studieren,  man  kann  die  Frage  erörtern, 
wie  weit  sind  die  stark  sich  regenden  suchenden  Kräfte  der  „Freien“ 
bei  den  „Angewandten  zu  spüren  usw.  Das  sind  Fragen,  die  auch 
der  Fachmann  nicht  gering  achten  soll  neben  den  internen  Proble¬ 
men.  Bei  der  Wertung  der  ausstellenden  Firmen  untereinander 
wird  man  auseinanderhalten  müssen:  die  inneren  Einflüsse  der 
eigenen  Tradition,  die  Einflüsse  von  außen  her,  die  Charakteristik 
der  leitenden  Persönlichkeiten  und,  als  wichtigstes,  die  persönlichen 
Fähigkeiten  des  gestaltenden  Künstlers.  Die  technischen  Fragen, 
obgleich  sie  nicht  unterschätzt  werden  sollen,  kommen  hier,  wo  es 
sich  um  eine  Kunstausstellung  handelt,  nur  sekundär  in  Betracht 
Eine  gewisse  Höhe  gilt  als  Voraussetzung!  —  Sobald  eine  sichere 
Orientierung  möglich  ist,  werden  wir  über  die  interessante  Aus¬ 
stellung  eingehend  berichten.  A.  H. 

Die  Amerikareise 
August-September  1912. 

Für  diejenigen  Mitglieder  des  Deutschen  Vereins  für  Ton-, 
Zement-  und  Kalkindustrie,  welche  aus  Anlaß  des  vom  4.  bis  13. 
September  in  Washington  tagenden  8.  Internationalen  Kongresses 
für  angewandte  Chemie  eine  Studienreise  nach  Amerika  zu  unter¬ 
nehmen  beabsichtigen,  ist  mit  unseren  amerikanischen  Freunden 
folgendes  Programm  vereinbart: 

Am  Tage  der  Ankunft  (Sonntag,  1.  September)  Begrüßungs¬ 
abend  seitens  des  Technischen  Vereins  in  New  York  (Deutscher 
Verein).  Empfang  im  Engineering  Building  mit  Vortrag  darüber, 
was  die  Teilnehmer  in  Amerika  zu  sehen  bekommen  und  wie  sie  es 
betrachten  müssen,  um  es  richtig  beurteilen  zu  können.  Danach  Zu¬ 
sammensein  bei  einem  Glase  Bier. 

Am  2.  September  unter  Führung  von  Mitgliedern  des  Tech¬ 
nischen  Vereins  Besichtigung  von  New  York,  insbesondere  der  Ein¬ 
richtungen  eines  großen  Office  Building  und  eines  der  Apartment- 
Housest,  in  denen  bis  zu  50  Familien  hotelmäßig  wohnen.  Diejenigen 
Teilnehmer,  welche  den  Kongreß  in  Washington  besuchen  wollen, 
fahren  am  3.  September  nachmittags  nach  Washington. 

Während  der  Kongreßwoche  finden  solche  Teilnehmer,  wel¬ 
che  das  Hauptgewicht  auf  die  Besichtigung  von  Fabrikbetrieben 
legen,  genügend  Zeit,  um  die  auf  der  Strecke  New  York— Washing¬ 
ton  gelegenen  Werke  zu  besuchen.  Es  sind  dies  folgende  Orte: 

1.  In  der  Nähe  von  New  York:  Ziegeleien,  feuerfeste  Fabriken 
(Keasbey),  Zementfabriken  (Allentown),  Kalksandsteinfabriken, 
Gipsfabriken  und  die  Astoria  Licht-,  Heiz-  und  Kraftwerke  in  Long- 
Island. 

2.  In  Trenton:  Große  Ziegelindustrie. 

3.  In  Philadelphia:  Besichtigung  dieser  Stadt,  der  Universität, 
des  neu  angelegten  Fairmont  Parks  sowie  mehrerer  Betonbauten. 

In  Washington  wird  besonders  empfohlen  die  Besichtigung 
der  Staatsbauten  und  der  Potomac  Wasserfälle  (eine  Stunde  von 
Washington  entfernt). 

Die  Mitglieder  des  Kongresses  für  angewandte  Chemie  wer¬ 
den  am  Mittwoch,  den  4.  September,  von  dem  Präsidenten  der 
Vereimgten  Staaten  in  Washington  empfangen- 

Am  Fi  eitag,  den  13.  September,  feierlicher  Empfang  der  Kon¬ 
greßteilnehmer  und  Schluß  des  Kongresses  in  der  Festhalle  der 
Universität  in  New  York. 

Nach  Schluß  des  Kongresses  beginnt  die  gemeinsame  Reise 
über  Pittsburg  (Fabriken  für  Glashäfen  und  feuerfestes  Material). 
East  Liverpool  (Töpfereien  und  Fabriken  für  elektrotechnische 
Porzellanwaren,  Fußbodenplatten,  Kanalisationsröhren,  Pflaster¬ 
ziegel,  feuerfeste  Ziegel,  Emaillierwaren  und  sanitäre  Porzellan¬ 
waren),  Chicago  (Zementwerke  und  Stahlwerke)  und  Buffalo  (Töp¬ 
fereien  und  Kanalisationsröhrenfabrik)  zu  den  Niagarafällen.  Wei¬ 
terfahrt  nach  Albany,  eine  Fahrt  auf  dem  Hudson,  Rückkehr  nach 
New  York. 

Außerdem  werden  noch  die  Sehenswürdigkeiten  der  berührten 
Städte,  sowie  allgemein  interessierende  Anlagen  und  Institute  be¬ 
sichtigt  werden. 

Die  sich  an  den  Kongreß  anschließende  Rundreise  wird  unge¬ 
fähr  14  Tage  dauern,  so  daß  die  Abreise  von  Amerika  Ende  Sep¬ 
tember,  spätestens  Anfang  Oktober  erfolgen  kann. 
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Mit  unseren  amerikanischen  Freunden  wird  weiter  verhan¬ 
delt,  um  das  endgültige  Programm  aufzustellen;  wir  hoffen,  dassel¬ 
be  in  etwa  4  Wochen  veröffentlichen  zu  können. 

Deutscher  Verein  für  Ton-,  Zement-  und  Kalkindustrie  E.  V. 

Dr.  H.  Hecht,  Schriftführer. 


Patente. 

Pie  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32a.  P.  27  405.  Flaschensammelapparat  für  Glashütten.  Josef 
Plaschke  u.  Rudolf  Linke,  Aussig  a.  Elbe,  Böhm.  16-  8.  11. 

32a.  S.  35  126.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Quarzglas  von 
hoher  Haltbarkeit  gemäß  Patentanmeldung  S.  33  493;  Zus.  z.  Anm. 
S.  33  493-  Dr.  Siebert  &  Kühn,  Cassel.  28.  11.  11. 

32a  W.  36  342.  Verfahren  zum  Formen  von  Hohlkörpern  aus 
Quarz 'durch  Schmelzen  des  Rohstoffs  in  Widerstandsöfen.  Dr. 
Franz  Wolf-Burckhardt,  Biebrich  a.  Rh.  28.  12.  10. 

42i.  J.  14  401.  Verfahren  und  Einrichtung  zur  Herstellung  hoch¬ 
gradiger  Thermometer.  Edmund  Jahn,  Charlottenburg,  Hallerstr. 
10.  21.  2.  12. 

48c.  G.  31  914.  Verfahren  zum  Betriebe  von  im  Innern  beheiz¬ 
ten  Emaillier-  und  Glasier-,  Schmelz-  und  Glühöfen  ohne  Muffeln 
für  Gas.  Emil  Gobbe,  Jumet,  u.  Alphonse  Baudouin  Chantraine, 
Marcinelle  (Belg.)  16.  6.  10. 

64a.  C.  21  264.  Scheibenverschluß  für  Flaschen  und  ähnliche 
Gefäße.  Richard  Albert  Canfield.  Providence,  Rhode  Island. 
20.  11.  11. 

64a.  F.  33  169.  Verschluß  für  Kannen,  Dosen  und  dergl-  Gefäße. 
Ernst  Fuchs,  Nürnberg,  Landgrabenstraße  137.  9.  10.  11. 

64a  K  48  898.  Sicherung  für  Drahtbügelflaschenverschlüsse. 
Diedrich  Mundt,  Westhofstr.  30.  u.  Hermann  Kriesen,  Schwönecken- 
querstr.  14,  Lübeck.  31.  8.  11. 

64a.  N.  12  441.  Um  eine  wagerechte  Achse  aufklappbarer  Bier¬ 
glasdeckel.  Josef  Nierychlo,  Schlesiengrube  b-  Beuthen  O.-S. 
1.  6.  11. 

80a.  B.  60  298.  Beschickungs-  und  Mischvorrichtung  mit  meh- 
reren  nebeneinander  liegenden  Abteilungen  und  während  des  Be- 
triebes  einstellbaren  Durchlaßschiebern.  Rudolf  Beck,  Trier  a.  Mo¬ 
sel,  Lindenstraße  34.  26.  9.  10. 

80a.  S.  29  288.  Vorrichtung  zum  Sumpfen  und  Mischen  von  Ton 
o.  dergl.  mit  zwei  oder  mehreren  über  einer  drehbaren,  mit  Spiral¬ 
rillen  versehenen  Austragscheibe  exzentrisch  gelagerten  festen 
Sumpfzylindern.  Richard  Saalborn,  We’mar,  Kegelplatz  5.  25.  6.  09. 

80b  S.  33  953.  Verfahren  zum  Überziehen  von  Körpern  mit 
Metall,  wie  Kupfer;  Zus.  z.  Anm.  S.  33  581.  Gebr.  Siemens  &  Co„ 
Berlin-Lichtenberg.  31.  5.  11. 

Erteilungen. 

32a.  247  157.  Verfahren  zum  Ausziehen  emes  Glasbandes.  Ge¬ 
sellschaft  für  elektrotechnische  Industrie  m.  b.  H.,  Berlin.  23.  2.  11. 
G.  33  587. 

32a.  247  280.  Einrichtung  zum  Schneiden  von  Glastafeln  bei 
dem  Verfahren  zur  Herstellung  von  gewalzten  Rohglasplatten  zum 
Erschleifen  von  Spiegelglas;  Zus.  z.  Pat.  232  670.  Herzogenrather 
Spiegelglas-  und  Spiegel-Fabrik  Bicheroux,  Lambotte  &  Cie.  G.  m. 
b.  H-,  Herzogenrath.  Rhld.  3.  8.  11.  B.  64  036. 

32a.  247  374.  Maschine  zur  Herstellung  von  Glühlampen¬ 

sockeln  mit  Glasausfüllung  mit  beweglichem  Preßformträger;  Zus. 
z.  Pat.  148  365.  Allgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft,  Berlin.  6. 
8.  11.  A.  20  998. 

80b.  247  265.  Verfahren  zur  Vorbereitung  feuchten  Tones  für 
die  Trockenpressung.  Wilhelm  Eckardt  &  Ernst  Hotop,  Ingenieure 
für  Projektbearbeitung  und  Ausführung  von  Fabrikanlagen  für  die 
Ton-,  Zement-  und  Kalkindustrie,  G.  m.  b.  H-,  Cöln.  17.  6.  10.  H. 
50  983. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  18.  Die  Kenntnisse  der  Zusammen¬ 
setzung  der  Werkstoffe  ist  eine  notwendige  Be¬ 
dingung,  um  Fabrikationsfehler  zu  vermeiden. 
Professor  Josef  Wolf.  (Schluß.)  Es  wird  gezeigt,  wie  sich  unter 
Verwendung  von  abweichend  zusammengesetztem  Feldspat  unter 
Berücksichtigung  der  Analyse  eine  brauchbare  Glasur  herstellen 
läßt.  In  ähnlicher  Weise  wird  ein  Beispiel  aus  der  Glasindustrie 
gegeben. 

Die  Maschine  in  der  Glasindustrie.  In  Erwiderung 
auf  den  Aufsatz  in  Nr-  10—13  des  Sprechsaal  (ref.  Keramische  Rund¬ 
schau,  Nr.  12—14)  wird  darauf  hingewiesen,  daß  das  Maschinenglas 
in  Amerika  um  25—30  v.  H.  billiger  hergestellt  wird  und  an  Güte 
dem  handgearbeiteten  nicht  nachsteht.  Die  gerügten  Mängel  sollen 
teilweise  nicht  vorhanden,  teilweise  übertrieben  sein. 

Die  Glashütte  Nr.  18.  Die  Schule  des  Hüttenmeis¬ 
ters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil.  (Fort¬ 
setzung.)  Im  Anschluß  an  die  Generatoren  wird  die  Ölfeuerung  er¬ 
wähnt;  dann  werden  die  Kühl-  und  Strecköfen  besprochen. 

Emaille-Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fortset¬ 
zung.)  Pottasche  bildet  ein  vorzügliches  Stellmittel.  Kali-  und 
Natronsalpeter  wirkt  nicht  nur  als  Flußmittel,  sondern  auch  durch 
Oxydation  der  etwa  vorhandenen  organischen  Bestandteile.  Fluß¬ 
spat  wirkt  als  Flußmittel  und  wird  zum  größten  Teil  als  kiesel¬ 
saurer  Kalk  vom  Email  aufgenommen,  wobei  Siliciumfluorid  ent¬ 
weicht. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  92.  Gegen  Wasser  undurchlässiger  Scherben.  Mein 

Scherben,  welcher  aus  Westerwälder  Ton  (halb  fetter,  halb  rauher 
Ton)  besteht,  bei  Segerkegel  3  (1190°)  gebrannt  und  mit  einer  fer¬ 
tig  bezogenen  Normalglasur  glasiert  wird,  saugt  trotz  der  Glasur 
Wasser.  Ist  das  Wassersaugen  durch  höhere  Brenntemperatur  zu 
beseitigen  oder  muß  man  dem  Tone  andere  Bestandteile  beimen¬ 
gen,  um  einen  dichten,  nicht  wassersaugenden  Scherben  zu  er¬ 
halten? 

Frage  93.  Carborundum.  Ich  bitte  um  Auskunft  über  Car- 
borundum  und  seine  Fabrikation. 

Frage  94.  Zusammenziehen  der  Glasur  auf  roh  glasiertem 
Scherben.  Eine  Glasur,  welche  aus  zwei  Drittel  Blei-  und  ein 
Drittel  Kaliglasur  besteht,  fließt  bei  Segerkegel  03  auf  vorgebrann¬ 
tem  Scherben  tadellos  aus.  Wird  sie  dagegen  auf  den  rohen  Scher¬ 
ben  aufgetragen,  so  zieht  sie  S’ch  im  Brande  stark  zusammen  und 
die  Gegenstände  zeigen  viele  unglasierte  Flecke.  Wie  ist  hier  ab¬ 
zuhelfen? 

Frage  95.  Färbemittel  für  Elfenbeinglasur.  Zum  Färben 

unserer  Elfenbeinglasur  für  Steingut  verwenden  wir  3  a.  T.  Uran¬ 
oxyd,  wodurch  dieselbe  beträchtlich  verteuert  wird.  Das  Abfärben 
mit  Eisenoxyd  ist  unmöglich,  da  unter  einer  so  gefärbten  Glasur 
verschiedene  Unterglasurfarben  schwarz  werden.  Wir  bitten  um 
eine  Vorschrift,  nach  der  ein  hübsches  Elfenbeingelb  ohne  Uran¬ 
oxyd  erzielt  werden  kann. 

Frage  96.  Antimonhaltiges  Eisenemail.  In  welchen  Ländern 
ist  die  Verwendung  von  Antimon  für  Eisenemail  direkt  verboten? 

Frage  97.  Zusammensetzung  von  Steingutmasse.  Wie  muß 
eine  Steingutmasse  aus  englischen  Rohstoffen,  Ball-clay  (fetter 
Ton),  Kaolin,  Sand  und  Stone  oder  Feldspat,  zusammengestellt 
werden,  um  große  Platten  herzustellen,  damit  diese  nicht  springen 
und  sich  nicht  verziehen? 

Antworten. 

Zu  Frage  85.  Zugmuffel  für  Hohlglas.  Dritte  Antwort.  Ich  baue 

solche  Zugmuffeln,  da  ich  darin  schon  längere  Erfahrungen  besitze, 
und  übernehme  Gewähr  für  tadelloses  Arbeiten.  Es  können  darin 
mit  aller  Sicherheit  Glasseidel  von  K  und  0,4  Liter  Inhalt  (Preß¬ 
glas)  mit  farbigen  und  weißen  Emails  eingebrannt  werden. 

Alfred  R.  von  Kralik,  Glashütten-Technisches  Büro. 

Görlitz,  Grüner  Graben  11. 

Zu  Frage  86.  Verwertung  von  eisenschüssigem  Sand.  Per 

eisenhaltige  Sand  kann  mit  feuerfestem  Ton  gemischt  werden, 
auch  mit  Schamottekorn,  und  eignet  sich  alsdann  zum  Formen  von 


I 


Die  Mischung  wird  geschmolzen  und  durch  ein  Sieb  von  360  Ma¬ 
schen  auf  den  qcm  gegeben.  Die  Mischung  mit  Asphaltlack  wird 
etwas  mit  französischem  Terpentinöl  verdünnt,  bis  sie  dickstrich- 
fähig  ist.  Sie  isoliert  nach  dem  Trocknen  (etwa  %  Tag)  sehr  gut. 

Zweite  Antwort.  Um  Qipsformen  stellenweise  gegen  Wasser 
undurchlässig  zu  machen,  wird  die  betreffende  Stelle,  die  man  vor¬ 
her  befeuchtet  hat,  einige  Male  mit  Firnis  bestrichen,  bis  sie  voll¬ 
ständig  gesättigt  ist.  Dann  wird  sie  etwas  eingeölt.  Die  Befeuch¬ 
tung  der  Stelle  hat  den  Zweck,  dem  Firnis  bezw.  dem  Qips  mehr 
Saugkraft  zu  geben.  Das  Verfahren  eignet  sich  am  besten  einige 
Zeit  nach  Quß  der  Form. 

Zu  Frage  91.  Magnesia  für  Porzellanglasuren.  Man  führt 
die  Magnesia  am  besten  als  Dolomit  in  Porzellanglasuren  ein.  Do¬ 
lomit  besteht  aus  kohlensaurer  Magnesia  und  kohlensaurem  Kalk. 
Der  gemahlene  Dolomit  muß  schneeweiß  sein.  Ich  gebe  hier  eine 
Glasur  für  Segerkegel  14  an: 

32,16  Glattscherben, 

36,18  Geyserit  oder  geglühter  Quarz, 

10,05  Dolomit, 

12,06  norweg-  Feldspat, 

7,43  China  Clay, 

1,50  Glühscherben 

Mahlfeinheit  600  kg  65  Stunden. 

Die  Glasur  muß  aber  dem  Scherben  angepaßt  werden. 

Zweite  Antwort.  Magnesia  als  solche  findet,  weil  zu  teuer 
und  zu  locker,  wohl  nur  selten  Verwendung  bei  der  Herstellung 
von  Porzellanglasuren.  Wollen  Sie  Magnesiumoxyd  als  Flußmittel 
einführen,  so  verwenden  Sie  am  besten  rohen  Magnesit,  welcher  in 
großer  Reinheit  geliefert  wird;  gebrannter  Magnesit  jedoch  ist,  da 
er  stark  Wasser  anzieht,  nicht  zu  empfehlen. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Carl  Ens,  Senior-Chef  der  Porzellanfabrik  Carl 
Ens  in  Volkstedt. 

Fabrikbesitzer  Rudolf  Schomburg,  Mitbegründer  und  Vor¬ 
standsmitglied  der  Porzellanfabrik  H.  Schomburg  &  Söhne  A.-Gv, 
Berlin. 

Auszeichnungen.  Verliehen  wurde:  dem  Generaldirektor  der 
Firma  Villeroy  &  Boch,  Dr.  Roger  von  Boch-Galhau  in  Mettlach, 
das  Ritterkreuz  des  Kgl.  Italienischen  St-  Mauritius-  und  Lazarus¬ 
ordens  und  das  Ritterkreuz  des  Kgl.  Belgischen  Leopoldordens. 

Dem  Direktor  der  Kgl.  Porzellanmanufaktur  in  Berlin,  Geh. 
Reg. -Rat  Dr.  Heinecke  das  Kommandeurkreuz  des  Kgl.  Belgischen 
Kronenordens. 

Dem  Direktor  der  Kgl.  Porzellanmanufaktur  in  Berlin,  Pro¬ 
fessor  Schmuz-Baudiß  das  Offizierkreuz  des  Kgl.  Belgischen  Kro¬ 
nenordens. 

Dem  Privatdozenten  an  der  Technischen  Hochschule  zu  Han¬ 
nover,  Dr.  Gustav  Keppeler,  der  Titel  Professor. 

Dem  Porzellanmaler  Krüger  in  Meißen  das  tragbare  Ehren¬ 
zeichen  für  Treue  in  der  Arbeit. 

Der  Vorsitzende  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  und 
Direktor  der  Porzellanfabrik  C.  M-  Hutschenreuther  A.-G.,  Kom¬ 
merzienrat  Hugo  Auvera  sen.  wurde  zum  Ehrenbürger  der  Ge¬ 
meinde  Hohenberg  gewählt. 

Neue  Porzellanfabrik.  Die  Firma  Krautheim  &  Adelberg  in 
Selb  hat  den  Bau  einer  Porzellanfabrik  begonnen.  Es  sollen  feine 
Gebrauchsgeschirre  hergestellt  werden- 

Buckauer  Porzellan-Manufaktur,  A.-G.  Der  Abschluß  für  1911 
ergab  einschließlich  4714  M  Vortrag  nach  11  535  M  Abschreibungen 
einen  Reingewinn  von  13  745  M  zu  folgender  Verwendung:  3  v.  H. 
Dividende,  Tantieme  an  den  Vorstand  681  M  und  Vortrag  104  M. 
Der  Geschäftsbericht  bemerkt  hierzu  folgendes:  Die  Geschäftslage 
im  vergangenen  Jahre  war  insofern  für  uns  eine  günstigere,  als 
wir  in  der  Lage  waren,  unsere  Umsätze  zu  erhöhen.  Allerdings 
stehen  die  höheren  Umsätze  noch  nicht  im  Verhältnis  zu  den  hierzu 
gemachten  Aufwendungen.  Erfreulicher  Weise  ist  es  uns  gelungen, 
unser  Exportgeschäft  weiter  auszudehnen.  Die  Aussichten  für  dais 
laufende  Geschäftsjahr  sind  in  Anbetracht  dieser  Umstände  nicht 
ungünstig  und  wir  hoffen,  unsere  Umsätze  weiter  erhöhen  zu  kön¬ 
nen.  Nach  der  Bilanz  betragen  bei  432  000  M  Aktienkapital  und 
160000  M  Hypotheken  die  Buchschulden  9663  M.  denen  u.  a.  gegen¬ 
überstehen  987  M  bar,  905  M  Wechsel  und  44853  M  Außenstände. 
Die  Vorräte  sind  mit  172  045  M  bewertet. 

Annawerk  Chamotte-  und  Tonwaren-Fabrik,  A.-G.,  vorm.  J. 
R.  Geith  in  Oeslau.  Der  Abschluß  ergab  einschließlich  32  173  M 
(i.  V.  25  171  M)  Vortrag  und  nach  58  756  M  (56  576  M)  Abschreibun¬ 
gen  einen  Reingewinn  von  240  473  M  (183  196  M).  der,  wie  folgt, 


verwandt  werden  soll:  Rücklage  11  000  M  (8000  M),  Gewinn¬ 
anteile  und  Belohnungen  32  637  M  (23  023  M),  10  v.  H.  (i-  V.  8  v.  H.) 
Dividende,  und  Vortrag  46  835  M.  Dem  Geschäftsbericht  zufolge 
war  die  Bautätigkeit  in  den  Absatzgebieten  der  Gesellschaft  im 
Jahre  1911  äußerst  rege,  auch  für  ihre  industriellen  Bedarfsartikel 
bestanden  andauernd  größere  Anforderungen,  so  daß  die  Betriebe 
in  allen  Herstellungszweigen  vollauf  beschäftigt  waren.  Die  Wa¬ 
renumsätze  seien  gegenüber  dem  Vorjahre  erheblich  gestiegen, 
ebenso  aber  auch  die  Erzeugungskosten,  die  Unkosten  und  die 
Betriebsspesen.  Eine  entsprechende  Erhöhung  der  Verkaufspreise 
konnte  infolge  des  zu  Schleuderpreisen  verkaufenden  Wettbewerbs 
nicht  erzielt  werden.  Die  Hartsteingutfabrik  habe  weiter  befriedi¬ 
gende  Fortschritte  gemacht.  Die  Gasanstalt,  für  die  schon  im  Be¬ 
richtsjahr  ein  weiterer  Gasbehälter  errichtet  wurde,  muß  wegen 
des  gestiegenen  Gasverbrauchs  erweitert  werden.  In  das  neue 
Jahr  habe  die  Gesellschaft  eine  größere  Anzahl  Aufträge  über¬ 
nommen  und  sei  durch  die  hinzugekommenen  neuen  Aufträge  für 
die  nächsten  Monate  vollauf  beschäftigt.  Da  die  Gesellschaft  an 
der  derzeitigen  Grenze  der  Leistungsfähigkeit  ihrer  Betriebsein¬ 
richtungen  angelangt  sei,  plane  sie  eine  wesentliche  Erweiterung 
ihrer  Anlagen- 

Rheinische  Chamotte-  und  Dinas-Werke  in  Cöln.  Die  Ver¬ 
waltung  schlägt  die  Verteilung  einer  Dividende  von  6  v.  H.  (i.  V. 

5  v.  H.)  für  das  Jahr  1911  vor.  Der  Verfügungsbestand  soll  um 
76483  M  (3570  M)  auf  150000  M,  der  Unterstützungsbestand  um  5874 
Mark  auf  10  000  M  erhöht  werden,  während  7000  M  für  Talon¬ 
steuer  zurückgestellt  werden.  Nach  Abzug  der  Gewinnanteile,  so¬ 
wie  Belohnungen  ble  bt  ein  Vortrag  von  86  337  M  (68  532  M).  Die 
Abschreibungen  betragen  241  409  M  (206  982  M),  die  Unkosten 
227  715  M  (255  998  M).  Die  Beschäftigung  sämtlicher  Abteilungen 
und  die  Aussichten  für  das  Jahr  1912  sind,  wie  die  Verwaltung  mit¬ 
teilt,  recht  befriedigend. 

Ordentliche  Generalversammlung:  3.  Juni  1912,  Nachmittags 
4  Uhr,  im  Hotel  Monopol  zu  Cöln. 

Tonwarenfabrik  Schwandorf.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  30.  Mai  1912.  Vormittags  11 A  Uhr,  im  Sitzungssaale  des  Kgl.  , 
Notariats  München  II. 

Leipzig.  Die  Firma  Jacobi  &  Schröter  ist  mit  der  Porzellan¬ 
handlung  H.  Dohmen,  Kurprinzstr.  17.  vereinigt  worden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Neuhaldensleben.  Neu  eingetragen  wurde:  Deutsche  Stein¬ 
gutfabrik,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Er¬ 
werb  und  Fortbetrieb  der  bisher  von  der  „Deutsche  Steingutfabrik 
A.-G.,  vormals  Gebrüder  Hubbe“  in  Neuhaldensleben,  zurzeit  im 
Konkurs,  betriebenen  Steingutfabrik,  sowie  der  Handel  mit  Stein¬ 
gutwaren  und  anderen  Erzeugnissen  dieser  Fabrik.  Stammkapital: 
225  000  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Hermann  Heymann  und 
Rechtsanwalt  Georg  Moses,  beide  zu  Leipzig- 

Hannover.  Neu  eingetragen  wurde:  Ed.  Mertens,  G.  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  Erwerb  und  Fortbetrieb  des  zu 
Hannover  unter  der  Firma  Ed.  Mertens  betriebenen  Spezialge¬ 
schäfts  für  Fußbodenbeläge  und  Wandbekleidungen.  Außerdem 
ist  die  Gesellschaft  befugt,  sich  an  gleichartigen  oder  ähnlichen 
Unternehmungen  zu  beteiligen  oder  deren  Vertretung  zu  über¬ 
nehmen.  Die  in  dem  Geschäftsbetriebe  der  Firma  Ed-  Mertens  be¬ 
gründeten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  sind  von  der  Über¬ 
nahme  ausgeschlossen.  Stammkapital:  67  000  M.  Geschäftsführer: 
Kaufmann  Georg  Mertens.  Sind  mehrere  Geschäftsführer  bestellt, 
so  wird  die  Gesellschaft  durch  mindestens  zwei  Geschäftsführer 
vertreten. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Albert  Zirnstein,  Muster¬ 
lager.  Inhaber:  Kaufmann  Albert  Zirnstein. 

Petriroda.  Max  Endert,  Terrakottawarenfabrik.  Das  Ge¬ 
schäft  mit  Firma  ist  auf  die  Witwe  Helene  Anna  Endert,  geb.  Koch, 
und  deren  minderjährige  Kinder  Hans  Alfred  Endert  und  Rudolf  En¬ 
dert  in  ungeteilter  Erbengemeinschaft  übergegangen. 

Tirschenreuth.  Porzellanfabrik  Tirschenreuth,  A.-G.  Dein 
Kaufmann  Josef  Koch  ist  Gesamtprokura  in  der  Weise  erteilt,  daß 
Koch  gemeinschaftlich  mit  einem  der  bisherigen  Prokuristen  Meh¬ 
ner  und  Rädisch  zur  Vertretung  und  Zeichnung  der  Firma  berech¬ 
tigt  ist. 

Roßlau.  H.  Schomburg  &  Söhne,  A.-G-  Mit  Beschränkung 
auf  den  Betrieb  der  Zweigniederlassung  in  Roßlau  ist  dem  Kauf¬ 
mann  Alfred  Funk  und  dem  Buchhalter  und  Kassierer  Karl  Sperberg 
Prokura  erteilt.  Ferner  ist  dem  Betriebsleiter  Max  Carolus  für  das 
Hauptgeschäft  in  Berlin  und  für  die  Zweigniederlassungen  in  Mar¬ 
garetenhütte  und  Roßlau  Prokura  erteilt.  Zur  Zeichnung  der  Firma 
sind  entweder  zwei  Prokuristen  oder  ein  Prokurist  mit  einem  Vor- 
standsmitgliede  zusammen  berechtigt. 

Selb.  Krautheim  &  Adelberg,  Porzellanmalerei.  Den  Kauf¬ 
leuten  Otto  Krautheim  und  Karl  Grimm  ist  Gesamtprokura  erteilt 

Cöln.  Rheinische  Steinzeugwerke,  G-  m.  b.  H.  Die  Prokura 
des  Hugo  Hilge  ist  erloschen. 

Konkurse.  Krugfabrikant  Johann  Gerharz  in  Wirges.  Kon¬ 
kursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Teves  (Montabaur).  Offenei 
Arrest  mit  Anzeigefrist  und  Anmeldefrist:  10.  Mai  1912,  Gläubiger 
Versammlung  und  Prüfungstermin:  20.  Mai  1912,  Vormittags  10b 
Uhr. 


Krugfabrikant  Johann  Nauheim  in  Wirges-  Konkursverwalter: 
Rechtsanwalt  Dr.  Teves  (Montabaur).  Offener  Arrest  mit  Anzeige¬ 
frist  und  Anmeldefrist:  10.  Mai  1912.  Gläubigerversammlung  und 
Prüfungstermin:  20.  Mai  1912,  Vormittags  10%  Uhr. 

Porzellanhändler  Robert  Jacob  in  Charlottenburg,  Savigny- 
platz  4.  Das  Verfahren  wurde  durch  Zwangsvergleich  beendet. 

Porzellanwarenhändler  Ceslaus  Zang  in  Schwientochlowitz. 
Das  Verfahren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins 
aufgehoben. 


Glasindustrie. 

Totenschau.  Bruno  Maschke,  Mitinhaber  der  Glashüttenwerke 
Hedwigshiitte,  Fettke  &  Co.  in  Döbern. 

Preiserhöhung.  Eine  Preiserhöhung  planen  die  Glasbläser  auf 
dem  Thüringer  Walde  für  ihre  Erzeugnisse.  Die  Bläser  von  Lau¬ 
scha,  Neuhaus,  Schwabenbliche  usw.  haben  sich  organisiert,  um  ge¬ 
meinsam  vorgehen  zu  können. 

Verkauf  einer  Glashütte.  Die  Liebauer  Glashüttenwerke  A. 
Jaeger  in  Liebau  i.  Sehles.  sind  durch  Kauf  an  Otto  Oesterreicher 
iibergegangen,  der  dieselben  unter  der  Firma  Liebauer  Glashütten¬ 
werke  Otto  Oesterreicher  weiterführen  wird. 

Zolltarifierung  von  Waren  in  Frankreich.  Aus  Anlaß  von  Be¬ 
schwerden  über  die  Tarifierung  von  Glastuben  (Glasröhren)  zur.  Auf 
Bewahrung  von  Gegenständen  hat  der  französische  Finanzminister 
darauf •  hingewiesen,  daß  nach  der  Zolltarifnovelle  vom  29.  März 
1910  als  „Glasgegenstände,  anderweit  nicht  genannt“  (Tarif-Nr. 
162,  Zollsatz  30  Frank  —  Mindesttarif  —  für  100  kg)  nur  solche  Ge¬ 
ienstände  aus  gewöhnlichem  Glas  behandelt  werden  können,  die 
weder  durch  Blasen  an  der  Flamme  oder  der  Emaillierlampe  her- 
restellt,  noch  mit  Grad-  oder  Meßeinteilung  versehen  sind.  Glas¬ 
regenstände,  bei  denen  eine  dieser  beiden  Voraussetzungen  zutrifft, 
sollen  der  Verzollung  nach  Tarif-Nr.  635  quater  Absatz  1  (Zollsatz 
100  Frank  —  Mindesttarif  —  für  100  kg)  unterliegen.  Beispiels- 
.veise  sind  Tuben,  die  aus  gezogenen  Glasröhren  durch  „Abziehen“ 
lergestellt  sind  und  bei  denen  gegen  das  zusammengeschmolzene 
:nde  zwecks  dessen  Abrundung  geblasen  ist,  als  Gegenstände  aus 
reblasenem  Glase  nach  Nr.  635  quater  Abs.  1  tarifiert  worden. 

Güterverkehr.  Mit  Gültigkeit  vom  15.  Mai  d.  Js.  werden  die 
Stationen  Arnstadt,  Eichsfeld,  Lichtenfels,  Probstzella  und  Sonne- 
)erg  (Thür.)  in  den  Ausnahmetarif  S.  9  für  Hohlglaswaren  aller  Art 
ils  Versandstationen  aufgenommen. 

Biebrich.  Quarzschmelze,  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft  ist 
lufgelöst.  Der  bisherige  Geschäftsführer  ist  Liquidator. 

Die  Blumenvase  am  Gürtel.  Die  eleganten  Pariserinnen  sind 
'egeisterte  Anhängerinnen  einer  Erfindung  gewoiden,  die  von  einer 
eidenschaftlichen  Blumenfreundin  ausgegangen  ist.  Am  Gürtel  oder 
m  Mantel  blitzt  jetzt  ein  kleines  hübsches  Kristallgefäß  auf,  eine 
igenartige  konische  Blumenvase,  die  frisches  Wasser  enthält.  Und 
ii  dieser  Vase  leuchten  die  Veilchen  oder  die  Frühlingsblüten  frisch 
n  die  Welt  und  können  nicht  so  schnell  wie  früher  verwelken, 
fieser  kleine,  vor  wenigen  Wochen  erfundene  „Porte-Fleurs“  ist 
ehr  sinnreich  gebaut:  in  der  Mitte  verjüngt  sich  das  Gefäß  und 
äßt  nur  eine  kleine  Öffnung,  durch  die  die  Blumenstengel  in  das 
Vasser  hineinragen.  Man  kann  diesen  hübschen  Blumenhalter  so- 
ar  wagerecht  tragen,  ohne  daß  auch  nur  ein  Tropfen  Wasser 
erausrinnen  kann. 

Glashüttenwerke  vormals  J.  Schreiber  &  Neffen.  Dem  in  der 
lenerai Versammlung  erstatteten  Geschäftsberichte  ist  zu  entneh- 
ien  daß  trotz  der  rückgehenden  Verkaufspreise  das  abgelaufene 
leschäftsjahr  infolge  guter  Beschäftigung  der  Fabriken  und  größ¬ 
er  Sparsamkeit,  durch  welche  eine  Verminderung  der  Produktions¬ 
osten  herbeigeführt  wurde,  ein  wesentlich  höheres  Erträgnis  als 
as  Vorjahr  brachte.  Die  Tochtergesellschaft  in  Fürstenberg  a.  (). 
nngt  für  1911  eine  Dividende  von  4  v.  H.  zur  Ausschüttung.  Der 
lewinn  des  Jahres  1911  beläuft  sich  nach  Vornahme  von  Abschrei¬ 
ungen  im  Betrage  von  336617  K.  auf  385360  K-  und  es  steht  unter 
■eriicksichtigung  des  Gewinnvortrages  aus  dem  Vorjahre  ein  Be- 
^  von  398  811  K.  zur  Verfügung.  Es  wurde  beschlossen,  eine 
hvidende  von  5%  v.  H.  zu  verteilen  und  den  Betrag  von  123  202  K. 
uf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Glashüttenwerke  Kamenz,  A.-G.  Die  Generalversammlung 
e.tzte  die  Dividende  auf  10  v.  H.  fest  und  beschloß  die  Vereinigung 
nt  der  Firma  Max  Kray  &  Co.  in  Berlin  unter  der  Firma  „Max 
ray  &  Co.  und  Glashüttenwerke  Kamenz  A.-G.“,  sowie  eine  Ka- 
italerhöhung  um  1  100  000  M,  wovon  700  000  M  als  Zahlung  an  die 
orbesitzer  der  Firma  Kray  &  Co.  und  400  000  M  zur  Betriebser- 
eiterung  benützt  werden. 

Bischofswerda  i.  Sa.  Alexander  Schmidt  eröffnete  Belms- 
urferstr.  19  eine  Glaswarenniederlage,  Glaserei  und  Diamanten- 

andlung. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Fürth.  Neu  eingetragen  wurde:  Ruff  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Ge- 
-'tistand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb 
°n  Spiegelrahmen  aller  Art,  sowie  der  Handel  mit  Spiegeln  aller 
n.  Stammkapital:  20  000  M.  Falls  die  Gesellschaft  zwei  oder 


L 


mehr  Geschäftsführer  hat,  so  sind  immer  zwei  Geschäftsführer 
oder  ein  Geschäftsführer  gemeinsam  mit  einem  Prokuristen  zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt.  Geschäftsführer:  Michael 
Ruff  und  Hans  Ruff. 

Mannheim.  Neu  eingetragen  wurde:  Vereinigte  Mannheimer 
Spiegelfabriken  Peter  &  Cie.  und  Friedrich  Lehmann,  G.  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist:  Der  Betrieb  einer  Glasschleiferei* 
Spiegelfabrik,  Kunstglaserei,  Glasmalerei  und  Glashandlung,  sowie 
die  Übernahme  der  seither  von  August  Volk  unter  der  Firma  Peter 
&  Cie.  und  von  Heinrich  Scheufeie  unter  der  Firma  Friedrich 
Lehmann  betriebenen  Geschäfte.  Die  Passiven  sowie  die  Grund¬ 
stücke  und  Maschinen  beider  Firmen  gehen  nicht  auf  die  neue  Ge¬ 
sellschaft  über.  Stammkapital:  62  000  M.  Geschäftsführer:  Kauf¬ 
mann  August  Volk  und  Kaufmann  Heinrich  Scheufeie.  Beide  Ge¬ 
schäftsführer  sind  nur  gemeinsam  zur  Vertretung  der  Gesellschaft 
und  Zeichnung  der  Firma  berechtigt. 

Martinroda.  Thüringer  Glasinstrumenten-Industrie  Zöllner  & 
Rottmann.  Der  Thermometerfabrikant  Karl  Rottmann  ist  aus  der 
Gesellschaft  ausgeschieden. 

Danzig.  Stephan  Landmann,  Tafelglas-Großhandlung.  Jetzige 
Inhaberin  ist  die  Kaufmannsfrau  Hertha  Landmann,  geh.  Noren.  Der 
Übergang  der  in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  begründeten  Forderun¬ 
gen  und  Verbindlichkeiten  ist  bei  dem  Erwerbe  des  Geschäfts  aus¬ 
geschlossen. 

Friedrichswerk  b.  Schleusingen.  Adam  Heinz,  Glashütte.  Der 
bisherige  Gesellschafter  Fabrikant  Karl  Heinz  ist  alleiniger  Inhaber 
der  Firma. 

Schöneberg.  Berliner  Glas-Werkstätte  Adolf  Schomburg.  Der 
bisherige  Gesellschafter  Kaufmann  Adolf  Schomburg  ist  alleiniger 
Inhaber  der  Firma. 

Wien.  W.  Bednar,  Anstalt  für  Glastechnik-  Spiegelbelegerei 
und  Tafelglasbiegerei.  Gestorben  J.  Wenzel  Bednar.  Das  Geschäft 
wird  während  der  Dauer  der  Verlassenschaftsabhandlung  und  für 
Rechnung  der  Verlassenschaft  von  Karl  Adalbert  Bednar  und  Ka¬ 
tharina  Ullwer  fortgeführt. 

Stolberg,  Rhein!.  Glashüttenwerk  Union,  G.  m.  b.  H.  Der 
Gesellschaftsvertrag  hat  folgenden  Zusatz  erhalten:  Ist  nur  ein  Ge¬ 
schäftsführer  und  ein  Prokurist  vorhanden,  so  ist  letzterer  befugt, 
für  die  Gesellschaft  allein  zu  zeichnen. 

Neu  Isenburg.  O.  &  P.  Leroi,  G.  m.  b.  H.,  Glasplakatefabrik. 
Den  Handlungsgehilfen  Harry  Junker  und  Max  Schneider  ist  Ge¬ 
samtprokura  erteilt  worden. 

Konkurs.  Paul  Kobold,  Glasschleiferei,  zu  Graudenz-  Ver¬ 
walter:  Kaufmann  L.  Mey  (Graudenz).  Anmeldefrist:  6.  Juni  1912. 
Gläubigerversammlung:  23.  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr.  Prüfungs¬ 
termin:  27.  Juni  1912,  Vormittags  11  Uhr,  Zimmer  Nr.  13.  Offener 
Arrest  mit  Anzeigefrist:  23-  Mai  1912. 


Emailindustrie. 

Eisenhütte  Silesia.  Die  Generalversammlung  setzte  die  Di¬ 
vidende  auf  11  v.  H.  fest.  Von  der  Verwaltung  wurde  berichtet,  daß 
der  gute  Geschäftsgang  andauere  und  das  Unternehmen  zu  lohnen¬ 
den  Preisen  weiter  gut  beschäftigt  sei. 

Stanz-  und  Emaillirwerke,  vormals  Carl  Thiel  &  Söhne,  A.-G., 

Lübeck.  Ordentliche  Generalversammlung:  29.  Mai  1912,  Morgens 
10%  Uhr,  zu  Lübeck,  Schwartauer  Allee  107.  Auf  der  Tagesord¬ 
nung  steht  u.  a.:  Abänderung  des  §  9  Absatz  1  der  Gesellschafts¬ 
statuten. 

Gebrüder  Demmer,  A-G„  Eisenach.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  20.  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr,  in  Eisenach,  im  Ge¬ 
schäftslokal  der  Firma.  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a.:  Er¬ 
mächtigung  zur  Ausgabe  je  nach  Bedarf  von  100  000  M  Schuldver¬ 
schreibungen  und  Genehmigung  der  Bedingungen  der  Ausgabe. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Lauter.  Sächsische  Emaillier-  und  Stanzwerke,  vorm.  Gebr. 
Gniichtel,  A.-G.  Der  Betriebsleiter  Heinrich  Herkner  ist  aus  dem 
Vorstände  ausgeschieden. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Emaillierwerk  Lantermann  & 
Kenzler,  G.  m.  b.  H-  Gegenstand  des  Unternehmens:  Die  Herstel¬ 
lung  und  der  Vertrieb  von  emaillierten  Massenartikeln,  insbesondere 
der  Fortbetrieb  des  bisher  dem  Fabrikanten  Hermann  Lantermann 
gehörenden  Fabrikgeschäfts  und  die  gewerbliche  Verwertung  der 
von  ihm  erworbenen  Patente  und  sonstigen  Schutzrechte.  Zur  Er¬ 
reichung  dieses  Zweckes  ist  die  Gesellschaft  befugt,  gleichartige 
oder  ähnliche  Unternehmungen  zu  erwerben,  sich  an  solchen  Un¬ 
ternehmungen  zu  beteiligen  oder  deren  Verwertung  zu  überneh¬ 
men.  Stammkapital:  20  000  M.  Geschäftsführer:  Fabrikant  Her¬ 
mann  Lantermann  und  Kaufmann  Eduard  Kenzler.  Sind  mehrere 
Geschäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die  Vertretung  durch  zwei  Ge¬ 
schäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer  in  Gemeinschaft  mit 
einem  Prokuristen.  Jeder  der  Geschäftsführer  Hermann  Lanter¬ 
mann  und  Eduard  Kenzler  ist  zur  selbständigen  Vertretung  der  Ge¬ 
sellschaft  befugt. 


206.  Nr.  19. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


Ausstellungen. 

Allgemeine  deutsche  Handwerksausstellung.  An  die  städtische 
Verwaltung  zu  Dresden  trat  der  Gedanke  einer  sächsischen  Hand¬ 
werksausstellung  heran,  der  den  Oberbürgermeister,  Geheimen  Rat 
Dr.  Dr.-Ing.  Beutler  veranlaßte,  auf  eine  Erweiterung  des  Gedankens 
zu  einer  allgemeinen  deutschen  Handwerksausstellung  zu  dringen. 
Diese  ist  kürzlich  bei  einer  in  Dresden  abgehaltenen  Zusammen¬ 
kunft  von  Vertretern  des  deutschen  Handwerks  und  der  Regie¬ 
rungen  verschiedener  deutscher  Staaten  einstimmig  beschlossen 
Sie  soll  im  Jahre  1915  stattfinden. 

Porzellanplastik  auf  der  Frankfurter  Hundeausstellung.  Daß 

die  keramische  Tierplastik  bei  den  Tierfreunden  großen  Anklang 
findet,  beweist  der  auf  der  Frankfurter  XII.  Internationalen  Hunde¬ 
ausstellung  vorgeführte  Salon  für  Kleinplaistik.  über  den  die  Zeit¬ 
schrift  „Hundesport  und  Jagd“  u.  a.  folgendes  berichtet: 

„Zum  ersten  Male  konnten  wir  auch  eine  Anzahl  Porzellan¬ 
figuren  zeigen,  zwei  größere  Stücke:  Dachshund  (Kopenhagen)  und 
Krähe  (von  Vordermejer-Berlin)  auf  Postament,  die  kleinen  Sachen 
in  Glasvitrine.  Infolge  des  soeben  erst  beendeten  Porzellanarbei¬ 
terstreiks,  bei  welchem  12  000  Arbeiter  ausgesperrt  waren,  fehlten 
mehrere  nicht  mehr  fertig  gewordene  Darstellungen,  so  eine 
farbige  Windhundgruppe  von  Meißen,  modelliert  von  Pilz,  die  zwei 
Tage  zu  spät  eintraf,  das  Beste,  was  Meißen  bis  jetzt  in  Tier¬ 
stücken  herausgebracht  hat-  Die  bayerische  Fabrik  Rosenthal 
hatte  zwei  Teckel  beigesteuert,  einen  farbigen,  auf  dem  Rücken 
liegenden  gelben  Teckel  von  G’sell  und  ein  Dachshundporträt  des 
„Lichtensteiner“  Typus,  das  vorerst  nur  in  Weiß  erhältlich  ist. 
Kopenhagen  war  durch  einen  sitzenden  Dachshund  vertreten,  doch 
existiert  noch  ein  Foxterrier,  weißer  Spitz  und  Rubyspaniel,  die  in 
Bezug  auf  Rasse  allen  Anforderungen  genügen.  Alle  anderen 
Kunstporzellane  stammten  aus  einer  der  ältesten  deutschen  Fa¬ 
briken,  die  sich  zuerst  von  allen  Privatmanufakturen  dem  Kunst¬ 
porzellan  zugewandt  hat:  Gebr.  Heubach-Lichte  (Thür.).  Ein  ru¬ 
hender  Hirsch,  modelliert  von  Korn-Berlin,  Krähe  von  Vorder¬ 
meier,  Eisvogel,  Wiedehopf,  Elster,  Eichhörnchen,  Fuchs,  Marder 
usw.  nach  P.  Zeiller,  endlich  der  schlafende  schwarze  Teckel  nach 
Pflug  sind  Meisterwerke  der  Porzellantechnik  und  Modellierkunst. 
Mit  dem  Prunkstück  Fasan  ist  durch  flotte  Auffassung  und  Farben¬ 
gebung  noch  das  Renommierstück  der  Kgl.  Nymphenburger,  der 
Pfau  übertroffen  worden.  Für  den  Kenner  von  Porzellanschönheit 
mag  der  Kgl.  Kopenhagener  Scharffeuerbrand  mit  Unterglasurmale¬ 
rei  dem  Heubacher  um  eine  winzige  Nuance  noch  überlegen  sein, 
was  aber  die  letztere  durch  ein  unerreichtes  Farbenspiel  und  reich¬ 
haltige  Palette  mehr  als  ausgleicht.  Es  freut  uns,  konstatieren  zu 
können,  daß  heute  in  unseren  Kreisen  schon  mehrere  Sammler  exi¬ 
stieren,  die  teils  in  Bronze,  teils  in  Porzellan  alles  erwerben,  was 
Neues  und  Gutes  auf  dem  Gebiete  Hund  und  Wild  oder  Hund  und 
Pferd  herausgebracht  wird-  Übrigens  keine  schlechte  Kapital¬ 
anlage,  da,  echtes  Kunstporzellan  (mit  Marke)  nach  Jahrhunderten 
seinen  vollen  Wert  nicht  nur  behält,  sondern  sogar  zunimmt.“ 


Verschiedenes. 

Auszeichnung.  Dem  Fabrikbesitzer  Rudolf  Wolf  in  Magde¬ 
burg-Buckau  wurde  das  Ritterkreuz  des  Kgl.  Belgischen  Kronen¬ 
ordens  verliehen. 

Teilweise  Eröffnung  des  Leipziger  Hauptbahnhofs.  Am  1.  Mai 

d.  Js.  wurde  der  provisorische  Thüringer  Bahnhof  in  Leipzig  ge¬ 
schlossen  und  der  Personen-  und  Gepäckverkehr  der  Richtung 
Leipzig-Corbetha  und  Zeitz  nach  dem  im  Bau  begriffenen  neuen 
Hauptbahnhof  verlegt. 

Fabrikantenregister  des  Kaiserlichen  Generalkonsulats  In  Kal¬ 
kutta.  Der  Handelssachverständige  bei  dem  Kaiserlichen  General¬ 
konsulat  in  Kalkutta  hat  darauf  hingewiesen,  daß  die  ihm  übersand¬ 
ten  Kataloge  während  der  heißen  Jahreszeit  und  der  Regenzeit  der¬ 
artig  unter  den  Witterungsverhältnissen  und  den  Insekten  leiden, 
daß  sie  sich  in  der  Regel  nach  einigen  Monaten  nicht  mehr  für  die 
Weitergabe  an  Interessenten  eignen.  Der  Handelssachverständige 
wird  daher  neben  der  Katalogsammlung  ein  gegen  klimatische  Ein¬ 
flüsse  gesichertes  Kartenregister  einrichten  in  der  Weise,  daß  für 
jeden  Artikel  ein  besonderes  Fabrikantenregister  angelegt  wird-  Die 
deutschen  Interessentenkreise  seien  auf  diese  Einrichtung  mit  dem 
Hinweis  aufmerksam  gemacht,  daß  etwaige  Wünsche  wegen  Vor¬ 
merkung  für  bestimmte  Artikel  dem  Handelssachverständigen  un¬ 
mittelbar  mitzuteilen  sein  würden. 

Neuer  Zolltarif  in  Costa  Rica.  Der  Text  des  neuen  Zolltarifs 
ist  vielfach  unklar  abgefaßt,  auch  haben  sich  sowohl  hinsichtlich  der 
rechtlichen  Zulässigkeit  als  auch  hinsichtlich  der  Zweckmäßigkeit 
verschiedener  Änderungen  erhebliche  Zweifel  ergeben.  Der  Präsi¬ 
dent  hat  deshalb  einen  neuen  verbesserten  Zolltarif  erlassen.  Eine 
amtliche  Ausgabe  des  wegen  einiger  Irrtiimer  nochmals  durch¬ 
gesehenen  Tarifs  nebst  Ausführungsbestimmungen,  Erläuterungen 
und  Inhaltsverzeichnis  ist  unter  dem  Titel  „Arancel  de  Aduanas  de 
la  Republica  de  Costa  Rica“  im  Druck  erschienen  und  bei  der 
„Imprenta  del  Comercio,  San  Josö,  Costa  Rica“  zum  Preise  von 
4  Colones  (7,70  M)  zu  haben. 
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Winke  für  den  Geschäftsverkehr  mit  der  Republik  Colum¬ 
bien.  Das  Kaiserliche  Konsulat  in  Bucaramanga  berichtet:  Deutsche 
Häuser  seien  davor  gewarnt,  sich  mit  unbekannten  Leuten  hier  im 
Lande  einzulassen.  Es  kommt  vielfach  vor,  daß  gänzlich  unbemittel¬ 
te  Personen  und  Privatleute  sich  Briefbogen  mit  Firmenstempel.  Te¬ 
legraphadresse  usw.  drucken  lassen,  um  den  Anschein  zu  erwecken, 
daß  der  Schreiber  etablierter  Kaufmann  sei.  Diesen  Leuten  ist  es 
nur  darum  zu  tun,  billige  Muster  oder  gar  kleine  Bestellungen  zu 
empfangen,  ohne  je  daran  zu  denken,  den  Gegenwert  der  Sendungen 
auszubezahlen.  Die  natürliche  Folge  davon  ist,  daß  die  glaubseligen 
Absender  Verluste  zu  ertragen  haben.  Durch  eine  einfache  Anfrage 
beim  Konsulat  vor  Absendung  der  Ware  würde  solcher  Verlust  ver¬ 
mieden  werden. 

Neues  Mineralwerk.  In  Wolin  in  Böhmen  wurde  eine  neue  Un¬ 
ternehmung  unter  der  handelsgerichtlich  protokollierten  Firma 
„Südböhmische  Kalkspat-  und  Mineralwerke,  Gesellschaft  m.  b.  H.“ 
gegründet.  Gegenstand  der  Unternehmung  ist  die  Gewinnung  und 
Aufbereitung  von  Kalkstein,  Kristallquarz,  Feldspat.  Quarzsand, 
Ton  usw.,  die  Erzeugung  von  Kalksandsteinen  und  Putzmitteln  nach 
eigenem  Verfahren.  Gegründet  wurde  diese  Unternehmung  unter 
Mitwirkung  der  Pilsener  Bank  (Pilsen),  der  Fa.  J.  Miniberger  & 
Sohn  (Wolin)  und  von  Professor  Ing.  K.  Preis  (Wolin).  Das  Ver¬ 
mögen  der  Gesellschaft  beträgt  239  500  K,  außerdem  Wasserkräfte 
in  der  Höhe  von  105  PS-  Die  Leitung  wurde  Direktor  Otto  Lederer 
(Prag)  übertragen. 

J.  Rohrbach,  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik,  Katzhütte, 
Thiir.  (Spezialfabrik  für  die  keramische  Industrie.)  Die  Firma 
nimmt  auch  in  diesem  Jahre  wieder  bauliche  Vergrößerungen  ihres 
Betriebes  vor,  da  für  die  Bewältigung  der  stets  in  steigender  An¬ 
zahl  eingehenden  Aufträge  die  in  den  Jahren  1907.  und  1910  aufge¬ 
führten  Neubauten  nicht  mehr  ausreichem  Durch  eine  Verbindung 
der  Montagehallen  mit  der  Dreherei  wird  ein  einziger  Werkstatt¬ 
saal  von  zusammen  1350  Quadratmeter  Grundfläche  geschaffen,  der 
es  ermöglicht,  noch  weitere  moderne  Arbeitsmaschinen  aufzustellen, 
wodurch  dann  allen  Anforderungen  bezüglich  schneller  Lieferung 
und  guter  Ausführung  voll  Genüge  geleistet  werden  kann. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Vereinigte  Zettlitz-Poschezauer  Kaolin-Werke,  A.-G. 
Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Liquidatoren:  Direktor  Emil  Speiser 
(Berlin)  und  Bücherrevisor  Moritz  Michaelis  (Berlin).  Beide  sind 
nur  in  Gemeinschaft  mit  einander  zur  Vertretung  der  Gesellschaft 
ermächtigt,. 

Zettlitz.  Zettlitzer  Kaolinwerke,  A.-G.  Leo  Mohr  ist  als  Mit¬ 
glied  des  Verwaltungsrates  gelöscht. 

Konkurs.  Gebrüder  Debes,  in  Hof,  keramische  Rohstoffe.  Kon¬ 
kursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Müller  (Hof).  Meldefrist:  20.  Mai 
1912.  Gläubigerversammlung:  24.  Mai  1912.  Prüfungstermin:  14. 
Juni  1912,  je  nachmittags  3  Uhr. 


Beilagen. 

In  der  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  finden  unsere  Le¬ 
ser  Prospekte  der  Firmen: 

Anhaltlsche  Kohlenwerke,  Halle  (Saale),  Magdeburger- 
straße  1,  betr.  A.  K.  W.  Gas-Ofen; 

Buchhandlung  Karl  Block,  Breslau  1,  Bohrauerstr.  5  betr. 
Bibliothek  des  allgemeinen  und  praktischen  Wissens; 

Ingenieur  Zahn,  Berlin  W  15,  Darmstädterstraße  10  über 
Zahnsche  Patent-Druckgasfeuerung. 


Herzliche  Bitte! 

Ein  Reisender  der  keramischen  und  Glas-Industrie  befindet  sich 
seit  bereits  drei  Jahren  in  einer  Heilanstalt,  um  sich  von  einer 
langwierigen,  jede  Arbeit  ausschließenden  Krankheit  zu  befreien. 
Nach  der  Ansicht  der  Ärzte  ist  gute  Aussicht  auf  völlige  Heilung 
vorhanden,  wenn  die  Kur  fortgesetzt  wird.  Da  die  Ersparnisse  und 
das  kleine  elterliche  Vermögen  durch  die  lange  Krankheit  aufge¬ 
zehrt  ist  und  die  bisherige  Firma  des  Erkrankten  bereits  große 
Opfer  gebracht  hat,  so  wenden  wir  uns  an  die  Firmen  der  kerami¬ 
schen  und  Glas-Industrie  und  an  alle  Kollegen  des  Erkrankten  mit 
der  herzlichen  Bitte,  die  erheblichen  Mittel  aufbringen  zu  helfen, 
die  zur  Vollendung  der  Kur  erforderlich  sind. 

Die  Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21 
ist  gern  bereit,  Spenden  entgegenzunehmen  und  an  dieser  Stelle 
darüber  zu  quittieren. 

Bis  jetzt  eingegangen: 

Carl  Schumann,  Arzberg  10  M;  Glasfabrik  A.-G„  Brockwitz 
100  M;  Schriftl.  d.  Keramischen  Rundschau  20  M;  zusammen  130  M. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 

Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Keramische  Rundschau 

Fachzeitschrift 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415, 418. 

I  XX.  Jahrgang,  Nr.  20. 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  16.  Mai  1912. 


zur  He^rr8Sr„inrstrrI:tn.  h'Ts  VerL  „'LTl  h  Vereinigte  'deutscher  Porzellaafabrike» 

und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke.  S  ^  SC 'U  opfwarenfabrikanten>  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 


Regensburg,  den  12.  Mai  1912. 

Einladung. 

Zu  der  am 

Samstag,  den  1.  Juni  1912,  vorm.  9  Uhr, 
in  München,  im  Hauptausstellungsrestaurant,  kleiner  Saal 

!  stattfindenden  ordentlichen 

Sektionsversammlung 

wird  hiermit  ergebenst  eingeladen. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  des  Vorsitzenden, 

2.  Prüfung  und  Abnahme  der  Rechnung  über  die  Sektionsverwal- 
i  tungskosten  für  1911, 

3.  Wahl  der  Rechnungsrevisoren  für  1912, 

4.  Festsetzung  des  Sektionshaushaltplanes  für  1913, 

5.  Wahl  des  Ortes  für  die  nächstjährige  Sektionsversammlung, 

6.  Betatung  etwaiger  Anträge  von  Sektionsmitgliedern,  wenn  sol¬ 
che  mindestens  eine  Woche  vor  der  Versammlung  eingereicht 
worden  sind. 

Der  Sektionsvorstanö. 

C.  Auvera,  Vorsitzender. 

5eneratorgasfeuerung  für  keramische 

Brennöfen. 

Von  C.  Tostmann. 

|  II. 

In  Nr.  7  dieses  Jahrganges  der  Keramischen  Rundschau  konnte 
rch  über  den  in  der  A.-G.  Porzellanfabrik  Weiden,  Gebrüder  Bau- 
wher  erfolgreich  durchgeführten  Versuch  berichten,  einen  dreitä¬ 
gigen  periodischen  Porzellanbrennofen  mit  Generatorgas  zu  befeu¬ 
ern.  Eine  ausführliche  Beschreibung  dieser  Anlage  hat  die  Kerami¬ 
sche  Rundschau  dann  in  Nr.  18  und  19  gebracht. 

Gleichzeitig  mit  dieser  Anlage  und  unabhängig  von  derselben 
st  auch  in  der  Porzellan-Manufaktur  Union,  Quist  &  Kowalski  in 
\leindembach  in  Thüringen  ein  Porzellanbrennofen  mit  Generator- 
?asfeuerung  in  Betrieb  gesetzt  worden,  den  ich  dank  dem  liebens¬ 
würdigen  Entgegenkommen  der  Herren  Quist  und  Kowalski  eben- 
alls  im  Betrieb  sehen  konnte.  Der  Ofen  ist  auf  Veranlassung  der 
Anhaitischen  Kohlenwerke  in  Halle  von  deren  Oberingenieur, 
Jerrn  E.  Rohrwasser  für  Gasfeuerung  eingerichtet  worden  und 
befindet  sich  jetzt  seit  längerer  Zeit  in  Betrieb. 

Bereits  im  Jahre  1908  wies  Herr  Rohrwasser!>)  auf  die  Vor- 


*)  Die  Feuerungseinrichtungen  in  der  Porzellanindustrie  des 
nhüringer  Waldes  und  das  mitteldeutsche  Braunkohlen-Brikett  als 
prennmaterial.  Sprechsaal  1908,  Nr.  43,  S.  595. 

t 


teile  hin,  welche  die  Verwendung  von  Braunkohlenbriketts  zum 
Brennen  von  Porzellan  gerade  für  die  Thüringer  Porzellanindustrie 
)iete.  Nach  den  dort  gemachten  Angaben  stellen  sich  beispielsweise 
fiii  Rudolstadt  unter  Zugrundelegung  der  damaligen  Kohlenpreise 
1000  WE  in  mitteldeutschen  Braunkohlenbriketts  um  25  v.  H.  bil¬ 
liger  als  der  gleiche  Wärmewert  böhmischer  Braunkohlen  und  19,3 
v.  H.  niedriger  als  1000  WE  sächsischer  Steinkohlen.  Die  wirtschaft¬ 
lichere  Ausnutzung  des  Brennstoffes  im  Generatorbetriebe  gegen¬ 
über  der  direkten  Verteuerung  versprach  eine  wesentliche  Erhö¬ 
hung  dieser  rechnerisch  ermittelten  Ersparnis.  Rohrwasser  fand  bei 
den  Besitzern  der  Porzellan-Manufaktur  Union  das  richtige  Ver¬ 
ständnis  für  seine  Vorschläge.  Die  ersten  Versuche  wurden  mit  ei¬ 
nem  Siemens’schen  Schachtgeuerator  unternommen,  mit  dem  ein 
Porzellanbrennofen  und  eine  Fiirbringermuffel  befeuert  wurde. 
Wenngleich  schon  diese  Versuche  den.  Beweis  lieferten,  daß  die 
Verwendung  von  Generatorgas  zur  Befeuerung  der  allgemein  in  der 
Porzellanindustrie  in  Benutzung  befindlichen  Rundöfen  sehr  wohl 
durchführbar  ist,  so  scheiterten  sie  doch  an  der  Unzulänglichkeit 
des  gewählten  Generators,  der  zu  sehr  von  Wind  und  Wetter  ab¬ 
hängig  war,  und  deshalb  die  unbedingt  erforderliche  Stetigkeit  in 
der  Gaslieferung  nicht  gewährleistete.  Die  bei  diesem  ersten  Versucli 
gewonnenen  Erfahrungen  waren  aber  immerhin  so  wertvoll,  daß 
man  sicli  entschloß,  die  Versuche  fortzusetzen. 

Zunächst  galt  es,  einen  geeigneten  Generator  ausfindig  zu 
machen,  und  nach  sorgfältiger  Prüfung  der  verschiedensten  Syste¬ 
me  entschied  sich  Herr  Rohrwasser  für  einen  Gaserzeuger,  System 
Blezinger,  der  sich  bereits  se:t  Jahren  in  vielen  Betrieben  der  che¬ 
mischen,  Eisenhütten-  und  anderen  metallurgischen  Industrien  gut 
bewährt  hat.  Maßgebend  für  die  Wahl  war  die  große  Einfachheit 
der  Konstruktion,  verbunden  mit  guter  Ausnutzung  des  Brennstof¬ 
fes  und  vollkommener  Betriebssicherheit.  Die  zur  Vergasung  des 
Brennstoffes  ei fordei liehe  Luft  sowie  der  benötigte  Wasserdampf 
werden  hier  getrennt  eingeführt,  so  daß  man  je  nach  der  Art  des 
Brennstoffes  und  seinem  Verhalten  im  Feuer  mit  mehr  oder  weniger 
Watsserdampf  bei  gleichbleibender  Luftzufuhr  arbeiten  kann.  Die 
Entaschung  erfolgt  durch  Auswechseln  eines  Rostwagens,  eine  Ar¬ 
beit,  die  etwa  10  Minuten  in  Anspruch  nimmt  und  ohne  Störung  des 
Ofenbetriebes  vor  sich  geht.  Bei  der  Verwendung  der  in  Kleindem¬ 
bach  benutzten  Braunkohlenbriketts  soll  dieser  Wagenwechsel  in 
Zwischenräumen  von  36  Stunden  erfolgen  können,  so  daß  während 
des  Brandes  eines  Ofens  überhaupt  nicht  entascht  zu  werden 
braucht.  Da  der  Generator  keine  bewegten  Teile  hat,  so  beschränkt 
sich  der  Kraftbedarf  für  den  Betrieb  auf  den  Verbrauch  des  Venti¬ 
lators,  der  höchstens  3  PS  erfordert.  Der  Dampfzusatz  ist  äußerst 
gering  und  wird  während  eines  großen  Teiles  des  Brandes  ganz 
aufgehoben.  Der  Wasserdampf  dient  in  der  Hauptsache  dazu,  eine 
stai  ke  Ei  hitzung  des  Generators  zu  verhüten.  Die  Durchschnittszu¬ 
sammensetzung  des  Gases  .wurde  mir  auf  Grund  einer  größeren 


Anzahl  von  Analysen  wie 

folgt  angegeben: 

C02 

4,0  i.  H. 

CnHan 

0,3  „ 

02 

0,2  „ 

H. 

9,8  „ 

CH* 

2,7  „ 

CO  31,0  „ 

Die  brennbaren  Bestandteile  betragen  demnach  43,8  i.  H-  Das 
Gas  kann  je  nach  Bedarf  sowohl  mit  Unterdrück  als  auch  mit 
Überdruck  dem  Ofen  zugeführt  werden:  beide  Betriebsarten  finden 
während  des  Brandes  Anwendung. 

Der  Brennofen  ist  ein  Zweietagenofen  mit  überschlagender 
Flamme,  dessen  Glattbrennraum  bei  5,2  m  Durchmesser  bis  zum 
Scheitel  3,7  m  und  bis  zum  Widerlager  3,2  m  hoch  ist,  demnach 


mm 
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einen  Rauminhalt  von  etwa  73  cbm  hat.  Der  innere  Ausbau  ist  dei- 
selbe,  wie  bei  jedem  andern  Ofen  mit  überschlagender  Flamme.  Die 
einzige  Änderung  besteht  darin,  daß  die  neun  Feuerungen  durch 
neun  Gasbrenner  ersetzt  sind,  welchen  das  Gas  vom  Hauptkanal 
nach  vorheriger  Regelung  durch  eingeschaltete  Schieber  zugeführt 
wird.  Die  Konstruktion  der  Brenner  weicht  von  der  in  Weiden 
gewählten  ab,  eine  Beschreibung  derselben  kann  aber  nicht  gege¬ 
ben  werden,  da  sie  von  außen  nicht  sichtbar  ist.  Auf  das  in  Wei¬ 
den  übliche  Lockfeuer  mit  Briketts  hat  man  hier  verzichtet;  infolge¬ 
dessen  entfällt  auch  der  in  dem  Weidener  Ofen  angebrachte  Hilfs¬ 
rost.  Man  läßt  vielmehr  sofort  Gas  in  den  Ofen  einströmen,  das 
sich  an  einem  mit  Petroleum  getränkten  Bausch  Putzwolle  leicht 
entzündet. 

Die  zur  Verbrennung  des  Gases  erforderliche  Luftmenge  wird 
kalt  reguliert  und  dann  durch  Rekuperatoren  geschickt,  aus  denen 
sie,  auf  etwa  250°  C.  erhitzt,  den  Brennern  zugeführt  wird.  Neben 
jedem  Brenner  befindet  sich  der  zugehörige  Rekuperator.  Dies  ist 
eine  Besonderheit  dieses  Ofensystems,  die  den  Anhaitischen  Koh¬ 
lenwerken  geschützt  ist- 

Die  Verbindung  zwischen  Gaskanal  und  Ofen  wird  durch 
oberirdisch  liegende  Eisenblechrohre  hergestellt,  in  deren  Mitte  sich 
das  Gasventil  befindet.  Die  Abdichtung  der  Ansatzstellen  erfolgt 
durch  Wasserverschlüsse.  Diese  Einrichtung  ermöglicht  eine  ständi¬ 
ge  Kontrolle  der  Gasventile,  die,  falls  sie  aus  irgend  einem  Grunde 
nicht  dicht  schließen,  leicht  ausgewechselt  werden  können.  Hat  sich 
in  den  Ventilen  Teer  angesammelt,  so  können  sie  ohne  jede  Be¬ 
triebsstörung  leicht  ausgebrannt  werden.  Nach  Beendigung  des 
Brandes  werden  die  Rohre  mit  den  Gasventilen  entfernt  und  die 
Zuführungsöffnungen  mit  Deckeln  verschlossen,  die  durch  Wasser 
abgedichtet  werden.  Jede  Verbindung  zwischen  Gaskanal  und  Ofen 
ist  dann  aufgehoben,  so  daß  ein  unbeabsichtigtes  Einströmen  von 
Gas  in  den  Ofen  während  des  Ausnehmens  und  Einsetzens  ausge¬ 
schlossen  ist. 

Die  Entzündung  des  Gases  bei  Beginn  des  Brandes  ist  so  ein¬ 
fach.  daß  in  zehn  Minuten  sämtliche  neun  Feuer  brennen.  Ein  nach¬ 
trägliches  Erlöschen  der  Flamme  wurde  nicht  beobachtet  und  soll 
auch  nicht  Vorkommen.  Die  durch  die  Ofensohle  abz;ehenden 
Ofengase  erwärmen  zuerst  die  durch  die  Rekuperatoren  strömende 
Verbrennungsluft  und  werden  dann  in  üblicher  Weise  in  den  Ver¬ 
glühraum  geführt.  E!ne  Zuführung  von  Sekundärluft  zu  den  Ver- 
brennungsgasen  vor  Eintritt  in  den  Gliihraum  findet  nicht  statt. 
Durch  die  vorgesehene  Regelungsvorrichtung  für  die  Zufuhr  von 
Gas  und  Verbrennungsluft  hat  man  es  vollkommen  in  der  Hand, 
das  Feuer  oxydlierend  oder  reduzierend  zu  halten  und  von  einer 
Feuerungsart  zur  andern  überzugehen.  Die  Dauer  des  Brandes,  vom 
Anzünden  des  Gases  bis  zum  Abbrennen  des  Ofens  bei  Segerkegel 
13—14,  betrug  28  Stunden.  Der  Temperaturanstieg,  der  durchaus 
regelmäßig  ohne  Rückgang  der  Temo^ratnrkurve  erfolgte,  wurde 
durch  ein  Wannerpyrometer  verfolgt.  Der  Brennstoffverbrauch 
betrug  11  825  Tonnen  Braunkohlen-Industriebriketts  der  Anhaiti¬ 
schen  Kohlenwerke.  Ofen  und  Generator  wurden  von  einem  Manne 
bedient.  Die  zum  Verglühen  des  Geschirres  erforderliche  Tempera¬ 
tur  wurde  im  Verglühraum  vollkommen  erreicht.  Während  der  gan¬ 
zen  Dauer  des  Brandes  war  von  emer  Rauchentwicklung  kaum  et¬ 
was  zu  bemerken.  Das  Geschirr  erwies  sich  beim  Ausnehmen  als 
gleichmäßig  gut  gebrannt.  Die  Brennkostenersparnis  gegenüber  der 
direkten  Feuerung  soll  durchschnittlich  ungefähr  30  v.  H.  betragen. 

Die  Kleindembacher  Anlage  unterscheidet  sich  von  der  Weid“- 
ner,  abgesehen  von  dem  gewählten  Generatorsystem,  hauptsächlich 
durch  die  über  der  Erde  angebrachten  transportablen  Gasventile, 
d:e  abweichende  Brennerkonstruktion  und  die  Vorwärmung  der 
Verbrenn ungsluft.  In  Weiden  wird  bekanntlich  die  Verbrenmmgsluft 
nicht  vorgewärmt.  Ob  das  eine  der  beiden  Svsteme  Vorteile  ge¬ 
genüber  dem  andern  b'etet,  daß  läßt  sich  auf  Grund  der  B°obach- 
tung  eines  einzelnen  Brandes  natürlich  nicht  feststellen.  Beide  Anlagen 
arbeiten  durchaus  zufriedenstellend,  beide  bieten  die  gleichen,  schon 
in  meiner  Besprechung  der  Weidener  Anlage  hervorgehobenen  Vor¬ 
teile  gegenüber  der  d:rekten  Befeuerung:  den  Fortfall  der  Rauch¬ 
belästigung,  die  durch  das  Fehlen  der  Flugasche  bedingte  längere 
Haltbarkeit  der  Kapseln,  die  einfache  und  sichere  Reguherungsmög- 
lichkeit  der  Feuerführung  und  die  erhebliche  Verminderung  der 
Brennkosten. 

Wie  in  Weiden,  so  hatten  sich  auch  in  Kleindembach  die  Berufs¬ 
genossen  in  großer  Zahl  eingefunden,  und  es  dürften  in  nächster  Zeit 
eme  größere  Anzahl  von  Brennöfen  der  Porzellan-  und  Steingut¬ 
industrie  für  Gasfeuerung  eingerichtet  werden.  In  d°r  Porzellan¬ 
manufaktur  Union  werden  jetzt  die  sämtlichen  Brennöfen  und 
Mufelanlagen  für  Gasfeuerung  eingerichtet,  gewiß  der  beste  Beweis 
für  die  Brauchbarkeit  der  Anlage. 

Dem  Herrn  Oberingenieur  Rohrwasser,  der  in  jahrelanger  Ar¬ 
beit  die  Konstruktion  der  Anlage  ausgearbeitet  und  sie  betriebsfähig 
gemacht  hat,  sowie  den  Herren  Quist  und  Kowalski,  die  das  große 


Wagnis  und  die  vielfachen  Unbequemlichkeiten  der  mehrere  Jahre 
dauernden  Versuche  übernahmen,  sich  auch  durch  anfängliche 
Mißerfolge  nicht  abschrecken  ließen,  gebührt  der  Dank  der  gesam¬ 
ten  feinkeramischen  Industrie,  die  nunmehr  ebenfalls  den  Nutzen 
\on  dem  ziehen  wird,  was  hier  in  zäher  Ausdauer  und  zielbewuß¬ 
ter  Arbeit  geschaffen  wurde. 

Ist  das  Glasieren  roher  Ofenkacheln 

vorteilhaft. 

Ob  das  Glasieren  auf  rohem  Scherben  vorteilhafter  ist  als  das 
Glasieren  auf  geschriihtem  Scherben,  darüber  sind  die .  Ofenfabri¬ 
kanten  verschiedener  Meinung.  Man  wird  es  ja  zugeben  müssen, 
daß  das  Glasieren  auf  rohem  Scherben  meist  mit  weniger  Kosten 
verknüpft  ist,  aber  ob  es  für  die  Fabrik  vorteilhafter  ist,  ist  doch 
immer  eine  Frage,  die  nur  für  jeden  einzelnen  Fall  entschieden  wer¬ 
den  kann.  Für  gewöhnliche  Öfen,  wie  weiße  oder  gewöhnliche 
Beguß-  oder  glattbunte  Öfen,  wird  sich  das  Schriihen  nicht  loh¬ 
nen.  Anders  ist  es  jedoch  mit  den  ein-  oder  mehrfarbigen  Majolika¬ 
öfen.  Fabriken,  welche  mit  den  besten  modernen  Brennöfen  arbei¬ 
ten,  werden  wohl  ziemlich  gutes  Zeug  herstellen,  wenn  auf  rohem 
Scherben  glasiert  wird,  jedoch  auch  diese  Betriebe  würden  mit  ge- 
schrühtem  Zeuge  noch  bessere  Ware  und  weniger  Ausschuß  erzie¬ 
len.  Leider  sind  unsere  ost-  und  norddeutschen  Ofenfabrikanten 
oft  nicht  zu  bewegen,  Majolikaöfen  in  Muffeln  zu  brennen,  weil  die¬ 
ser  oder  jener  schlimme  Erfahrungen  mit  den  „neumodischen“ 
Brennöfen  gemacht  hat- 

Beim  Schriihen  der  Öfen  gibt  es  bekanntbch  immer  Bruch  und 
Ausschuß.  Teils  liegt  es  daran,  daß  die  Ware  nicht  auf  jeden  Fehler 
untersucht  werden  kann,  teils  auch  daran,  daß  beim  Einlegen  der  ro¬ 
hen  Ware  immer  einige  Stücke  Zeug  bestoßen  werden.  Dieser  Schriih- 
bruch  ist,  gemahlen,  noch  als  Schamottemehl  zu  verwenden,  während 
glasierter  Bruch  wertlos  ist.  Wird  das  ausgesuchte,  fehlerlose  Sehriih- 
zeug  glasiert,  so  kann  man  dadurch  bei  jedem  Brand,  den  Brand  zu 
10  Öfen  gerechnet,  mindestens  eine  Ersparnis  von  5 — 8  M  machen. 
Angenommen,  daß  zu  5  rohglasierten  Öfen  100  kg  Glasur  zum  Preise 
von  45  M  verwendet  werden,  so  kann  man  mit  diesen  100  kg  7 — 9, 
ja  in  einzelnen  Fällen,  je  nachdem  der  Scherben  mehr  oder  weniger 
porös  ist,  sogar  10  Schrühöfen  glasieren.  Das  wäre,  den  Brand  wie¬ 
der  zu  10  Öfen  gerechnet,  eine  Ersparnis  von  über  25  M.  Außerdem 
wird  auch  jedem  Fachmann  bekannt  sein,  was  gerade  das  Brenner 
der  rohglasierten  Majolikaöfen  für  Schwierigkeiten  macht.  Wirc 
beispielsweise  nicht  s^hr  langsam  vorgefeuert,  oder  macht  der 
Brenner  Fehler,  indem  er  zeitweise  reduzierend  brennt,  oder  isi 
das  Holz  nicht  recht  trocken  u.  a.  m.,  dann  wird  die  Reduktion  de.1 
Bleioxydes  oder  der  färbenden  Oxyde  in  der  Glasur  auf  rohglasier 
tem  Scherben  bedeutend  mehr  begünstigt  als  auf  einem  vorgebrann 
ten  Scherben.  Deshalb  kommt  es  sehr  oft  vor,  daß  die  rohglasierter 
Öfen  fleckig  oder  streifig  werden. 

Das  gute  Gelingen  eines  Brandes  ist  immer  vom  Verglüher 
des  Scherbens  abhängig.  Ist  z.  B.  bei  Schmelzkacheln  der  Scherber 
zu  schwach  verglüht,  so  wird  in  den  seltensten  Fällen  eine  gut» 
Ware  hergestellt  werden.  Meistens  wird  deshalb  schwach  verglüh 
tes  Kachelzeug  als  Schriihzeug  verkauft  oder  zu  Hinterzeug  glasiert 
Man  wird  deshalb  wohl  nie  eine  so  tadellose  schöne  Glasur  auf  rohgla 
siertem  Scherben  herstellen  können,  wie  auf  einem  vorgebrannter 
Es  läßt  sich  aus  diesem  Grunde  für  geschriiht  glasierte  Öfen  ei 
höherer  Verkaufspreis  erzielen;  ich  möchte  hier  einen  mittelmäßi 
gen  Preis  von  5  M  für  den  Ofen  annehmen.  Zieht  man  nun  in  Be 
tracht,  daß  das  Einlegen  der  geschriihten  Ware  bedeutend  schnei 
ler  von  statten  geht,  als  das  Einlegen  der  rohglasierten  Ware  (wen 
2  Einleger  in  1/4  Tag  einen  rohglasierten  Brand  einlcgen,  würde 
sie  zu  einem  geschriiht  glasierten  nur  1  Tag  gebrauchen),  so  würd 
sich,  wenn  2  Einleger  und  2  Zuträger  für  den  Tag  10  M  erhaltet 


folgende  Berechnung  aufstellen  lassen: 

Mehrausgaben  für  geschrüht  glasierte  Öfen: 

Einleger  und  Zuträger  K  Tag  5  M 

Brenner  6  „ 

Holz  für  den  Ofen  6,50  M,  für  10  Öfen  65  „ 

Ausnehmer  6  ,. 

82  M 

Ersparnis  und  Mehreinnahme  für  geschrüht  glasierte  Öfen: 
Bruchersparnis  7  M 

Glasurersparnis  25  „ 

Erhöhter  Verkaufspreis,  10  Öfen  zu  5  M  50  „ 

82  M 


Dieses  Beispiel  wird  selbstverständlich  nicht  überall  zutreffer 
sein,  denn  man  wird  immer  mit  den  örtlichen  Verhältnissen  zu  red 
nen  haben.  In  einzelnen  Fällen,  wo  z-  B.  das  Holz  sehr  teuer  i 
oder  keine  erstklassige  Ware  verlangt  wird,  wird  sich  das  RohgL 
sieren  billiger  stellen.  Doch  muß  man  noch  in  Betracht  ziehen,  d; 
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in  den  Brennöfen  größere  oder  kleinere  Räume  vorhanden  sind,  in 
denen  die  Glasur  nicht  in  Fluß  kommt,  also  wird  man  doch  immer 
einen  Teil  der  Ware  schrühen.  Deshalb  sollte  jeder  Fabrikant  oder 
Betriebsleiter,  der  seine  Öfen  roh  glasiert,  sich  davon  überzeugen, 
ob  die  geringe  Ersparnis,  welche  er  durch  einmaliges  Brennen  er¬ 
zielen  will,  auch  tatsächlich  gemacht  wird;  denn  es  wird  der  vor¬ 
gebrannte  Scherben  bei  richtiger  Anwendung  stets  eine  gleich¬ 
mäßige,  fehlerfreie  Glasur  geben,  was  bei  rohglasiertem  Scherben 
unmöglich  ist.  W.  Wsbg. 

Kempenicher  Phonolith  in  der 
Glasfabrikation. 

(Schluß.) 

Um  nun  einen  Anhalt  für  die  Praxis  zu  gewinnen,  seien  hier 
als  Beispiel  die  Analysen  der  unter  Anwendung  von  Phonolith 
erschmolzenen  Flaschengläser,  grün  von  Heye,  Gerresheim  und 
Heye,  Nienburg,  aufgeführt,  die  nach  den  obigen  theoretischen 
Ausführungen  einen  geradezu  idealen  Aufbau  erkennen  lassen. 


Das  etwas  weichere  Nienburger  Glas  ergibt  unter  gleicher  Be- 


rechnung: 

Si02 

A1203 

CaO 

Na20  +  KiO 

Nienburger  Glas 

186,24 

24 

38,16 

19,93 

in  100  Phonolith 

50,30 

24 

1,20 

14,30 

fehlen 

135,94 

— 

36,96 

5,63 

Gemengesatz: 

100  Phonolith 
136  Sand 
68  Kalkspajt 
13,4  Sulfat 

Um  auch  für  einen  weniger  heißgehenden  Ofen  ein  Beispiel’ 
zu  geben,  sei  noch  der  Versatz,  der  nach  Zulkowski  als  Musterfor¬ 
mel  für  ein  gutes  Glas  geltenden  Zusammensetzung  von 

6  Äq.  ( S i O 2  +  AI2O3)  .  1  CaO  .  1  (Na*0  +  KaO) 
gegeben: 

100  Phonolith 
57  Sand 
29  Kalkspat 
15  Sulfat 

(Für  Verflüchtigung  sind  etwa  6  v.  H.  zuzugeben.) 


Analysen  nach  Dralle. 


Herkunft 

des 

Glases 

Si02 

Aequ.-Gew. 

=  60 

Al2Oa 

Aequ.-Gew. 

=  102 

FeO 

Aequ.-Gew. 

=  72 

CaO 

Aequ.-Gew. 

=  56 

Na20  +  KjO 
62-4-94, 
berechn,  auf  62 

Verhältnis 

und  Sättigungsgrad 

J 

Gerresheim 

.. 

grün 

i.  H.  64,06 
in  Aequ.  1,068 

12,00 

0,118 

1,42 

0,020 

14,50 

0,259 

7,24 

0,117 

4,2  :  1  :  0,42 

0,393 

1,175  ~  0,33 

Heye, 

Nienburg 

■1 

i.  H.  67,60 
in  Aequ.  1,126 

9,00 

0,087 

1,007 

0,011 

14,31 

0,255 

6,45  +  1,57 
0,104  +  0,016 

4,1  ;  1  :  0,45 

0,386  ä  „ 

1,113  —  0>346 

Dagegen  enthält 

i.  H.  50,3 

24,0 

2,3 

1,2 

8,1 +9,5 

Die  übrigen  Bestandteile  sind 

Phonolith 

in  Aequ.  0,84 

0,233 

0,03 

0,02 

0, 1 3  -j-  0, 1 0 

0,23 

wegen  der  Unwesentlichkeit 
nicht  berücksichtigt 

(• 


An  Hand  der  Analyse  dieser  in  jeder  Beziehung  bestbewähr- 
:en  Gläser  und  an  Hand  der  Analyse  des  Phonoliths  ist  es  einfach, 
len  entsprechenden  Gemengesatz  zu  berechnen.  Im  Nachfolgenden 
st  noch 


Es  wird  sich  empfehlen,  bei  der  Aufnahme  von  Versuchen 
von  diesem  leichtschmelzbaren  Versatz  auszugehen,  um  durch 
Versuche  festzustellen,  wie  weit  bei  den  jeweiligen  Verhältnissen 
mit  dem  Zusatz  von  Phonolith  gegangen  werden  darf. 


ein  Sand  von  98  i.  H.  SiÜ2 

ein  Kalkspat  von  97  i.  H.  kohlens.  Kalk  =  54,3  i.  H.  CaO 
ein  Sulfat  von  96  i.  H.  Schwefels.  Natron  =  42  i.  H.  Na20 

verwendet  worden.  Wesentliche  Abweichungen  im  praktischen 
"alle,  bei  Verwendung  unreiner  Sande  oder  Mergels,  sind  auf 
irund  der  Analyse  in  Rechnung  zu  ziehen. 


Da  der  Tonerdegehalt,  wie  auch  in  der  Praxis  festgestellt,  12 
.  H.  oder  in  Äquivalenten  Kieselsäure  :  Tonerde  1  :  0,125  nicht 
iberschreiten  soll  und  man  zweckmäßig  immer  von  100  Gewichts- 
j  eilen  Phonolith  ausgeht,  so  ist  zunächst  die  obige  Zusammenset- 
:ung  des  Gerresheimer  Glases  auf  24  Tonerde  zu  bringen,  was  bei 
2  i.  H.  Tonerde  gerade  das  Doppelte  ausmacht  und  folgende  Zahlen 
rgibt : 

Na.,0  + 


ierreshei- 
1er  Glas 

Si02 

128,12 

A1203 

24,0 

FeO 

2,84 

CaO 

29,00 

Ka20 

15,76 

30  Phono- 
th  enthalt. 

50,30 

24,0 

2,30 

1,20 

15,42 

auf 

Na20 

be¬ 

:hlen  zur 
rgänzung 
es  Glas¬ 
satzes  . 

77,82 

0,34 

27,80 

0,34 

rech¬ 

net 

voraus  sich  der  Gemengesatz  auf  etwa 


100  Phonolith 
77  Sand 


50  Kalkspat 
0,80  Sulfat 

!  ^rechnet,  so  daß  das  Gerresheimer  Glas  tatsächlich  ohne  nennens¬ 
werten  Zusatz  weiterer  Alkalien  bezw.  von  Sulfat  erschmolzen 

werden  kann. 


Zum  Schluß  sei  nicht  vergessen  zu  erwähnen,  daß  bei  Zusatz 
von  tonerdehaltigen  Gesteinen  zum  Gemenge  die  Schmelzgefäße 
und  Wannensteine  viel  weniger  angegriffen  werden  und  so  die 
Schmelz-Campagne  wesentlich  verlängert  wird,  was  allein  schon 
einen  Vorteil  bedeutet.  In  diesem  und  der  großen  Ersparnis  an 
Sulfat  und  Soda  liegt  der  Nutzen  der  Phonolith-Anwendung  begrün¬ 
det,  der  so  groß  ist,  daß  er  auch  begrenzte  Frachtaufwendungen 
zuläßt.  E.  P. 

Aus  der  Geschichte  berühmter  deut¬ 
scher  Trinkgefäße  aus  Steinzeug. 

Von  Dr.  E.  Büttner. 

(Schluß.) 

Inzwischen  hatten  sich  auch  die  Töpfer  im  nahen  Siegburg 
zu  beträchtlicher  Höhe  kunstgewerblichen  Schaffens  aufgerafft. 
Die  ältesten  Funde  dort  stammen  aus  dem  13.,  die  ältesten  ge¬ 
schriebenen  Urkunden  aus  dem  14.  Jahrhundert:  im  Anfänge  des 
folgenden  Jahrhunderts  hatten  die  Siegburger  Töpfer  sich  bereits 
zur  Zunft  zusammengeschlossen.  Einige  ihrer  Satzungen  muten 
uns  heute,  in  der  Zeit  rastloser  Tätigkeit,  etwas  sonderbar  an.  So 
durfte  bei  Kerzenlicht  nicht  mehr  gearbeitet  werden,  ja  vom 
Martinstage  ab  bis  zum  Aschermittwoch  —  also  mehrere  Monate! 
—  durften  die  Öfen  weder  gebrannt,  noch  ausgenommen,  noch 
frisch  eingesetzt  werden.  In  besonderen  Fällen  nur  konnte  die  Be¬ 
hörde  —  das  war  die  Abtei  Siegburg  —  Dispens  erteilen.  Die  Zahl 
der  Brennöfen  war  beschränkt;  für  jeden  Brand  mußte  eine  Abgabe 
an  die  Stadt  gezahlt  werden,  worüber  eine  Deputation  der  Meister 
zu  wachen  hatte;  ebenso  waren  Arbeitslöhne  und  Verkaufspreise 
geregelt.  Die  Lehrzeit  betrug  sechs  Jahre;  nur  ehelich  geborene 
Meistersöhne  wurden  für  würdig  befunden,  als  Lehrlinge  in  die 
Zunft  aufgenommen  zu  werden.  Daher  kam  es,  daß  wenige  Fa- 
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milien  das  Töpfergewerbe  Siegsburgs  beherrschten;  erst  Ende  des 
16.  Jahrhunderts  wurde  die  Zahl  der  Werkstätten  vermehrt.  Ihre 
Ware  bestand  vornehmlich  in  Krügen,  daneben  aber  verschmähte 
man  auch  die  Fabrikation  von  Kochtöpfen  und  Wirtschaftsgefäßen, 
sowie  von  Ziegeln  und  Dachpfannen  nicht.  In  der  Herstellung  der 
zuerst  genannten  Gattung  aber  brachten  sie  es  zu  einer  wahren 
Meisterschaft.  Der  zu  dünnwandigen  Gefäßen  vorzüglich  verform¬ 
bare  Ton,  welcher  nach  dem  Brande  einen  hellen  Scherben  gab, 
unterstützte  ihr  Können  und  Streben;  im  Ausdenken  neuer,  edler 
Gefäßformen  waren  sie  unermüdlich,  ihren  Konkurrenten  aus  Cöln- 
Frechen  entschieden  überlegen.  An  Verzierungen  jedoch  mußten 
sie  die  größere  Kunstfertigkeit  dieser  Nachbarn  anerkennen  und 
nach  deren  Vorbildern  ihre  Gefäße  dekorieren;  später  rangen  sie 
sich  auch  hierin  zur  eignen  Note  durch.  Neben  Feldflaschen, 
Schnabelkannen,  Trichterkrügen,  Kugelbauchkannen  oder  Pullen, 
Schenk-  und  Trinkkrügen,  Pokalen  und  Leuchtervasen  gestalteten 
die  Siegburger  Töpfer  mit  Vorliebe  schmale,  hohe,  gehenkelte,  den 
Holzkannen  nachgebildete  Humpen,  Schnellen  oder  Pinten  genannt, 
sowie  Ring-  oder  Wurstkrüge,  endlich  noch  Trinkgefäße  in  Tier¬ 
formen.  In  der  Anordnung  des  reichen  figürlichen  und  ornamentalen 
Schmuckes  —  aufgelegt,  gestempelt,  eingeschnitten  —  bewiese» 
sie  eine  glückliche  Hand.  Die  Schnellen  z.  B.  sind  entweder  mit 
drei  Längsreliefs  belegt,  in  denen  sich  Bildszenen,  Wappen  oder 
dergleichen  befinden,  oder  diese  sind  in  rautenförmigen  oder  runden 
Feldern  um  das  Gefäß  herum  verteilt.  Beliebte  Motive,  welche 
häufig  wiederkehren,  sind  teils  biblische  Stoffe,  wie  die  Hochzeit 
zu  Kana,  Christus  mit  der  Samariterin  am  Brunnen,  Lazarus  an  der 
Schwelle  des  reichen  Mannes,  Samson,  Judith,  David  u.  a.  m.,  teils 
der  Bauerntanz  oder  auch  Szenen  aus  der  griechischen  Sage.  Auch 
politisch-satirisch  betätigten  sich  zuweilen  die  Siegburger  Töpfer; 
trotzdem  das  Gewerbe  dem  Abt  unterstand,  hat  mehr  als  ein  Krug, 
welcher  in  Bild  und  Wort  die  geistlichen  Herren  verspottete,  Sieg¬ 
burger  Werkstätten  verlassen.  Man  scheint  dort  überhaupt  nicht 
gerade  prüde  und  engherzig  gewesen  zu  sein,  denn  häufig  findet 
sich  auf  einem  Gefäß  zwischen  zwei  Reliefs;  die  biblische  Vor¬ 
gänge  darstellen,  eine  Venusfigur  als  drittes  Relief.  —  Auch  in 
kaufmännischer  Beziehung  scheint  Siegburg  damals  gut  beraten 
gewesen  zu  sein,  denn  man  schloß  bereits  langfristige  Lieferungs¬ 
verträge  mit  Abnehmern,  übergab  ihnen  für  ganze  Gegenden  den 
Alleinverkauf  —  also  vollkommen  moderne  geschäftliche  Gepflogen¬ 
heiten. 

Uber  einige  hervorragende  Vertreter  Siegburger  Töpferei 
mögen  einzelne  interessante  Daten  mitgeteilt  werden.  Anno  Knütgen 
war  nicht  nur  ein  geschickter  Handwerksmeister  und  talentierter 
Künstler,  sondern  auch  ein  Mann,  der  vielen  seiner  Zunft-  und  Zeit¬ 
genossen  in  der  Bildung  weit  überlegen  war.  In  der  Klosterschule 
hatte  er  sich  soviel  Gelehrsamkeit  angeeignet,  daß  die  Siegburger 
Chronik  ihm  nachrühmt,  er  hätte  die  Feder  in  seine  Gewalt  be 
kommen,  daß  er  Prozesse  führen  könne.  So  wurde  er  denn  auch 
der  Vertrauensmann  seines  Landesherrn,  des  Herzogs  zu  Jülich- 
Cleve-Berg.  Zum  Vogt  des  Herzogs  ernannt,  hatte  er  ein  gewichti¬ 
ges  Wort  in  der  Kanzlei  des  Abtes  von  Siegburg  —  in  der  Stadt¬ 
verwaltung  also  —  mitzusprechen;  es  ist  klar,  daß  er  für  seine 
Zunft  so  manche  Vergünstigung  auswirken  konnte.  Um  so  wunder¬ 
barer  erscheint  es,  daß  er  noch  in  hohem  Alter  mit  seinen  Söhnen 
nach  Höhr  auswandert.  —  Noch  zwei  andere  Mitglieder  der  Familie 
Knütgen  waren  in  Siegburg  von  Bedeutung,  Peter  Knütgen,  der 
freilich  mehr  die  quantitative  als  die  qualitative  Seite  der  Produk¬ 
tion  begünstigte  —  heute  würden  wir  sagen,  er  arbeitete  für  einen 
Ramschbazar  —  und  Christian  Knütgen,  von  dem  gerade  das  Um¬ 
gekehrte  gilt.  Seine  Ware  wurde  geschätzt  wegen  der  zierlichen 
und  peinlich  sauberen  Ausführung  der  Reliefs  und  wegen  der  neuen, 
eigenartigen,  streng  gegliederten  Formen  seiner  Gefäße.  Der 
meist  eiförmige  Körper,  der  Fuß  und  der  Hals  wurden  jeder  be¬ 
sonders  geformt  und  dann  zusammengarniert.  —  In  die  Blütezeit  der 
Renaissance  fallen  die  Arbeiten  von  Hans  Hilgers  und  einigen 
Töpfern,  die  wir  nur  nach  den  Zeichen  kennen,  mit  welchen  sie 
ihre  Reliefs  oder  Henkel  versahen,  und  die  deshalb  die  Monogram¬ 
misten  F.  T.,  L.  W.  und  C.  M.  genannt  werden. 

Das  Jahr  1632  brachte  für  Siegburg  schweres  Verhängnis:  die 
Zerstörung  der  Stadt  durch  die  Schweden.  Viele  Töpfer  wandten 
sich  nach  Altenrath,  wo  sie  unter  dem  Schutz  des  Herzogs  von 
Jülich-Cleve-Berg  ihr  Gewerbe  fortsetzten.  Die  zurückbleibenden 
Meister  konnten  trotz  eifriger  Förderung  seitens  der  Behörde  nicht 
mehr  auf  einen  grünen  Zweig  kommen.  Das  aufgehende  Gestirn 
der  Raerener  und  Westerwälder  Töpferei  und  die  von  Italien  her  be¬ 
einflußte  Fayence  ließen  die  Wertschätzung  der  Siegburger  Ware 
sinken.  Gegen  41  Öfen  im  Jahre  1615  waren  dort  im  Jahre  1643  nur 
noch  4  vorzufinden,  deren  Besitzer  eben  noch  nach  alten  Mustern 
mehr  schlecht  als  recht  produzierten.  Auch  ein  Versuch,  im 
18.  Jahrhundert  die  Siegburger  Töpferei  nach  Art  der  Cöln-Fre- 


chener  mit  rotbrauner  Ware  neu  aufleben  zu  lassen,  kam  über 
schwache  Anfänge  nicht  hinaus. 

Die  dritte  Gegend  für  bedeutende  Steinzeugproduktion  lag 
zwischen  Eupen  und  Aachen;  um  den  Hauptort  Raeren  gruppierten 
sich  Neudorf,  Titfeld  und  Merols.  Im  15.  Jahrhundert  fertigte  man 
dort  ziemlich  anspruchslose,  grobe  Ware  mit  derben,  wenig  künst¬ 
lerischen  Verzierungen;  der  Scherben,  mit  Salzglasur  versehen, 
hatte  grauen  oder  braunen  Farbenton.  Um  1500  etwa  machte  sich 
deutlich  der  veredelnde  Einfluß  von  Cöln  und  Siegburg  bemerkbar. 
Schon  die  Trichterkrüge,  welche  unter  diesem  Einfluß  entstanden, 
zeigten  einen  Fortschritt  gegenüber  den  bisher  beliebten  Drei¬ 
henkelkrügen  und  plumpen  Stiefelgefäßen.  In  wenigen  Jahrzehnten 
hatte  man  sich  bereits  die  Cölner  und  Siegburger  Technik  soweit 
angeeignet,  daß  man  hinter  diesen  Vorbildern  nicht  mehr  zurück¬ 
stand,  sie  sogar  in  einem  Punkte  überholte;  das  war  in  der  Groß¬ 
zügigkeit.  Die  Formen  der  Raerener  Töpfereiware  sind  von  einer 
Kühnheit,  wie  man  sie  unter  den  bisherigen  rheinischen  Gefäßen 
vermißte.  Riesenkrüge  und  Kannen  von  75  bis  80  cm  Höhe  und 
gediegenen  Formen  boten  scheinbar  keine  Schwierigkeiten  bezüg¬ 
lich  der  Technik.  Als  man  freilich  begann,  allerlei  gekünstelte  Ge¬ 
fäße  erzwingen  zu  wollen,  z.  B.  Krüge  mit  Zinnen  und  Säulen¬ 
gängen  in  halber  Höhe  umrahmt,  da  sah  man  ein,  daß  die  Steinzeug¬ 
technik  doch  auch  ihre  Grenzen  habe;  so  wandte  man  sich  wieder 
dem  weiteren  Ausbau  der  alten  erprobten  Formen  zu.  Auf  diese 
Weise  entstanden  Flachkrüge,  Ring-  und  Doppelringkrüge;  die 
Siegburger  Schnelle  wurde  zur  Kegelschnelle  umgeformt;  auf  die 
Schönheit  von  Henkeln,  Schnäbeln  und  Hälsen  legte  man  beson¬ 
deren  Wert;  Löwenmasken,  Ringe,  Spiralen  usw.  mußten  die  An¬ 
satzstellen  eben  genannter  Teile  schmückend  verdecken.  Die  Re¬ 
liefs,  welche  z.  T.  dieselben  waren,  wie  wir  sie  bei  Cöln-Frechen 
und  ’ Siegburg  kennen  gelernt  haben,  erhielten  eine  Bereicherung 
durch  wagerecht  um  die  Gefäße  sich  herumziehende  Friese  oder 
gar  parallele  Doppelfriese;  hierin  gerade  zeigte  Raeren  eine  be¬ 
sondere  Kunst.  Entsprechend  der  derberen  Auffassung  der  Raerener 
lassen  die  dargebotenen  Szenen  dieser  Friese  an  Deutlichkeit,  auch 
bei  gewagteren  Darstellungen,  nichts  zu  wünschen  übrig.  Die  über¬ 
raschte  Susanna  im  Bade,  die  Verführungskünste  der  Madarm 
Potiphar  und  dergleichen  scheinen  äußerst  beliebte  und  viel  ge¬ 
fragte  Motive  gewesen  zu  sein.  Auch  Wirtshausszenen,  be 
welchen  einzelne  Gäste  mit  der  bedienenden  Hebe  schön  tun,  andere 
Zecher  aber,  des  süßen  Weines  bereits  voll,  hinausgehen  und  ihrer 
Magen  den  schuldigen  Tribut  zahlen  lassen,  sind  öfters  vorzu 
finden.  Von  den  Inschriften,  die  häufig  von  den  Töpfern  selbst  ver¬ 
faßte  Verse  bringen,  sind  viele  unverständlich  oder  nur  mäßig  ge¬ 
lungen;  die  Poeterei  scheint  nicht  die  starke  Seite  der  Raerenei 
gewesen  zu  sein. 

Am  Ende  des  16.  Jahrhunderts  beginnt  die  Blütezeit  de: 
Schaffens  in  Raeren,  welche  sich  an  die  Namen  der  bedeutendster 
Zunftmeister  knüpft:  Jan  Emens,  Peter  Emens  und  andere  Mitglieds 
dieser  Familie,  Engel  Kran,  Wilm  Kalfs  und  ganz  besonders  die  An 
gehörigen  der  Familie  Mennicken,  unter  denen  Jan  Baldem: 
Mennicken  einer  der  bedeutendsten  war.  In  dieser  Zeit  gelangei 
auch  endlich  die  früher  so  oft  mißglückten  Versuche  mit  blaue 
Kobaltsmalte,  welche  zu  dem  hellgrauen  Scherben  einen  prächtigei 
Gegensatz  bildet.  —  Die  geschäftlichen  Beziehungen  der  Raerenei 
breiteten  sich  nun  immer  mehr  aus;  besonders  gute  Abnehme' 
scheinen  der  Osten  Deutschlands  und  Polen  gewesen  zu  sein,  dem 
unter  den  aufgefundenen  Stücken  dieser  Periode  finden  siel 
Stettiner,  Danziger  und  Thorner  Wappen,  sowie  diejenigen  polni 
scher  Fürsten  besonders  häufig.  Nach  1610  erlangte  eigentlich  nu 
ein  Raerener  Meister,  Tilman  Wolf,  größere  Bedeutung;  er  leistet' 
in  Ringkrügen  vorzügliches.  Aber  im  Übrigen  vollzieht  sich  da: 
Schicksal  Siegburgs  z.  T.  auch  an  Raeren:  viele  Töpfer,  darunte 
die  wegen  ihrer  tüchtigen  Leistungen  bereits  erwähnte  Famili' 
Mennicken,  zogen  es  vor,  nach  dem  Westerwald  auszuwandern,  s< 
daß  schon  gegen  die  Mitte  des  17.  Jahrhunderts  der  Rückgani 
Raerens  unaufhaltsam  war.  Man  produzierte  hinfort  nur  Abklatscl 
der  alten  Motive  und  billige  Dutzendware.  —  In  neuerer  Zeit,  vo 
einigen  Jahrzehnten,  soll  ein  findiger  Raerener  Töpfer  nach  den 
Eindreheverfahren  alte  Gefäße  nachgemacht  und  als  „antik“  in  de> 
Handel  gebracht  haben,  doch  der  Schwindel  wurde  bald  aufgedeckt; 

In  den  Orten  des  Westerwaldes  wußte  man  bis  zum  Ende  de 
16.  Jahrhunderts  nur  die  schlichten  hellbraunen,  gesalzenen,  eng 
halsigen  Krüge  herzustellen,  wie  wir  sie  heute  noch  zur  Aufbe 
Währung  einzelner  Mineralwässer  kennen.  Als  dann  aber,  wie  be 
reits  bemerkt,  um  1600  etwa,  die  Einwanderung  von  Siegbur: 
und  Raeren  her  begann,  änderte  sich  das  Bild  gewaltig.  Um  dies- 
Zeit  gehörten  die  drei  Hauptorte  dieser  Gegend  drei  oder  gar  vie 
Herren  an:  Höhr  gleichzeitig  dem  Kurfürsten  von  Trier  und  der 
Grafen  von  Sayn-Wittgenstein,  Grenzhausen  dem  Grafen  von  Wiec 
Grenzau  dem  Grafen  von  Isenburg.  Durch  Erbverträge  usw.  wurd 
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später  der  Wirrwarr  solcher  Kleinstaaterei  wahrlich  nicht  ge¬ 
bessert.  Die  Töpfer  genannter  Orte  und  dazu  noch  aller  kleineren 
fünf  Meilen  im  Umkreise  umfaßte  aber  eine  Zunft!  In  den  Zunft¬ 
regeln  hatten  die  von  jeher  ansässigen  Töpfer  die  Herstellung 
ihrer  gewohnten  Ware  für  sich  reserviert;  als  jedoch  die  Ein¬ 
gewanderten  mit  der  hier  noch  neuartigen  Produktion  nach 
Siegburger  oder  Raerener  Art,  dem  sog.  „Blaubacken“,  bessere 
Geschäfte  machten,  pochten  die  Eingesessenen  auf  ihr  älteres 
Anrecht,  die  Zugewanderten  aber  auf  ihre  Zunftregeln.  Dazu 
verschanzte  sich  jede  Partei  noch  hinter  die  besondere  Landes¬ 
zugehörigkeit,  kurz  der  Kleinkrieg  der  Töpfer  dieses  Bezirks  unter¬ 
einander  war  im  schönsten  Fluß.  Eine  Art  Selbsthilfe  mancher 
Meister,  aus  eigenem  Recht  sich  der  anderen  Produktionsweise  zu 
bemächtigen,  und  ähnliche  Kabalen  brachten  natürlich  ebensowenig 
eine  Klärung  der  Sachlage  wie  gelegentliche  kleine  Zugeständnisse 
an  die  Gegner.  Auch  eine  Romeo-  und  Julia-Geschichte  spielte  — 
mit  glücklichem  Ausgange  freilich  —  in  diesen  Streit  hinein,  indem 
eine  Heirat  zwischen  Mitgliedern  zweier  streitender  Parteien  zu¬ 
stande  kam.  Erst  1643  fanden  sich  alle  Töpfer  in  weitem  Umkreise 
zu  einer  geregelten  Zunft  zusammen,  dieses  Mal  ohne  Rücksicht 
auf  die  Landesgrenzen.  Nun  begann  ein  gewaltiges  Aufblühen  für 
die  ganze  Westerwälder  Töpferei,  während  der  Ruhm  von  Cöln- 
Frechen,  Siegburg  und  Raeren  bereits  der  Vergangenheit  angehörte. 
Nach  1700  waren  im  Westerwalde  zeitweise  600  Töpfermeister  zu 
finden.  Außer  in  den  genannten  Orten  brachten  es  auch  die  Töpfer 
in  Vallendar  zu  beträchtlichen  Leistungen.  Gegen  Ende  des  18. 
Jahrhunderts  ging  der  zusammenhaltende  Reif  der  Westerwälder 
Töpferzunft  in  Trümmer;  unter  nassauischer  Verwaltung  1819  wurde 
die  Töpferei  als  freies  Gewerbe  erklärt,  das  jeder  ausüben  könne. 
Über  die  Entwickelung  der  Westerwälder  Töpferei  in  den  letzten 
Jahrzehnten  und  in  der  Gegenwart  handeln  zwei  Aufsätze  von  Dr. 
Ed.  Berdel,  welche  in  letzter  Zeit  veröffentlicht  wurden.*) 

Bei  dem  stetigen  Zunehmen  des  Interesses  an  nationaler  Ar¬ 
beit,  bei  dem  Wiedererwachen  des  Sinnes  für  kunstgewerbliche 
Leistungen  und  endlich  bei  der  Unterstützung,  welche  die  Behörden 
neute  diesen  Fragen  zuteil  werden  lassen,  es  sei  nur  an  die  Errich- 
ung  von  Fachschulen  und  Fachkursen  erinnert,  darf  man  begründete 
Hoffnung  hegen,  daß  der  Steinzeugtechnik,  diesem  schönen  Zweige 
an  dem  wichtigen  Baum,  „Keramik“  genannt,  ein  freudiges  Wieder¬ 
aufblühen  beschieden  ist. 

Aenderung  des  Güterwagenverkehrs. 

Eine  Umänderung  des  Güterwagenverkehrs  ist  ein  Lieblings- 
Gedanke  von  mir,  mit  dem  ich  mich  schon  seit  langer  Zeit  beschäf¬ 
tige,  den  ich  aber  infolge  Zeitmangels  bisher  noch  nicht  zu  Papier 
aringen  konnte.  Bitte  beobachten  Sie  doch  einmal  den  Verkehr  auf 
!  Jen  Güterbahnhöfen.  Ein  langer  Güterzug  hält  auf  dem  Abstellgleis, 
line  große  Anzahl  von  Arbeitern  ist  mit  dem  Ausladen  der  Wagen 
|  leschäftigt-  Da  werden  große  Maschinen  mit  vieler  Mühe  auf  Tafel¬ 
vagen  umgeladen,  dort  arbeiten  eine  größere  Anzahl  von  Leuten 
in  der  Entleerung  eines  Wagens,  der  mit  Glaswaren  in  einzelnen 
Jiindeln  geladen  ist,  dort  wieder  sind  es  Emaillewaren,  große  und 
deine  Töpfe,  die  von  Hand  zu  Hand  wandern.  An  einer  anderen 
Helle  werden  durch  gegenseitiges  Zuwerfen  Krautköpfe  umgeladen. 
Jnter  großer  Staubentwicklung  ladet  man  Kohlen  aus,  Kali  und 
indere  Düngemittel  und  was  sonst  alles  noch  der  Weltmarkt  her- 
:ibt  zur  Befriedigung  des  Menschen,  des  anspruchsvollsten  Ge- 
:  chöpfes  der  Erde.  Mitten  in  der  lebhaftesten  Arbeit  ertönen  Sig- 
alzeichen;  der  Güterzug  muß  rangiert  werden.  Die  Arbeitskräfte 
egen  auf  kürzere  oder  längere  Zeit  brach,  Wagen  müssen  abge- 
ückt  werden  und  nach  erfolgter  Rangierung  werden  die  Verlade¬ 
daten  an  den  durch  das  Rangieren  an  andere  Stelle  versetzten 
Vaggon  wieder  herangeschoben.  Durch  das  Rangieren  ist  die  Ware 
i  den  halbentladenen  Waggons  durcheinander  geworfen  worden. 

-s  ist  unvermeidlich,  daß  dadurch  Bruch  bezw.  Beschädigung  der 
1  achtzerbrechlichen  oder  empfindlichen  Waren  hervorgerufen  wer- 
en.  Ich  habe  hiermit  das  Entladen  an  der  Ankunftsstelle  in  der 
iroßstadt  geschildert.  In  gleicher  Weise  erfolgt  auch  das  Aufladen 
er  Ware  auf  der  Station  des  Absenders.  Sowohl  das  Einladen  als 
uch  das  Entladen  der  Wagen  beansprucht  erhebliche  Zeit,  und  für 
iese  Zeit  ist  das  rollende  Material  der  Bahn  entzogen.  Der  ein- 
ichste  Weg  der  Ein-  und  Entladung  ist  natürlich,  wenn  der  Ab- 
ender  eigenes  Bahngleis  besitzt  und  den  Eisenbahnwagen  dort  ein¬ 
tet  und  ebenso  der  Empfänger  die  Waren  auf  dem  eigenen  Gleis 
irekt  in  seinen  Güterschuppen  entladen  kann.  Dieser  verhältnismä- 
ig  ideale  Zustand  ist  aber  verhältnismäßig  gar  nicht  so  groß,  ver- 
ältnismäßig  größer  ist  noch  die  Einladung  auf  eigenem  Gleis  sei- 
| -ns  des  Absenders,  sobald  größere  Fabrikationsbetriebe  in  Frage 

! )  Keramische  Rundschau  1909,  Nr.  27 — 32  und  Sprechsaal  1912, 
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kommen.  Den  verhältnismäßig  kleinsten  Teil  werden  jedoch  die 
ihren  Sitz  inmitten  der  Großstadt  habenden  Großhändler  bilden, 
welche  nur  sehr  selten  eigenes  Bahngleis  zur  Entladung  ihrer  Wa¬ 
ren  aus  den  Eisenbahnwaggons  besitzen.  Hat  der  Absender  keinen 
eigenen  Gleisanschluß,  so  muß  er  die  Waren  auf  Pferde-  oder  Hand¬ 
wagen  zur  Bahn  fahren  lassen  und  die  Einladung  nimmt  dann,  wie 
schon  geschildert,  erhebliche  Zeit  in  Anspruch.  Der  Empfänger  muß 
nun  am  Bestimmungsorte  die  Waren  ebenfalls  wieder  auf  den 
Pferdewagen  umladen.  Naturgemäß  entstehen  dadurch  Unordnung, 
Bruch  oder  Beschädigungen,  und  vor  allem  erfordert  die  Umladung 
einen  größeren  Aufwand  an  Arbeitskräften.  Diese  soeben  geschil¬ 
derten  Nachteile  liegen  auf  Seiten  der  Absender  und  Empfänger.  In 
gleicher  Weise  wird  aber  durch  den  wenig  wirtschaftlichen  Betrieb 
die  Balm  geschädigt.  Statistisch  nachgewiesen  ist,  daß  die  Güterwa¬ 
gen  täglich  nur  1  Stunde  auf  der  Strecke  rollen.  Es  sei  nochmals 
gesagt:  Von  24  Stunden  nur  1  Stunde.  Ist  es  unter  diesen  Umstän¬ 
den  ein  Wunder,  wenn  bei  aufsteigender  Konjunktur  Wagenmangel 
eintritt?  Wiederum  kann  doch  den  Bahnverwaltungen  nicht  zuge¬ 
mutet  werden,  ihren  Wagenpark  auf  die  Zeiten  einer  Hochkonjunk¬ 
tur  einzurichten,  um  dann  bei  wieder  schwächerem  Verkehr  die 
Wagen  unbenutzt  stehen  zu  lassen  und  größere  Kapitalien  darinnen 
festzulegen,  die  bei  geringerer  Benutzung  unverzinst  bleiben.  Aus 
einem  anderen  Aufsatz  über  Wagenmangel  entnehme  ich,  daß  an¬ 
geblich  täglich  5000  Doppelwaggons  fehlen,  und  der  Verfasser  be¬ 
rechnet,  daß.  wenn  dieser  Zustand  nur  4  Wochen  anhält,  ein  Kohlen¬ 
verlust  während  dieser  Zeit  von  ungefähr  400  000  Tonnen  mit  einem 
Werte  von  4  Millionen  Mark  entsteht.  Außerdem  wären  zahlreiche 
Werke  infolge  dieses  Wagenmangels  zur  Einlegung  von  Feierschich¬ 
ten  gezwungen,  und  der  infolge  des  Wagenmangels  herbeigeführte 
Verlust  beziffere  sich  wöchentlich  auf  einige  Millionen  Mark.  Wenn 
diese  Ziffern  auch  vielleicht  zu  hoch  gegriffen  sind,  so  sieht  doch 
meines  Erachtens  aus  den  obigen  Schilderungen  jeder  Industrielle 
und  Handeltreibende,  daß  die  Beladung  der  Güter  auf  der  Eisenbahn 
nicht  als  wirtschaftlich  zu  bezeichnen  ist.  Ich  komme  nun  zu  meinem 
Vorschläge,  wie  eine  bessere  Bewirtschaftung  möglich  wäre: 

Die  Übelstände,  die  das  Umladen  verursacht,  haben  die  Bahn¬ 
verwaltungen  schon  an  den  Umladestellen  vom  Normal-  auf  den 
Kleinbahnbetrieb  empfunden  und  eine  Abhilfe  insofern  herbeigeführt, 
als  sie  durch  Verwendung  dazu  angeschaffter  Rollwagen  den  für  das 
Normalgleis  eingerichteten  Wagen  auf  das  Schmalspurgleis  über¬ 
führen  und  so  an  die  Empfangsstation  der  Kleinbahn  fahren.  Auch 
bei  der  Beförderung  von  Möbeln  bei  Umzügen  usw.  ist  das  um¬ 
ständliche  Ein-  und  Ausladen  dadurch  vermieden  worden,  daß  der 
Möbelwagen  am  Hause  des  Absenders  eingeladen,  auf  der  Versand¬ 
station  auf  einen  offenen  Güterwagen  und  auf  diesem  weiter  zur 
Empfangsstation  befördert  wird.  Auch  dort  findet  keine  Entladung 
der  Gegenstände  statt,  sondern  der  Möbelwagen  wird  gleich  in 
demselben  Zustande  nach  dem  neuen  Wohnorte  des  Empfängers 
zur  Entladung  gefahren.  Könnte  nun  diese  nur  für  Möbeltransporte 
bisher  gepflogene,  vorbildliche  Beförderungsart  nicht  in  gleicher 
Weise  auch  für  Handelswaren  erfolgen?  Wie  viel  unnütze  Arbeit 
durch  doppeltes  Aus-  und  Einladen,  wieviel  Bruch  und  Beschädigun¬ 
gen  der  Waren  würden  vermieden,  wenn  zur  Beförderung  mit 
Pferden  geeignete  Wagen  an  der  Produktionsstelle  zur  Bahn  ge¬ 
fahren,  dort  auf  den  Güterwagen  aufgeladen,  nach  dem  Empfangs¬ 
orte  in  dieser  Weise  befördert  und  am  Empfangsorte  wieder  von 
dem  Wagen  heruntergeschoben  und  dem  Empfänger  zugerollt  wer¬ 
den  könnten!  Die  überaus  lästigen  Wartezeiten  für  Auf-  und  Ent¬ 
laden  würden  wegfallen,  und  es  wäre  dadurch  den  Bahnverwaltun¬ 
gen  ermöglicht,  ihren  Wagenpark  in  viel  gründlicherer  Weise  aus¬ 
zunützen.  Ich  sollte  meinen,  daß  es  zu  ermöglichen  sei,  die  Eisen¬ 
bahnwagen  dann  durchschnittlich  8  Stunden  am  Tage  an  Stelle  der 
jetzt  einen  Stunde  rollen  zu  lassen.  Die  Beleuchtungsglashütte,  auch 
wenn  sie  nicht  eigenes  Bahngleis  hat,  kann  dann  ihre  Waren  in 
Ruhe  einladen  und  in  derselben  planmäßigen  Ordnung  und  sachge¬ 
mäßen  Verpackung  erhält  der  im  Herzen  der  Großstadt  seinen 
Wohnsitz  habende  Großhändler  die  Ware  vor  seine  Geschäftsräume 
oder  in  den  Hof  seines  Lagerhauses  gefahren.  In  gleicher  Weise 
wäre  dies  mit  vielen  anderen  Fertigprodukten  und  vor  allen  Din¬ 
gen  auch  mit  Rohprodukten  möglich-  Welch  angenehmes  Gefühl 
wäre  es  für  den  Empfänger  von  Kohlen  z.  B„  wenn  er  wüßte,  er 
bekommt  aus  dem  Schachte  direkt  die  ihm  wirklich  zustehende 
Menge  Kohlen  in  Originalmaß,  in  einem  am  Schachte  selbst  gelade¬ 
nen  und  in  geeigneter  Weise  plombierten  Wagen  vor  sein  Haus  ge¬ 
fahren. 

Ich  verkenne  nicht,  daß  die  Ausführung  meines  Vorschlags 
noch  große  Schwierigkeiten  bereiten  und  Neuanschaffungen  erfor¬ 
derlich  machen  wird.  Für  viele  Waren  der  Industrie  sind  aber  die 
ja  in  großer  Anzahl  vorhandenen  und  außerhalb  der  Umzugszeiten 
so  wie  so  wenig  benützten  Möbelwagen,  um  einen  Versuch  in  dieser 
Sache  anzustellen,  besonders  geeignet.  Ich  glaube  aber,  daß,  viel- 
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leicht  durch  Tarifänderungen,  und  sobald  sich  die  Handeilstreibenden 
durch  einen  Versuch  von  der  großen  Annehmlichkeit  der  direkten 
Überführung  von  Haus  zu  Haus  überzeugt  haben,  alle  diese  Schwie¬ 
rigkeiten  verhältnismäßig  leicht  zu  überwinden  sein  werden. 

Allen  denjenigen,  die  meinen  Ausführungen  mit  Inteiesse  ge¬ 
folgt  sind,  bin  ich  für  Meinungsäußerung  dankbar,  auch  wenn  sie 
auf  Schwierigkeiten  der  Durchführung  meines  Planes  hinweisen. 

Bösenberg,  Dresden. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 


Anmeldungen. 

“  gf.  Sch.  33  942.  Großbehälter  für  Bier  aus  übereinander  ge¬ 
stellten,  innen  und  außen  emaillierten,  nahtlos  geschweißten  Me¬ 
tallgefäßen.  Schwelmer  Eisenwerk  Müller  &  Co.,  Akt. -Ges., 

Schwelm,  Westf.  19.  10.  09.  v 

24c  D.  25  924.  Nach  oben  und  unten  verjüngter  Kammer¬ 
stein  für  Wärmespeicher.  Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks¬ 
und  Hütten-Akt.-Ges..  Differdingen,  Luxemb.  20.  10.  11. 

32a.  B.  64  538.  Glasschneider  mit  gehärteten  Metallschneide- 
rädchen.  Simon  Louis  Braun,  Antwerpen.  20.  9.  11. 

32a  P.  27  534.  Verfahren  zum  Kühlen  von  Glasplatten.  Wil¬ 
liam  Windle  Pilkington,  The  Hazels,  Prescot,  Lanc.,  Engl.  14.  9.  11. 

32b.  Sch-  39  265.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Glases, 
das  chemischen  Einwirkungen  verhältnismäßig  gut  widersteht. 

Schott  &  Gen.,  Jena.  19.  9.  11.  ,  n  1t 

36a.  O.  7744.  Kachelofen.  Robert  Oswald,  Ellenburg.  6.  9.  11. 

48c.  L.  30  407.  Verfahren  zur  Herstellung  weißer  Emaillen 
mit  Hilfe  von  Zirkonverbindungen.  Vereinigte  Chemische  Fabri¬ 
ken  Landau.  Kreidl,  Heller  &  Co.,  Wien.  10.  6.  10. 

48c  R  34  431.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Weißfarbe¬ 
mittels  für  Email,  Glas  und  Glasuren  unter  Verwendung  antimon¬ 
haltiger  Stoffe.  Dr.  Rudolf  Rickmann,  Cöln-Marienburg,  Am  Süd¬ 
park  17.  4.  12.  11. 

67a.  R.  32  771.  Maschine  zum  Anschleifen  von  Fassetten 
an  Briliengläser,  bei  welcher  die  beiderseitigen  Fassetten 
nacheinander  an  zwei  verschiedenen,  auf  derselben  Seite  des  Werk¬ 
stückes  liegenden  Schleifflächen  hergestellt  werden,  Margarete 
Rienow,  Charlottenburg,  Berlinerstr.  43.  15.  3.  11. 

80b.  B.  63  534.  Verfahren  zur  Verhütung  des  Reißens  der 
Glasurschicht  poröser  Tonplatten  an  Wandbekleidungen;  Zus.  z. 
Pat-  242  472.  Anton  Becker,  Bonn  a.  Rh.,  Rheindorferstr.  20.  19. 

6.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

67a.  W.37  676.  Selbsttätige  Wasch-  und  Ablegevorrichtung 

für  vom  Schleifmittel  verunreinigte  Glastafeln  unter  Verwendung 
von  Bürsten  und  Transportwalzenpaaren.  8.  2.  12. 

Erteilungen. 


32a.  247  550.  Glasblasmaschine  mit  Handluftpumpe  zum 

Fertigblasen.  Dr.  Hugo  Kratz.  Berlin,  Lindauerstr.  9.  14.  4.  11.  K. 

47  637.  ,  . 

35b.  247  552.  Einrichtung  an  Kranen  u.  dergl.  zum  Wenden 

von  Platten  großen  Umfangs  aus  Glas  o-  dergl.  Paul  Ullner,  Düs¬ 
seldorf,  Harolds.tr.  25.  15.  6.  11.  U.  4450. 

80a.  247  575.  Vorrichtung  zum  Aufbringen  erhabener  Verzie¬ 
rungen  auf  keramische  Gegenstände  mittels  eines  Druckbeutels; 
Zus  z.  Pat.  246  995.  Fr.  Günther  Hoffmann,  Stadtilm  i.  Thür.  1.  9.  10. 
H.  51  687. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  ln  nächster  Zelt  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  19.  Wie  kann  die  Porzellanindustrie 
vorteilhaft  Reklame  machen?  Ludwig  W.  Schmidt. 
Die  deutschen  Porzellanfabriken  nutzen  ihre  Fabrikmarken  zu  we¬ 
nig  zur  Ausdehnung  ihres  Geschäfts  aus.  Die  amerikanischen  Fa¬ 
brikanten  bemühen  sich,  ihre  Marken  dem  Publikum  bekannt  zu 
machen;  sie  weisen  durch  Inserate  auf  die  Güte  und  künstlerische 
Ausführung  ihrer  Erzeugnisse  hin,  so  daß  die  Marke  bei  den  Händ¬ 
lern  verlangt  wird.  Die  Fabrik  verlangt  von  dem  Händler  die  Ab¬ 
nahme  einer  bestimmten  Menge  Waren  und  bietet  dieselbe  dafür 
eine  bestimmte  Zeit  hindurch  in  der  Presse  des  betreffenden  Ortes 
unter  Nennung  der  Händler,  die  die  Marke  führen,  an.  Ist  die 
Marke  eingeführt,  so  hat  der  Händler  sich  gegen  die  Zusicherung 
eines  größeren  Nutzens  zu  verpflichten,  im  Jahr  einen  bestimmten 
Betrag  für  Inserate  im  Interesse  der  Fabrik  zu  verwenden.  Außer¬ 


dem  sucht  der  Fabrikant  den  Händler  zu  veranlassen,  ihm  in  be¬ 
stimmten  Zwischenräumen  ein  Schaufenster  zuL^ud^rhenfweder 
Benutzung  zur  Verfügung  zu  stellen,  wofür  der  Händler  entweder 
einen  bestimmten  Preis,  entsprechende  Mehrlieferung  an  Ware 
oder  einen  höheren  Rabatt  erhält.  Das  Schaufenster  wird  dann 
nur  mit  Waren  der  betreffenden  Fabrik  ausgestattet,  wobei  die  Fa¬ 
brikmarke  deutlich  sichtbar  angebracht  wird. 


Die  Glashütte  Nr.  19.  Emaille-Wissen  schaf  t.  P  h  l- 
ipp  Eyer.  (Fortsetzung.)  Da  Kalksilikat  die  Emails  s.^re^^iss1^ 
und  spröde  macht,  darf  man  den  Grundemails  nicht  zu  viel  Flußspat 
zusetzen;  6  bei  Deckemails  ist  die  Gefahr  wegen  des  geringeren 
Kieselsäuregehaltes  weniger  groß,  weil  der  Hitfspat 
zersetzt  wird  und  trübend  wirkt.  Kryohth  wirkt  als  riuß  und 
Trübungsmittel;  sein  wertvollster  Bestandteil  ist  das  Alummium- 
fluorid  ‘  Die  Verwendung  von  Aluminiumfluorid  allein  ist  Wagner 
patentiert  worden,  der  durch  gleichzeitige  Verwendung  von  Alumi¬ 
niumfluorid  und  phosphorsauren  Salzen  widerstandsfähige  und 
stark  getrübte  Emails  hersteilen  will,  die  sich  direkt  auf  Eisen  auf¬ 
tragen  lassen. 


Elektrische  Temperaturmessung  und  Fernablesung  unter  be¬ 
sonderer  Berücksichtigung  des  thermoelektrischen  Verfahrens. 

\  Schwartz.  Oberingenieur  der  Firma  Kaiser  &  Schmidt  in 
:harlottenburg.  (Zeitschrift  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure  1  ^ 

;  973 _ 229’  259 — 264.)  Die  erste  Bedingung  für  die  in  der  I  ecnmK 

Gebräuchlichen  Meßgeräte  ist  Bequemlichkeit  und  Einfachheit  der 
Handhabung;  ferner  ist  für  viele  Anwendungsgebiete  eine  bequeme 
-ernablesung  und  selbsttätige  Aufzeichnung  der  zu  überwachenden 
Femperatur  von  großem  Nutzen-  Diesen  beiden  letz  en  Forderun- 
ren  wird  nur  genügt  durch  Verwendung  des  thermoelektrischen 
Prinzips  sowie  durch  ein  auf  der  Widerstandsänderung  erwarmtei 
[  eiterP gegründetes  Verfahren.  Das  thermoelektrische  Verfahren  in 
ler  von  Le  Chatelier  angegebenen  Ausführung  mit  Plaün-PIatm- 
rhodium  wird  meist  bei  höheren  Temperaturen  angewandt,  wah¬ 
rend  man  bei  niedrigeren  das  umständliche 

bevorzugt.  Die  Ursachen  sind  der  hohe  Preis,  die  Unkenntnis  des 
Verhaltens  geeigneter  billiger  Ersatzstoffe  und  der  Mangel  an  ge¬ 
nügend  empfindlichen  technisch  brauchbaren,  unmittelbar  anzeigen¬ 
den  Galvanometern.  Es  wurde  verschiedentlich  behauptet  unedk  , 
Metalle  erlitten  beim  Gebrauch,  ja  sogar  in  unbenutztem  Zustande,  . 
zu  große  Änderungen.  Ein  weiteres  Hindernis  für  die  Verwendung 
von  Thermoelementen  bei  mittleren  Temperaturen  lag :  m.  defr J?e' 
einflussung  des  Meßergebnisses  infolge  der  Erwarmung  der  freien 
Fnden  Maßgebend  für  die  Wahl  von  Thermoelementen  für  tech¬ 
nische  Messungen  ist  die  Größe  der  für  1°  Temperaturunterschied 
zwischen  heißer  und  kalter  Lötstelle  auftretenden  thermoelektrl-  j 
schenKraft;  ferner  soll  das  Material  möglichst  homogen  und  der  | 
Zusammenhang  zwischen  Thermokraft  und  Temperaturunterschied 
möglichst  proportional  sein.  Gegen  die  von  unhomogenen  Matena 
stellen  herrührenden  geringen  Thermokräfte  schützt  man  sich  fi 
praktische  Fälle  am  besten  durch  die  Wahl  von  Thermoelementen 
von  möglichst  hoher  Thermokraft.  z.  B.  Eisen-Konstantan-Elemente, 
da  dann  der  Nebenstrom  im  Verhältnis  zum  Hauptstrom  'vernach¬ 
lässigt  werden  kann.  Die  Inkonstanz  der  Thermoelemente  rührt 
meistens  von  der  Einwirkung  des  Luftsaue r s t off s  bei  h 01,ere"  [ 

neraturen  her  indem  die  entstehenden  Oxyde  selbst  thermoelek 
Irisch  sind.  Brauchbar  sind  daher  nur  solche  Materialien,  die  un¬ 
gern  mit  Sauerstoff  Verbindungen  emgehen,  oder  deren  Oxyde  sich 
thermoelektrisch  möglichst  indifferent  verhalten.  Da  nun  die  in 
Frage  kommenden  Materialien  diese  Bedingungen  nicht  ganz  er 
füllen,  so  hilft  man  sich  durch  Verwendung  von  Elementen  m.t 
möglichst  hoher  Thermospannung,  weil  dann  kleine  Nebenstroni 
vernachlässigt  werden  können.  Auch  in  dieser  Hinsicht  verhalten 
lieh  Eisen-  oder  Kupfer-Konstantan-Elemente  günstig  wahrend  z. 
B.  die  Thermokraft  von  Nickel-Silber-Elementen  infolge  der  Ei  ' 
Wirkung  des  Sauerstoffs  eine  starke  Zunahme  erfahrt.  Auch  in 
Bezug  auf  den  Zusammenhang  zwischen  Thermokraft  und  Te  P 
ratu  sind  die  Eisen-Konstantan-Elemente  denen  aus  Silber-N  cke 
überlegen  da  bei  ersteren  die  Thermokraft  nahezu  proportional 
der  Temperatur  steigt.  Schwartz  fand  ferner,  daß  Eisen-Konsta^ 
tan-Elemente  nach  mehrmonatlichem  Erhitzen  auf  Temperatur 
bis  600°  keine  praktisch  irgendwie  bedeutenden  Änderungen  in  der 
Thermokraft  zeigten  und  daß  auch  Elemente,  die  ; auSAc?a?Jw 

wiederhergestellt  sind,  dieselben  Resultate  ergaben  wie  vorher. 
Ebenso  sind  bei  gleicher  Drahtstärke  die  Thermokräfte  von  Eie 
menten  verschiedener  Herkunft  annähernd  gleich,  so  daß  also  Bei 
Neuanschaffungen  die  bereits  vorhandenen  Galvanometer  ohne  Um 

änderuug  der  Teilung  weiter  benutzt  werden  können.  Die  Eisen^ 
Konstantan-Elemente  arbeiten  sogar  bis  800  und  900  C.  noch  z 
verlässig,  wenn  man  nur  dafür  sorgt,  daß  sie  stark  g  S 
um  eine  längere  Benutzung  ohne  Zerstörung  der  Lötstelle  zu  ge 
statten.  Zu  diesem  Zwecke  wählt  man  Elemente,  die j  aus  e  ne 
Stahlrohr  bestehen,  an  dessen  Ende  ein  starker  Konstantandraht  an 
geschweißt  ist.  Den  schädlichen  Einfluß  der  erwärmten  freie 
Elementenenden  beseitigt  Schwartz  bei  Temperaturmessungen  ob 
halb  300°  durch  Benutzung  einer  Kompensationshtze.  Bei  em 
peraturen  bis  zu  100°  empfiehlt  der  Verfasser  eine  ihm  patentierte 
Anordnung,  durch  welche  der  Zeiger  des  Galvanometers 
tätig  auf  die  Temperatur  der  freien  Elementenden  eingestellt  wira 
Letztere  Anordnung  ermöglicht  es,  diese  Elemente  auch  zur  Uber 

wachung  niedriger  Temperaturen,  wie  z.  B.  bewohnter  Raume. 
benutzen.  ur' 
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Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
rirmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


i' 


Fragen. 

,^rawe  Maschine  zum  Zerkleinern  von  Kapselscherbem. 

eiche  Maschine  eignet  sich  am  besten  zum  Zerkleinern  von  Kap¬ 
selscherben  zu  Schamotte.  Eine  tägliche  Leistung  von  600 — 1000 
kg  würde  genügen. 

Frage  99.  Ölmesser.  Wer  liefert  zuverlässig  wirkende  Öl¬ 
messer,  geeignet  zu  Messungen  von  Heizteeröl? 


Ti  FW  100.  Kachelpressen.  Haben  sich  die  Kachelpressen  für 
Handbetrieb  von  Pergande  &  Gerste  in  der  Praxis  bewährt?  Ist 
ein  Schleifen  der  Preßlinge  nötig? 


Frage  101.  Herstellung  von  Feuertonware.  Welches  Verfahren 
wird  zur  Herstellung  von  Feuertonware  am  meisten  angewendet, 
Gießen  oder  Formen-  Falls  die  Feuertonware  gegossen  wird,  wie 
•S*  a*  «  vei^ahren  •  Wird  die  glasierte  Feuertonware  meistens 
in  Muffelofen,  oder  in  Kapseln  gebrannt?  Welche  Muffelöfen  wer¬ 
den  am  meisten  angewendet?  Gibt  es  eine  Arbeit,  welche  eine  gute 
Beschreibung  der  Herstellung  von  Feuertonware  gibt? 


Antworten. 

a  *  Zu.  F/.age  86*  Verwertung  von  eisenschüssigem  Sand.  Dritte 
Antwort.  Verwerten  läßt  sich  ein  stark  eisenschüssiger  Sand  sehr 
schwierig  Er  käme  höchstens  als  Magerungsmittel  und  Gegenmittel 
gegen  Schwinden  und  Verziehen  bei  solchen  Waren  in  Frage,  wel- 
che  recht  niedrig  gebrannt  werden,  z.  B.  Ziegelware,  Majolika, 
Kacheln,  Tonplatten  (poröse),  Irdengeschirr  (Kochgeschirr).  Aber 
auch  bei  diesen  Waren  kann  der  Sand  nur  dann  Verwendung  fin¬ 
den,  wenn  er  gleichmäßig  ockerig  von  Eisen  durchsetzt  ist,  nicht 
ni  Form  scharfer  Kriställchen  von  Eisenkies.  Denn  im  letzteren 
Falle  gibt  er  zu  häßlichen  Sprenkelungen  und  kleinsten  Auftreibun¬ 
gen  Veranlassung.  —  Entfernt  wäre  auch  noch  daran  zu  denken, 
Ihren  Sand  als  Zumischung  zu  solchen  Steinzeugmassen,  bei  denen 
es  auf  Färbung  nicht  ankommt,  zu  versuchen.  Er  würde  darin  eine 
Kolle  als  Dichtungs-  und  Magerungsmittel  zugleich  spielen  können 
also  eine  Art  natürlichen  Sintersandes  vorstellen.  Die  Quarzkörner 
geben  ein  festes,  nicht  schwindendes  Gerippe,  das  Eisen  gibt  einen 
schmelzenden  Kitt,  welcher  das  Gerippe  mit  der  übrigen  Masse 
fest  verbindet.  Aber  auch  hier  müßte  das  Eisen  sehr  fein  verteilt, 
nicht  als  Kieskristalle,  vorliegen  und  der  Brand  dürfte  nicht  höher 
als  Segerkegel  6  sein.  In  Frage  kämen:  gesinterte  Platten  (Fuß¬ 
bodenplatten).  Klinker,  säurefeste  Wannen  und  Tröge  usw.  Aber 
ohne  praktische  Versuche  läßt  sich  nichts  Vorhersagen,  und  alle  die 
genannten  Verwendungsarten  gelten  nur  unter  dem  sorgsamen  Vor- 
behalt,  daß  die  Verteilung  und  Mischung  von  Quarz  und  Eisen  ails 
möglichst  günstig  von  Natur  aus  sich  darbietet. 


Zu  Frage  87.  Verlaufen  von  Kobaltoxyd  auf  Porzellan.  Fünfte 
Antwort.  Bei  der  Schilderung  des  Fehlers  fehlt  leider  die  Angabe, 
wie  das  Unterglasurblau  zusammengesetzt  ist.  Jedenfalls  fehlen 
demselben  feuerbeständige  Bestandteile,  vielleicht  begnügen  Sie 
sich  sogar,  wie  man  öfter  wahrnehmen  kann,  einfach  mit  Kobalt- 
!  ox,yd.  Sollte  letzteres  der  Fall  sein,  so  müßten  Sie  am  besten  das¬ 
selbe  ganz  beiseite  lassen  und  einen  neuen  richtigen  Farbkörper 
herstellen.  Anbei  folgt  der  Versatz  eines  solchen: 

160  Gew-T.  Tonerdehydrat  und  80  Gew.-T.  Kobaltoxyd  wer- 
;  den  naß  fein  vermahlen,  getrocknet,  im  schärfsten  Feuer  gebrannt, 
wieder  gemahlen  und  dann  5 — 6  mal  ausgewaschen  unter  Absitzen- 
lassen  und  Abhebern.  Diesen  Blaukörper  vermahlt  man  dann  noch 
mit  etwa  30  v.  H.  Porzellanscherben  und  10  v.  H.  Porzellanglasur 
Statt  dessen  können  auch  etwa  25  v.  H.  Feldspat  und  15  v.  H.  Kao¬ 
lin  verwendet  werden-  Sollte  das  Tonerdehvdrat  zu  teuer  erschei¬ 
nen,  so  kann  man  statt  dessen  260  Gew.-T.  Zettlitzer  Kaolin  (oder 
einen  anderen  Kaolin  von  ähnlicher  Quarzfreiheit)  in  den  Blaukör¬ 
per  einführen.  —  Sollten  Sie  schon  einen  Blaukörper  verwenden, 
so  ist  derselbe  nicht  feuerfest  genug  und  muß  gut  mit  Porzellan¬ 
scherben  oder  Kaolin,  oder  Kaolin  und  Feldspat  vermahlen  werden, 
bevor  man  ihn  aufträgt.  Die  Mengenverhältnisse  hierfür  entnehmen 
Sie  am  besten  den  angeführten  Zahlen. 


Zu  Frage  88.  Neubraune  Bunzlauer  Steinzeugglasur.  Vierte 

Antwort.  Zur  Herstellung  der  neuen  braunen  Bunzlauer  Stein¬ 
zeugglasur  gehen  Sie  am  besten  von  einer  Weichporzellanglasur 
aus  und  versetzen  dieselbe  mit  Eisenoxyd  und  Rutil.  Ein  Beispiel 
(  ist  folgendes: 


200  Gew.-T. 

Feldspat 

65 

Marmor  (Kalkspat) 

72 

Quarzsand 

13 

fetter  Ton,  sandarm 

15 

Eisenoxyd 

15 

Rutil 

!s,  '.‘f;  W1£,  h*er  angegeben,  keinen  Kaolin,  sondern  statt  dessen 
,  ,  n .  .  11  zur  Glasur  verwenden,  können  Sie  den  Scherben 
uiernart  glasieren.  Sonst  wird  bei  diesen,  aus  Mineralpulvern  zu- 
ammengemahlenen  Glasuren  der  Einlegedekor  auf  verglühtem 


_ 


Scherben  ausgeführt.  Sollte  die  angegebene  Glasur  auf  lederhartem 
Scherben  immer  noch  zum  Abblättern  neigen,  (weil  sie  beim  Trock¬ 
nen  nicht  so  stark  schwindet,  wie  jener),  so  verändern  Sie  den 
Versatz  folgendermaßen: 


140 

Gew.-T. 

Feldspat 

75 

** 

Marmor 

40 

»> 

sehr  fetter  Ton 

96 

Quarzsand 

15 

* 

Eisenoxyd 

15 

»9 

Rutil 

Sollte  diese  Glasur  dann  etwa  schlechter  ausschmelzen,  als  die  erst¬ 
genannte,  so  nehmen  Sie  von  jedem  Versatzstoff  das  Mittel  der 
angegebenen  zwei  Grenzzahlen. 

Zu  Frage  89.  Reißen  von  Tellern.  Fünfte  Antwort.  Jeden¬ 
falls  ist  an  dem  Reißen  doch  nur  die  zu  geringe  Plastizität,  der 
Masse  schuld.  Daß  es  bei  Untertassen  nicht  vorkommt,  liegt  dann 
wohl  nur  daran,  daß  dieselben  kleiner  sind  und  keine  solche  Span¬ 
nungen  auszuhalten  brauchen  wie  die  größeren  flachen  Teller. 
Vielleicht  verarbeiten  Sie  die  Masse  zu  frisch  und  lassen  dieselbe 
nicht  lange  genug  lagern.  Sollte  letzteres  nicht  helfen,  so  müssen 
Sie  einen  anderen  fetten  Ton  einführen.  Vielleicht  genügt  auch 
die  Einführung  einer  Masse-Schlagmaschine. 

Zu  Frage  90.  Für  Wasser  undurchlässige  Gipsformen.  Dritte 
Antwort.  Um  Gipsformen  stellenweise  für  Wasser  undurchlässig 
zu  machen,  muß  doch  das  Sehellackieren  genügen.  Falls  Sie  guten 
Schellack  verwenden  und  denselben,  in  Spiritus  aufgelöst,  aufstrei¬ 
chen,  kommen  Sie  sicher  zum  Ziel-  Er  darf  natürlich  nicht  zu 
dick  aufliegen,  also  nicht  allzu  konzentriert  in  Spiritus  gelöst  sein. 

Vierte  Antwort.  Zur  genauen  Beantwortung  der  Frage  wäre 
vor  allen  Dingen  die  Angabe  des  Fabrikaltionszweiges  unbedingt 
erforderlich.  Außer  dem  Schellackverfahren  hat  man  noch  das  Fir¬ 
nissen,  das  allerdings  bei  Plastiken  mit  großer  Sorgfalt  angewendet 
werden  muß.  Dais  betreffende  Modell  oder  die  Form  muß  durch¬ 
aus  trocken  sein  und  wird  am  besten  in  warmem  Zustande  mit 
ebenfalls  angewärmtem  Firnis  getränkt.  Verwendet  wird  nur 
guter  französischer  oder  weißer  Firnis,  der  mit  einem  weichen  Pin¬ 
sel  zwei-  bis  dreimal  aufgetragen  wird,  um  das  Eintrocknen  zu  be¬ 
schleunigen.  Bei  Plastiken  muß  das  Austupfen  der  vertieften  Stellen 
mit  großer  Sorgfalt  geschehen,  damit  später  keine  morschen  Stel¬ 
len  entstehen.  Selbstredend  muß  das  Stück  nach  dem  Firnissen  gut 
warm  stehen,  bis  die  aufgetragene  Firnisschicht  vollständig  erhär¬ 
tet  ist.  Erst  dann  soll  es  in  Gebrauch  genommen  werden.  Die  Ein¬ 
fettung  geschieht  auch  mit  Seifen-  oder  Ölschmiere.  Ein  derartig 
zugerichtetes  Stück  ist  zu  verwenden,  wenn  es  nur  zeitweilig  zum 
Guß  kommt,  andernfalls  verfilzt  es  sich  bei  ständiger  Benützung  bei 
Zeiten  und  stumpft  ab-  Im  letzteren  Falle  ist  immer  ein  geschellack- 
tes  Stück  vorzuziehen.  Bei  sachgemäßer  Behandlung  kann  das  von 
Ihnen  erwähnte  Abblättern  ga.rnicht  Vorkommen.  Dreierlei  kann  da 
die  Ursache  sein.  Entweder  war  das  Stück  zu  naß,  oder  aber  der 
Schellack  wurde  zu  dick  aufgetragen  oder  nicht  richtig  gelöst.  Das 
Stück  soll  die  meiste  Feuchtigkeit  ausgeschieden  haben,  bevor  es 
den  Schellacküberzug  erhält,  also  halb  trocken  sein.  Der  erste 
Überzug  soll  mit  einer  möglichst  dünnen  Schellacklösung  gesche¬ 
hen,  damit  sich  der  halbtrockene  Gipskörper  genügend  vollsaugen 
kann.  Nach  etwa  5 — 10  Minuten  mache  man  den  zweiten  Überzug 
mit  einer  verstärkten  Lösung,  aber  jai  nicht  zu  stark,  so  daß  sie 
deckt;  nach  weiteren  5 — 10  Minuten  den  dritten  mit  derselben  Lö¬ 
sung.  Den  so  behandelten  Körper  las_se  man  auf  einem  geeigneten 
Gerüst  langsam  trocknen,  und  dann  erst  fette  man  ihn  mit  einer 
fetten  Seifenschmiere  zum  Guß  ein.  Für  die  ersten  Güsse  ist  es  gut, 
einige  Tropfen  reines  Leinöl  mit  zu  verwenden.  Einen  wirklich 
widerstandsfähigen  Schellack  bereitet  man  sich  am  besten  selbst. 
Man  verwende  dazu  nur  die  beste  Marke  (Rubinlack)  und  zerklei¬ 
nere  denselben  mit  einer  Walze  oder  einem  Mörser.  In  ein  geeigne¬ 
tes  Kochgeschirr  gieße  man  zu  V\  kg  Schellack  1 — Liter  Spi¬ 
ritus  und  bringe  diese  Mischung  unter  fortwährendem  Umrühren 
auf  einer  geeigneten  Feuerstelle  zum  Kochen.  Vom  Augenblick  der 
ersten  Wallung  an  lasse  man  noch  ungefähr  2 — 3  Minuten  kochen, 
unter  fortwährendem  Umrühren  abkühlen,  und  fülle  dann  in  dicht¬ 
geschlossene  Gefäße  (Patentfliaschen).  Etwas  Vorsicht  erfordert  al¬ 
lerdings  diese  Zubereitung,  aber  man  erhält  einen  wirklich  brauch¬ 
baren  Schellack,  den  man  je  nach  Bedarf  verdünnen  oder  verstär¬ 
ken  kann.  Vorstehendes  ist  das  Ergebnis  einer  23jährigen  Praxis. 

Fünfte  Antwort.  Wenn  der  Schellack  bei  Ihren  Gipsformen  ab¬ 
blättert,  so  liegt  der  Fehler  daran,  daß  die  Formen  vor  dem  Schel¬ 
lacken  nicht  knochentrocken  waren.  Die  Gipsform  muß  klingend 
trocken  und  etwas  angewärmt  sein.  Liegt  hieran  aber  nicht  der 
Fehler,  so  tränken  Sie  die  trockenen  Formen  mit  Firnis  und  ölen 
nachher.  Noch  besser  ist  folgende  Lösung  anzuwenden:  Ein  Lein¬ 
wandbeutel.  der  300  g  Bleiglätte  enthält,  wird  in  ein  Gefäß,  in  wel¬ 
chem  sich  ein  Gemisch  von  1000  g  Leinöl  mit  70  g  Wachs  befindet, 
gehängt;  dann  läßt  man  6  Stunden  bei  mäßigem  Feuer  kochen. 
(Vorsicht!)  Dieses  öl  muß  wairm  angewendet  werden,  und  es  em¬ 
pfiehlt  sich,  auch  die  Gipsform  anzuwärmen-  Auch  ist  folgender 
Anstrich,  bei  dem  die  Formen  sehr  hart  und  widerstandsfähig  wer¬ 
den,  sehr  zu  empfehlen,  jedoch  ist  sehr  darauf  zu  achten,  daß  ein 
„zu  Viel“  vermieden  wird:  Man  schmilzt  reines  oder  mit  geringem 
Zusatz  von  Mastix  gemischtes  Wachs,  bringt  es  in  die  trockene 
ange  wärmte  Form  und  verteilt  es  mit  einem  Leinwandlappen.  Nun 
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erwärmt  man  die  Form  ziemlich  stark,  selbstverständlich  nicht  so, 
daß  der  Gips  verbrennt.  Diese  mit  Wachs  getränkten  Formen  brau¬ 
chen  vor  dem  Gießen  nicht  eingeölt  zu  werden. 

Zu  Frage  91.  Magnesia  für  Porzellanglasuren.  Dritte  Antwort. 

Zu  Porzellanglasuren  verwendet  miau  entweder  natürlichen  Mag¬ 
nesit,  bei  dessen  Bezug  man  sich  aber  zweckmäßig  Eisenfreiheit 
zusichern  oder  eine  Analyse  vorlegen  läßt,  wonach  der  Gehalt  an 
Eisenoxyd  nicht  über  etwa  0,3  i.  H.  geht,  oder  man  bezieht  was 
noch  besser  ist,  gefällte  kohlensaure  Magnesia.  Die  geringen  Mehr¬ 
kosten  für  letztere  machen  sich  bezahlt  durch  die  Reinheit  und  Si¬ 
cherheit  der  Zusammensetzung. 

Zu  Frage  92.  Gegen  Wasser  undurchlässiger  Scherben.  Die 

Aufgabe,  einen  Scherben  zuin  völligen  Sintern  zu  bringen,  ist  auf 
die  verschiedenste  Art  und  Weise  zu  lösen.  Zunächst  geben  Sie 
selbst  schon  ein  Mittel  an:  nämlich  höheres  Brennen  Gewiß  kön¬ 
nen  Sie  hierdurch  die  Westerwaldtone  zum  völligen  Dichtbrennen 
bekommen.  Immerhin  ist  sehr  zu  bezweifeln,  ob  bei  der  angegebe¬ 
nen  Mischung  (halb  fetter,  halb  rauher  Ton)  ein  völliges  Verdichten 
zu  erzielen  wäre,  selbst  wenn  Sie  bis  Segerkegel  8  brennen  wur¬ 
den  Die  fetten  Westerwälder  Tone  haben  zum  größeren  Teil  im¬ 
mer  noch  30—40  i.  H.  Sand,  die  rauhen  oft  60— 70  i-  H.,  so  daß  man 
Ihre  Masse  auf  50  i.  H.  Sand  schätzen  kann.  Eine  solche  Masse 
wäre  recht  geeignet  für  Salzglasur-Technik,  da  dm  fernen  Poren, 
welche  bei  Segerkegel  3  immer  noch  bleiben,  durch  die  Salzdampte, 
welche  vom  Quarzsand  begierig  aufgesaugt  werden,  völlig  zuge¬ 
schmolzen  würden.  Für  Ihre  Technik  (Normal  -Bleig  asuren)  durfte 
sich  diese  Zusammensetzung  nicht  gut  eignen,  zumal  die  Rundofen 
und  Muffeln  erfahrungsgemäß  nicht  so  hoch  gehen,  als  die  Satz¬ 
öfen.  —  Die  einfachste  Maßnahme  wäre  für  Sie  zunächst,  den  Ge¬ 
halt  an  fettem  Ton  zu  erhöhen.  Allerdings  werden  Sie  hierbei  rasch 
an  eine  Grenze  gelangen,  oberhalb  derer  Sie  dann  mit  Verziehen, 
starker  Schwindung,  ja  auch  mit  Glasurrissen  rechnen  müssen.  Im¬ 
merhin  versuchen  Sie  einmal  fetten  und;/»  mageren  (sandhalti- 
een)  Ton  zu  verwenden.  Kommen  Sie  damit  noch  nicht  zum  Ziel, 
so  erhöhen  Sie  die  Brenntemperatur  an  den  höchsten  Stellen  des 
Ofens  auf  Segerkegel  6.  —  Am  sichersten  aber  werden  Sie  den 
Fehler  ausmerzen,  wenn  Sie  Ihre  bisherige  Zusammensetzung  etwa 
beibehalten,  aber  15 — 30  v.  H.  Feldspat  hinzugeben,  so  daß  folgen¬ 
der  Versatz  entsteht: 

30—15  Feldspat. 

35—43  fetter  Ton 

35—42  magerer  Ton 

Statt  Feldspat  könnte  —  mit  minderer  Sicherheit  —  pulverförmiger 
Basalt,  Phonolith,  Bimssand,  Schlacke  usw.  verwendet  werden.  Em¬ 
pfohlen  sei  Ihnen  für  diese  Studien:  Kerl,  Handbuch  der  gesamten 
Tonwaren-Industrie  und  Berdel,  Anleitung  zu  keramischen  Ver¬ 
suchen. 

Zweite  Antwort.  Der  Fehler  entsteht  durch  die  schlechte 
Glasur,  die  sich  bei  dem  Brande  nicht  genügend  verglast.  wenn 
Sie  den  Fehler  beseitigen  wollen,  so  müssen  Sie  Ihre  Ware  hoher 
brennen.  Sollten  Sie  jedoch  wesentlich  höher  brennen  müssen,  so 
ist  es  ratsamer,  die  Glasur  zu  ändern.  Denn  die  Mehrkosten  der 
Feuerung  stehen  in  keinem  Verhältnis  zu  den  kleinen  Ausgaben 
für  die  Glasuränderung.  Bei  der  Änderung  kommt  es  darauf  an, 
die  sehr  leicht  entstehenden  Haarrisse  zu  vermeiden.  Sollten  Sie 
die  Änderung  nicht  selbst  vornehmen  können,  so  wenden  Sie  sich 
deshalb  an  den  Lieferanten  der  Glasur. 

Dritte  Antwort.  Um  Ihre  Masse  dichter  zu  machen,  versetzen 
Sie  dieselbe  mit  Feldspat  oder  Kalkspat  bis  zu  4  a.  H.  Eine  höhere 
Brenntemperatur  oder  Zugabe  von  Flußspat  bis  zu  3  a.  H.  bewir 
ebenfalls  das  Dichtwerden  der  Masse.  Da  trotz  der  aufgebrannten 
Glasur  der  Scherben  Wasser  aufsaugt,  wird  die  Glasur  wahrschein- 
lieh  haarrissig  sein.  Diesem  Fehler  ist  vorerst  abzuhelfen  durch  Zusatz 
von  Quarz  und  Kaolin  zum  Mühlversatz.  Es  wäre  in  diesem  Falle 
am  zweckmäßigsten,  wenn  Sie  eine  haarrißfreie  Steinzeug-Rohgla¬ 
sur  verwenden  würden,  die  sich  mit  dem  Scherben  besser  ver¬ 
bindet  und  infolgedessen  kein  Wasser  durchläßt.  Ich  empfehle 
Ihnen  nachstehende  Versätze  für  Steinzeugglasuren  für  Segerkegel 
3  zu  versuchen. 

Glasur  I.  Glasur  II. 

Marmormehl 
Magnesit 
Mennige 

Zettlitzer  Kaolin 
Sand  v.  Hohenbocka 

Durch  weiteren  Zusatz  von  Quarz  und  Kaolin  zu  diesen  Gla¬ 
suren  können  Sie  den  Schmelzpunkt  bis  Segerkegel  6  erhöhen. 

Vierte  Antwort.  Nach  Ihrer  Fragestellung  ist  anzunehmen, 
daß  es  sich  um  Steinzeug  handelt,  welches  entweder  nicht  bis  zur 
vollkommenen  Sinterung  gebrannt  ist,  oder  dem  zur  Sinterung  bei 
dieser  Temperatur  die  nötigen  Flußmittel  fehlen.  Sie  können  entwe¬ 
der  die  ursprüngliche  Massezusammensetzung  beibehalten  und  den 
Scherben  bis  zur  vollkommenen  Sinterung  brennen,  was  vielleicht 
schon  bei  Segerkegel  4—5  eintreten  kann,  oder  Sie  behalten  die 
Temperatur  bei  und  ändern  die  Zusammensetzung  der  Masse.  Die 
Abänderung  muß  natürlicher  Weise  eine  Herabsetzung  des  -inte- 
rungspunktes  bezwecken.  Siie  nehmen  hierzu  solche  leicht  schmelz¬ 


25,0 

Feldspat 

55,6 

25,0 

Marmormehl 

20,0 

114,0 

Magnesit 

25,0 

51,6 

Mennige 

89,2 

66,0 

Zettlitzer  Kaolin 

51,6 

Sand  v.  Hohenbocka 

96.0 

bare  Tone,  deren  Bezug  für  Sie  am  billigsten  zu  stehen  kommt  und 
setzen  diese  Ihrer  Masse  zu-  Durch  planmäßige  Proben  werden  Sie 
bald  das  gewünschte  Ergebnis  erreichen.  Sollten  der  fette  und  der 
rauhe  Ton  verschiedene  Sinterungspunkte  aufweisen,  so  können 
Sie  schon  durch  Verschiebung  der  Mengen  das  Ziel  erreichen.  Die 
Abänderung  der  Masse  ist  entschieden  zweckmäßiger  als  em  hcme- 
rer  Brand,  da  durch  letzteren  sich  die  Fabrikation  nicht  unerheblich 

verteuert. 

Fünfte  Antwort.  Sie  können  durch  höhere  Brenntemperatur 
den  Scherben  wohl  dichter  machen.  Ob  dies  aber  die  gewünschte 
Wirkung  hervorruft,  ist  fraglich,  da  die  rationelle  Zusammensetzung 
Ihrer  Tone  nicht  angegeben  ist.  Durch  Verwendung  von  Flußmitteln 
können  Sie  besser  zum  Ziele  gelangen.  Versuchen  Sie  folgende 
Flußmittel  in  den  dazu  angegebenen  Verhältnissen  beizumischen. 
5—25  a.  H.  Feldspat,  1—4  a.  H.  Magnesit,  l-2  a.  H.  Flußspat,  3  15 
a.  H.  Mergelton  (geschlämmt)  oder  1—4  a.  H.  Marmor. 

Sechste  Antwort.  Vermutlich  ist  die  Glasur  haarrissig;  die 
Risse  können  so  fein  sein,  daß  sie  dem  unbewaffneten  Auge  ohne 
weiteres  nicht  sichtbar  sind.  Bei  Beibehaltung  des  Scherbens  muß 
daher  die  Haarrissigkeit  durch  Abänderung  der  Glasur  in  bekannter 
Weise  beseitigt  werden.  Einen  dichteren,  nicht  wassersaugenden 
Scherben  können  Sie  unter  Verwendung  von  Westerwalder  Tonen 
wahrscheinlich  durch  Erhöhung  der  Temperatur  um  etwa  3  bis  5 
Segerkegel  erhalten,  ohne  daß  hierdurch  der  Scherben  seine  Foi 
verliert  oder  sich  aufbläht;  nur  die  Schwindung  wird  großer.  Aber 
schon  bei  Ihrer  jetzigen  Brenntemperatur,  vielleicht  sogar  noch 
etwas  früher,  werden  Sie  einen  dichten  Scherben  erhalten  können, 
wenn  Sie,  wie  folgt,  Vorgehen: 

Führen  Sie  2—3  a.  H.  feinsitgemahlenen  rohen  Magnesit  in  die 
Masse  ein  auf  Kosten  einer  gleichen  Menge  Sandes;  ist  die  Dichte 
dann  noch  nicht  vollkommen,  so  wird  weiter  am  Sand  abgebrochen, 
um  5  bis  10  v.  H.,  an  dessen  Stelle  tritt  dann  norwegischer  oder 
auch  bayrischer  Feldspat.  Handelt  es  sich  nicht  um  einen  bestimm¬ 
ten  Farbton,  so  könnte  der  Feldspat  vorteilhaft  auch  durch  Phono¬ 
lith  ersetzt  werden.  Phonolith  verleiht  dem  Scherben  einen  grau¬ 
braunen  Strich.  Magnesit  darf  nicht  in  geglühtem  Zustande  einge¬ 
führt  werden;  wird  er  nämlich  nicht  genügend  stark  geglüht,  so  ist 
der  gebrannte  Magnesit  stark  wasseranziehend.  Die  Masse  wird 
hierdurch  kurz,  läßt  sich  schlecht  verarbeiten  und  wahrend  des 
Trocknens  entstehen  oft  Risse  in  der  Ware.  Die  Dichte  wird  ferner 
auch  dadurch  befördert,  daß  der  Quarzsand  der  Masse  nicht  künst¬ 
lich  zugesetzt  wird.  Gerade  im  Westerwald  finden  sich  zahlreiche 
Lager,  deren  Tone  den  Sand  in  sehr  gleichmäßiger  Verteilung  und 
feinster  Korngröße  mit  sich  führen;  dieser  natürlich  beigemengte 
Sand  hat  oft  eine  solche  Feinheit,  wie  sie  auf  künstlichem  Wege 
nicht  zu  erreichen  ist;  die  Tonteilchen  sind  somit  schon  von  Natur 
aus  in  innigster  Berührung  mit  dem  Sande,  was  eine  frühzeitige 
Verdichtung  der  Scherbenporen  während  des  Brandes  gewährleis¬ 
tet.  Tonsubstanzreiche  Massen  mit  geringem  Gehalt  an  Quarz  ver¬ 
dichten  sich  auch  durch  Einführung  von  Flußspat  bis  zu  6  a.  H. 

Zu  Frage  93.  Carborundum.  Eine  ausführliche  Beschreibung 
der  Fabrikation  von  Carborundum  finden  Sie  in  dem  Buch  „Der 
Schmirgel“  von  A.  Haenig,  das  Sie  vom  Verlag  der  Keramischen 
Rundschau  zum  Preise  von  3  M  beziehen  können.  Der  Raum  des 
Fragekastens  gestattet  die  vollständige  Fabrikationsbeschreibung 
nicht. 

Zu  Frage  94.  Zusammenziehen  der  Glasur  auf  roh  glasier¬ 
tem  Scherben.  Auf  rohen  Scherben  eine  gefrittete  oder  pul¬ 
verförmige,  mit  Wasser  vermahlene  Gjasur  aufzutragen,  ist 
immer  schwierig.  Der  Scherben  schwindet  zu  Beginn  des 
Brandes  bereits  sehr  heftig  infolge  der  Abgabe  von  che¬ 
misch  gebundenem  Wasser-  Die  Glasur  schwindet  fast 
nicht,  und  dieser  Unterschied  bewirkt,  daß  oft  Stucke  der  Glasur 
abfallen  und  die  übrig  bleibenden  für  sich  zu  runden  Tropfen  und 
Massen  schmelzen,  ohne  vom  Scherben  auf  der  ganzen  Flache  an¬ 
gesaugt  und  festgehalten  zu  werden-  Hierbei  fehlt  auch  noch  die 
vermittelnde  Zwischenschicht,  welche  durch  das  Emsaugen  der 
Glasur  in  die  Poren  der  vorverglühten  Wlare  stets  entsteht  und 
ein  gleichartiges  Festhaften  verursacht.  Abhilfe  können  Sie  vor  al¬ 
lem  dadurch  schaffen,  daß  Sie  die  unverglühte  Ware  kurz  vor  dem 
Glasieren  lose  mit  einem  feuchten  Schwamm  abreiben.  Denn  es  hat 
sich  auf  den  Flächen  stets  eine  Haut  gebildet,  welche  das  Ansaugen 
und  Haften  hindert.  Außerdem  empfiehlt  es  sich,  die  Glasur  so  reich 
an  ungefrittetem  Ton  zu  machen,  wie  sie  es  bezgl.  des  Ausschmel¬ 
zens  verträgt.  Weißbrennender  fetter  Steingutton  ist  besser  als 
Kaolin  hierfür.  Dadurch  wird  die  Schwindung  der  aufgetragenen 
Glasurschicht  der  Schwindung  des  Scherbens  ähnlicher,  und  si 
haftet  besser.  Es  ist  dies  derselbe  Kunstgriff,  den  die  Töpfer  bei  ein¬ 
fachem  Irdengeschirr  stets  verwenden,  um  den  gleichen  Fehler  zu 
vermeiden.  Vielleicht  wäre  auch  der  Zusatz  von  etwas  Dextrin  oder 
Gummi  zur  Glasur  zu  empfehlen. 

Zweite  Antwort.  Um  sichere  Angaben  zur  Abänderung  des 
Fehlers  zu  machen,  müßte  man  den  von  Ihnen  verwendeten  lon 
kennen.  Die  Erscheinung  der  Gtaisurzusammenziehung  tritt  bei  zu 
fetter  Masse  sehr  leicht  auf.  Wenn  Sie  den  Fehler  beseitigen  wol¬ 
len,  so  müssen  Sie  dem  fetten  Ton  einen  mageren  beimischen  oder 
aber,  Sie  müssen  sich  zu  dem  Verglühbrande  entschließen.  In  ■ 
weit  die  Zusammensetzung  der  Glasur  an  dem  Fehler  beteiligt  ist, 
läßt  sich  schwer  sagen,  da  Sie  den  Versatz  nicht  nennen. 


^uf  Antwort.  Das  Zusiammenziehen  der  Glasur  kann  auf  zu 
feine  Mahlung  zurückzuführen  sein.  Außerdem  zeigen  Fritteglasu- 
ren  jedesmal,  wenn  sie  auf  rohen  Scherben  aufgetragen  werden, 
nach  dem  Brande  die  betreffenden  Erscheinungen.  Sie  könnten  dem 
Ube  stand  entgegenarbeiten,  wenn  Sie  den  in  der  Glasur  enthaltenen 
Kaolin  zur  Hälfte  bis  drei  Viertel  durch  stark  plastischen  Ton  er¬ 
setzen  und  darauf  achten,  daß  die  Glasur  nicht  übermahlen  wird. 
Staub  oder  Fett  verursachen  ebenfalls  ein  Zusammenziehen  der 
Glasur,  weil  sich  an  diesen  Stellen  die  Glasur  mit  dem  Scherben 
nicht  verbinden  kann.  Man  muß  also  darauf  achten,  daß  der  Scher¬ 
ben  vor  dem  Glasieren  genügend  sauber  ist.  Am  vorteilhaftesten 
wäre  es,  wenn  Sie  für  den  rohen  Scherben  eine  Rohglasur  verwen¬ 
den  würden. 

Vierte  Antwort-  Versuchen  Sie  einen  Zusatz  von  Dextrin 
zu  der  Glasur;  ein  Zuviel  erschwert  die  Arbeitsweise.  Wenn  dieses 
nicht  hilft,  so  kann  auf  100  kg  Glasur  kg  Gummiarabicum  zuge¬ 
setzt  werden,  allerdings  muß  auch  hierbei  probiert  werden.  Auch 
können  Sie  Pottaschelösung  in  auszuprobierenden  Mengen,  ähnlich 
wie  die  erwähnten  Klebstoffe,  der  fertigen  Glasur  zusetzen.  Ich  be¬ 
seitigte  den  Fehler  dadurch,  daß  ich  die  Glasur  weniger  fein  mahlte 
und  auf  100  Teile  ungefähr  2  Teile  eines  sehr  plastischen  Steingut¬ 
tones  zugab.  Bei  Einführung  von  Ton  in  die  Glasur  muß  man  den 
Mußmittelgehalt  ebenfalls  etwas  erhöhen,  am  besten  durch  Blei¬ 
zusatz  (Glätte,  Mennige).  Klebstoff  verwendete  ich  hierbei  garnicht, 
aber  der  Scherben  war  sehr  mager.  Später  paßte  ich  den  Arbeitston 
durch  Zusatz  von  sehr  fettem  Ton  der  Glasur  an. 

Fünfte  Antwort.  Da  die  Glasur  auf  verschrühtem  Scherben 
gut  ausschmilzt,  kann  der  Fehler  nur  im  Scherben  zu  suchen  sein. 
Bei  rohen,  insbesondere  lederharten  Stücken,  deren  Oberfläche 
durch  Formen  sehr  glatt  (poliert)  ist.  kann  sich  die  Glasur  nicht  ge¬ 
nügend  mit  dem  Scherben  verbinden  und  sie  rollt,  wenn  die  Feuer¬ 
schwindung  eintritt,  zusammen.  Versuchen  Sie  die  Oberfläche  vor 
dem  Glasieren  durch  Abwischen  mit  einem  feuchten  Schwamm  auf¬ 
zurauhen  und  dadurch  eine  bessere  Verbindungsmöglichkeit  zwi¬ 
schen  Scherben  und  Glasur  herzustellen.  Sollte  dies  nicht  den  ge¬ 
wünschten  Erfolg  bringen,  so  überstreichen  Sie  die  Stücke  vor  dem 
Glasieren  mit  ganz  wässeriger  Glasur  und  sorgen  Sie  stets  für* 
sorgfältiges  Abstauben.  Ein  sehr  wahrscheinlicher  Grund  ist  auch 
darin  zu  suchen,  daß  für  die  Glasur  die  Feuerschwindung  des  Scher¬ 
bens  zu  groß  ist.  Die  Oberfläche  des  Scherbens  verkleinert  sich 
durch  die  Schwindung,  die  Glasurfläche  bleibt  gleich  groß  und  ver¬ 
größert  sich  sogar  mit  der  Temperaturzunahme,  infolgedessen  hebt 
sich  die  Glasurschicht  stellenweise  vom  Scherben  ab.  Diesem  Übel¬ 
stand  können  Sie  dadurch  entgegenarbeiten,  daß  Sie  die  Feuer¬ 
schwindung  durch  Zusatz  von  Glühscherben  zur  Masse  verringern 
und  die  Ware  nicht  lederhart,  sondern  vollkommen  trocken  gla¬ 
sieren. 

Sechste  Antwort.  Wohl  in  den  seltensten  Fällen  wird  eine 
Glasur,  die  dem  gebrannten  Scherben  angepaßt  ist,  ebenso  tadellos 
auf  dem  gleichen,  aber  rohen  Scherben  sitzen.  Die  Erklärung  hier¬ 
für  ist  einfach  die,  daß  die  Schwindung  des  rohen  Scherbens  im 
Brande  bedeutend  größer  ist,  als  diejenige  der  eine  wesentlich  ge¬ 
ringere  Menge  Feuchtigkeit  enthaltenden  Glasur;  ferner  überwiegt 
das  Adhäsionsvermögen  der  feinen  Glasurbestandteile  zu  einander 
in  vielen  Fällen  dasjenige  zum  rohen  Scherben  bedeutend.  Infolge¬ 
dessen  ballen  sich  die  Bestandteile  der  Glasur  in  der  Schmauchzeit 
des  Brandes  zusammen,  und  es  entstehen  glasurfreie  Stellen  auf 
dem  Scherben.  Um  dem  Fehler  entgegenzutreten,  hat  man  daher 
danach  zu  streben,  daß  Trockenschwindung  von  Scherben  und  Gla¬ 
sur  sich  möglichst  nähern.  Dies  wird  oft  schon  dadurch  erreicht, 
daß  der  Kaolin  des  rohen  Glasurversatzes  durch  eine  äquivalente 
Menge  plastischen  Tones  ersetzt  wird.  Fehlt  überhaupt  der  Kaolin 
im  Mühlversatz,  so  ist  die  Tonerde  aus  der  Fritte  ganz  oder 
teilweise  zu  entfernen  und,  an  plastischen  Ton  gebunden,  dem  Miihl- 
versatz  einzuverleiben. 


Dritte  Antwort.  Unverständlich  erscheint  es,  daß  unter  Ver¬ 
wendung  von  Eisenoxyd  als  Farbkörper  die  Farben  unter  der  Gla¬ 
sur  schwarz  werden,  während  dies  bei  Uranoxyd  nicht  der  Fall  ist. 
Ist  das  Eisenoxyd  in  feiner  Verteilung  in  der  Glasur,  was  dadurch 
erreicht  wird,  daß  dieser  Farbkörper  mit  der  Fritte  eingeschmolzen 
wird,  so  sind  doch  Schwarzfärbungen  nur  durch  den  Einfluß  der 
iienatmosphüre,  also  durch  ungeeignete  Führung  des  Brandes  her¬ 
vorgerufen;  denn  das  Eisenoxyd  löst  sich  in  neutralen  Glasuren  und 
.*n  solchen,  welche  nicht  allzu  basischen  Charakter  tragen,  ebenso 
gut  auf,  wie  das  Uranoxyd. 

Zu  Frage  96.  Antimonhaltiges  Eisenetnail.  Als  Länder,  in  denen 
der  Zusatz  von  Antimonverbindungen  zu  Blechemails  verboten 
sein  soll,  werden  Österreich,  England  und  Rußland  genannt  Durch 
Rückfrage  haben  wir  jedoch  festgestellt,  daß  in  Österreich  und  Eng¬ 
land  ein  derartiges  Verbot  nicht  besteht.  Uber  die  Verhältnisse  in 
Rußland  haben  wir  keine  zuverlässige  Auskunft  erhalten  können. 

Zu  Frage  97.  Zusammensetzung  von  Steingutmasse.  Sie  müssen 
die  Platten  aus  möglichst  quarzreicher  Masse  herstellen  und  nur 
soviel  Ton  nehmen,  als  zur  Verarbeitung  unbedingt  erforderlich  ist, 
Feldspat  sogar  ganz  vermeiden  oder  nur  3 — 5  v.  H.  verwenden. 
Falls  der  Ton  plastisch  genug  ist.  um  die  Masse  zum  Verarbeiten  zu 
bringen,  wäre  z.  B.  etwa  folgender  Versatz  zu  empfehlen: 

Ball  clay  35—40  v.  H. 

Quarzsand  62 — 57  „ 

Feldspat  (Stone)  etwa  3  „ 

Die  Masse  läßt  man  etwas  lagern,  um  sie  recht  plastisch  zu 
machen.  Die  Platten  sind  bei  Segerkegel  8—10  zu  brennen.  Die  Gla¬ 
sur  muß  diesem  Scherben  angepaßt  werden,  da  eine  auf  feldspat- 
reicherem  und  quarzärmerem  Scherben  gut  stehende  Glasur  auf  dem 
quarzreichen  Scherben  zu  Kantenabsprengungen  neigt. 

Zweite  Antwort.  Nachstehende  Versätze  können  für  große 
Platten  Verwendung  finden: 


I 

II 

III 

Ball  clay 

26 

21 

19 

Kaolin 

26 

23 

30 

Stone 

18 

20 

20 

Flint 

30 

36 

31 

Glasur. 

Vorschmelz:  Mühlversatz: 

38  Gew-T.  Mennige  700  Gew.-T.  Fritte 

34  „  Stone  100  „  Stone 

8  „  Borax 

14  „  Kaolin 

18  „  Kreide 

Dritte  Antwort.  Da  Sie  die  Brenntemperatur  der  Platten  nicht 
angeben,  lassen  sich  keine  genauen  Angaben  machen.  Versuchen  Sie 
folgende  Versätze  für  Steingutplatten,  Schrühtemperatur  Seger¬ 
kegel  6. 


I 

II 

Kaolin 

20,00 

15,00 

Fetter  Ton 

29,26 

30,30 

Sand 

42,78 

47,00 

Feldspat 

7,96 

7,70 

Vierte  Antwort.  Wenn  Ihnen  die  rationelle  Analyse  des  Ball 
clay  bekannt  ist,  so  kann  das  folgende  Beispiel  einen  Anhaltspunkt 
geben.  Die  theoretische  Zusammensetzung  einer  derartigen  Stein¬ 
gutmasse  ist: 

20  plastische  Tonsubstanz 
20  Kaolin 
45  Kies 
15  Feldspat 


Zu  Frage  95.  Färbemittel  für  Elfenbeinglasur.  Zum  Gelbfärben 
Ihrer  Glasur  könnte,  da  Eisenoxyd  wegen  der  Veränderung  der 
Unterglasurfarben  nicht  in  Betracht  kommen  kann,  außer  Uran¬ 
oxyd  höchstens  vielleicht  noch  Rutil  in  Aussicht  genommen  wer¬ 
den.  Doch  ist  vorauszusehen,  daß  auch  dieser  die  Farbtöne  der  Un¬ 
terglasurmalerei  ändert.  Am  einfachsten  ist  es  daher,  nicht  die  Gla¬ 
sur,  sondern  die  Masse  elfenbeingelb  zu  tönen,  zumal  hierbei  die 
Tönung  auch  gleichmäßiger  und  fleckenloser  wird  als  in  der  Glasur. 
Durch  Vermahlen  der  Masse  mit  2  a»  H.  Eisenoxyd,  dem  man  außer¬ 
dem  noch  2  a.  H.  Rutil  zusetzen  kann,  kommen  Sie  sicher  zum  Ziel. 
Dieses  Vermahlen  erfolgt  bekanntlich  am  besten  zunächst  mit  einem 
kleinen  Teil  der  Masse  und  sämtlichen  Oxyden  in  der  Kugelmühle, 
worauf  erst  zum  Schluß  die  ganze  Masse  hinzugegeben  wird.  Eisen¬ 
oxyd  und  Rutil  müssen  beide  ganz  fein  und  unfühlbar  angewandt 
werden. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Sie  das  Eisen  in  Form  von  Rutil  (eisen¬ 
haltige  Titansäure)  einführen,  wird  es  die  Entwicklung  der  Unter¬ 
glasurfarben  nicht  beeinträchtigen,  und  Sie  erhalten  durch  die 
feine  Verteilung  des  Eisens  im  Rutil  ein  sehr  schönes,  reines  Elfen- 
:  bein.  Die  störende  Wirkung  des  Eisens  kann  auch  aufgehoben  wer- 
I  den,  wenn  Sie  dasselbe  gebunden  als  Farbkörper  einführen.  Nach¬ 
folgend  ein  Versatz  für  einen  gelben  Farbkörper:  41  Gew.-T.  Rutil 
und  43,2  Gew.-T.  Zinkoxyd  werden  stark  geglüht  und  gut  gewa¬ 
schen. 

■i. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Ernennungen.  Der  Betriebsinspektor  Bergrart  Dr.  Förster 
wurde  zum  Betriebsdirektor,  der  Gestaltungsvorsteher  Professor 
Hösel  zum  Gestaltungsdirektor  und  der  Malereivorsteher  Professor 
Achtenhagen  zum  Malereidirektor  der  Kgl.  Porzellanmanufaktur 
in  Meißen  ernannt- 

Dienstjubiläum.  Sein  50  jähriges  Dienstjubiläum  bei  der  Ton¬ 
warenfabrik  Fr.  Chr.  Fikentscher  beging  am  1.  Mai  der  Buchhalter 
Ehregott  Zimmermann  in  Zwickau. 

Sein  25  jähriges  Dienstjubiläum  beging  der  Buchhalter  Hans 
Reichel  in  Schwarzenbach  a.  S.  bei  der  Porzellanfabrik  Oskar  Schal 
ler  &  Cie. 

Handelsbrauch  in  der  Schamotte-  und  Tonindustrie.  Von 

einer  Gerichtsbehörde  des  Bezirks  ist  die  Handelskammer  in  Zittau 
um  Begutachtung  der  in  einem  Prozeß  strittig  gewordenen  Frage 
gebeten  worden,  ob  mangels  besonderer  Vereinbarung  der  Parteien 
in  der  Schamotte-  und  Tonindustrie  bei  größeren  Lieferungen  für 
die  Zahlung  drei  Monate  Ziel  gegen  Akzept  oder  Kundenrimesse 
handelsüblich  sei.  Die  Frage  ist  auf  Grund  des  Ergebnisses  einer 
im  Bezirke  angestellten  Umfrage  verneint  worden. 
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Porzellan  und  Tonwaren  in  Indien.  Einem  Berichte  des  Han¬ 
delssachverständigen  bei  dem  deutschen  Generalkonsulat  in  Kal¬ 
kutta  ist  zu  entnehmen:  „In  der  stetig  wachsenden  Einfu hr  vonir- 
denen  Waren  und  Porzellan  ist  auch  im  Jahre  1910/11  wiederum 
ein  Fortschritt  zu  berichten.  Teuere  Ware  wird  wenig  verlangt. 

In  der  Regel  werden  nur  Qualitäten,  z-  B.  von  Tisch-  und  Wasch¬ 
geschirren,  in  den  billigeren  und  mittleren  Preislagen  gekauft.  Die 
Nachfrage  besteht  gewöhnlich  nach  buntem  Geschirr  (Blumenaus¬ 
führungen);  schlichte,  einfache  weiße  Gegenstände  sind  kaum  ver¬ 
käuflich.  In  Kalkutta  und  Bombay  geht  man  letzt  vielfach  dazu 
über,  in  den  neueren  Häusern  Waschtoiletten  für  helße  und  kalte 
Wasserversorgung  und  Wasserklosette  anzubringen  Sie  werden 
bisher  fast  ausschließlich  von  England  bezogen.  Auch  werden  im¬ 
mer  mehr  emaillierte  Badewannen  an  Stelle  der  runden  und  ovalen 
verzinkten  Badetöpfe  verwandt.  Auch  diese  werden  fast  aus¬ 
schließlich  aus  England  bezogen.  Die  Einfuhr  von  irdenen  Ge¬ 
schirren  und  Porzellan  hob  sich  von  5  926  000  M  im  Vorjahre  im 
I öl, re  1910/11  auf  6  312  750  M.  Davon  kamen  aus:  Deutschland  für 
833  680  M,  Belgien  für  830  650  M,  Japan  für  419  300  M  und  England 
für  3  912  550  M.  Auch  hier  muß  wiederum  auf  die  japanische  Ein¬ 
fuhr  aufmerksam  gemacht  werden,  die  sich  innerhalb  der  letzten 
fünf  Jahre  mehr  als  verdoppelt  hat,  während  die  deutsche  und  die 

belgische  stehengeblieben  sind.“ 

A-G-  Norddeutsche  Steingutfabrik  Grohn.  In  der  General¬ 
versammlung  bemerkte  der  Vorsitzende,  die  Erhöhung  der  Dividen¬ 
de  sei  erfolgt  in  der  sicheren  Erwartung,  daß  das  laufende  Ge¬ 
schäftsjahr  weiter  befriedigend  ausfalle.  Bei  der  Lager be Wertung 
sei  mit  Sorgfalt  an  die  Zukunft  gedacht.  Die  Nachfrage  nach  Fa¬ 
brikaten  der  Gesellschaft  sei  dauernd  sehr  befriedigend 

Ver.  Dampfziegeleien  und  Industrie-A-G.  Die  Gesellschaft 
erstattet  jetzt  ihren  Geschäftsbericht.  Da  in  diesem  Jahre  die  Hal¬ 
ber  Werke  nicht  arbeiteten  und  auch  die  Leistungsfähigkeit  des 
Meißner  Kollrepp-Werkes  aus  Mangel  an  Mitteln  nicht  ausgenutzt 
werden  konnte,  schließt  das  Fabrikations-  und  ^e0tr^bfk£n%™h 
mit  einem  Rohgewinn  von  173  192  M  gegen  500  369  M  i.  V.  N 
Abzug  der  Unkosten,  Steuern,  Zinsen  usw.,  aber  ohne  Vornah  v 
von  Abschreibungen,  ergibt  sich  ein  Verlust  von  117  752  M .  (i. -V. 
nach  Vornahme  von  174  086  M  Abschreibungen  ein  Verlust  von 
15  261  M)  Aus  dem  bei  der  Sanierung  erzielten  Buchgewinn  ist 
ein  Betrag  von  1  278  425  M  auf  Gewinn-  und  Verlustkonto  über¬ 
tragen  worden,  von  dem  nach  Deckung  des  obigen  Verlustes 
1  130  842  M  zu  Abschreibungen  verwendet  worden  sind.  Größere 
Abschreibungen  sind  unter  anderem  vorgenommen  worden  aut  das 
Abraumkonto  Halbe  (93  047  M),  auf  das  Aktiv-Hypothekenkonto 
Halbe  (92  507  M).  Für  Meißen  wurden  folgende  größere  Abschrei¬ 
bungen  verbucht:  Gebäudekonto  159  533  M,  Maschmenkonto 

106  073  M,  Utensilienkonto  72  380  M,  Patentkonto  399  580  M.  Von 
dem  bei  der  Sanierung  erzielten  Buchgewinn  sind,  abgesehen  von 
den  für  Abschreibungen  verwendeten  Beträgen,  noch  -3  310  M  tur 
Talonsteuer  und  185  000  M  für  Disagio  auf  den  eigenen  Besitz  der 
Gesellschaft  an  Obligationen  zurückgestellt  worden.  Uber  den  Be¬ 
trieb  auf  den  einzelnen  Werken  führte  die  Verwaltung  im  Geschäfts¬ 
bericht  unter  anderem  das  Folgende  aus:  .  ,. 

Wir  haben  nun  den  Betrieb  auf  allen  Werken  wieder  voll 
aufgenommen  und  haben  in  Meißen,  um  der  Nachfrage  nach  den 
neu  fabrizierten  Fußbodenplatten,  Fayencen  und  Feuertonartikeln 
nur  halbwegs  zu  genügen,  sehr  erhebliche  Neubauten,  zum  größten 
Teil  in  der  stillgelegten  Silhyoabteilung,  ausgeführt  und  hierfür  bis¬ 
her  97  649  M  aufgewandt.  Diese  Neubauten  werden  uns  in  die 
Lage  setzen,  schon  im  laufenden  Jahre  unseren  Umsatz  in  Meißen 
auf  etwa  800—900  000  M  zu  bringen.  Bei  den  gewinnbringenden 
Preisen  und  bei  den  reichlichen  Aufträgen  für  unsere  Meißner  Ar¬ 
tikel  läßt  sich  hier  ein  guter  Erfolg  mit  ziemlicher  Sicherheit  Vor¬ 
aussagen.  Für  Halbe  hat  das  vor  kurzem  für  Berlin  geschlossene 
Ziegelsyndikat  wohl  die  Preise  gebessert,  die  beispiellose  Mißkon¬ 
junktur  aber  auf  dem  Berliner  Baumarkt  erschwert  den  Absatz  un¬ 
geheuer,  zumal  noch  erhebliche  Bestände  aus  der  Kampagne  1911 
auf  den  meisten  Ziegeleien  vorhanden  sind,  die  beim  Syndikat  zu¬ 
erst  zum  Verkauf  kommen.  Wir  haben  für  Halbe  Vorkehrungen 
getroffen,  um  im  laufenden  Jahre  Klinker,  Maschinensteine,  porose 
Lochsteine  und  Deckensteine  in  größeren  Mengen  zu  produzieren, 
die  dem  Verkauf  durch  das  Syndikat  nicht  unterstehen  und  für  die 
auch  etwas  gewinnbringendere  Preise  zu  erzielen  sem  durften 

In  der  Bilanz  figurieren  Vorräte  mit  423  351  M  (457  129  M), 
Debitoren  mit  208  309  M  (295  967  M),  Kreditoren  belaufen  sich  auf 
180  172  M  (295  543  M),  ferner  sind  Schulden  bei  Banken  und  Ban¬ 
kiers  in  Höhe  von  501  216  M  vorhanden. 

Porzellanfabrik  Fraureuth.  A-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  4  .Juni  1912,  Nachmittags  2  Uhr,  im  Geschaftslokale  m 

^raUr\yejmar>  Otto  Schmeisser  hat  sein  Ofen-  und  Fliesengeschäft 
Jakobstraße  33  an  die  Herren  Siebert  und  Wieser  abgetreten. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Künzelsau.  Neu  eingetragen  wurde:  Karl  Binetsch,  Glas-, 
Porzellan-,  Galanteriewaren-  und  Zigarrengeschäft.  Inhaber:  Kam- 

mannGöttingen.etSWUhelm  Werner,  Glaserei.  Glas-  und  Porzellan¬ 
handlung.  Die  Firma  ist  abgeändert  in  Wilhelm  Werner  Die  bis¬ 
herige  Firma  Kunstsalon  Wilhelm  Werner  ist  abgeandert  in  Kunst¬ 
gewerbehaus,  Kunstsalon  Wilhelm  Werner.  Als  Inhaber  der  bei¬ 
den  Geschäfte  ist  der  Kaufmann  Heinrich  Werner  eingetragen. 


Die  Prokura  der  Ehefrau  Julie  Werner,  geb.  Pfannkuche,  ist  für 
beide  Geschäfte  erloschen.  Der  Übergang  der  im  Betriebe  dei  bei¬ 
den  Geschäfte  begründeten  Verbindlichkeiten  und  F^rd®runge^jf 
bei  dem  Erwerbe  der  Geschäfte  durch  Heinrich  Werner  ausge- 

'  Breitscheid.  Westerwälder  Thonindustrie.  G.  m.  b.  H.  Der 
Arzt  Dr.  Heinrich  Schick  ist  zum  weiteren  Geschäftsführer  bestellt 

w  ordern arjottenburg.  Deutsche  Ton-  und  Steinzeugwerke  mit 

Zweigniederlassung  in  Münsterberg  i.  Schles.  Eabrikdirektor  Hans 
Zebrowski  (Münsterberg)  ist  nicht  mehr  Vorstandsmitglied  der  Ge- 

Suffienheim.  Erste  Deutsche  Blumentopfwerke  G.  m.  b.  H., 
Dem  Kaufmann  Heinrich  van  Thiel  (Karlsruhe)  ist  Einzelprokura 

tU  Großalmerode.  Großalmeroder  Schmelztiegelwerke  Becker  & 
Piscantor.  Dem  Repräsentanten  Manfried  Violin  vColn)  und  dem 
Buchhalter  Hermann  Brübach  (Großalmerode)  ist  Gesamtprokura 

U  ^Schirnding.  Porzellanfabrik  Schirnding,  A.-G.  Die  Gesamt¬ 
prokura  des  Kaufmanns  Richard  Baumbach  ist  erloschen. 

Konkurse.  Geschirrhändlerin  Babette  Goßl  in  Ingolstadt  Kon¬ 
kursverwalter:  Rechtsanwalt  Zintner  (Ingolstadt)  Offener  Arrest, 
Anzeigefrist  und  Meldefrist:  25.  Mai  1912.  Gläubigerversammlung 
und  Prüfungstermin:  5.  Juni  1912,  Vormittags  9  Uhr. 

Nachlaß  des  verstorbenen  Töpfermeisters  Ferdinand  Laden- 
thin  in  Lübtheen.  Konkursverwalter:  Gemeindeaktuar  Friedrich 
Liebhardt  (Lübtheen).  Meldefrist:  29.  Mai  1912  Qlaubijerver- 
sammlung:  18.  Mai  1912,  Vormittags  10  Uhr.  Prufungstermm.  12. 
Juni  1912,  Vormittags  10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist. 
17.  Mai  1912. 


Glasindustrie. 


Totenschau*  Glasmacher  Karl  Gründler  in  Breslau. 

A.-G.  für  Glasfabrikation  vorm.  Gebr.  Hoffmann,  Bernsdorf  1. 
Schl.  Die  Bilanz  für  1911  schließt  mit  einem  Verlustsaldo  von 
256  665  M  (102  115  M).  Die  Abschreibungen  auf  Anlagen  betragen 
45  992  M  (36  764  M),  die  :auf  Außenstände  10  516  M  (637. 2  M).  der 
Betriebsverlust  des  Geschäftsjahres  behef  Sich  auf  80  °58  M J50  176 
Mark).  Der  Vorstand  begründet  das  schlechte  Ergebnis  “er 
Preisschleuderei  der  Konkurrenz  nach  Auflösung  des  Syndikats. 
Auch  die  Erhöhung  der  Rohmaterialpreise  und  die  teueren  Bahn¬ 
frachten  während  der  Einstellung  der  Elbschiffahrt  waren  von  un¬ 
günstigem  Einfluß.  Eine  Erhöhung  der  Preise  der  gewöhnlichen 
Beleuchtungsairtikel  ist  für  die  nächste  Geschäftspericde  nicht  zu 
erwarten.  Die  Verwaltung  muß  daher  den  Betrieb  durch  die  Auf¬ 
nahme  neuer  gewinnbringender  Artikel  weiter  ausbauen,  um  nach 
und  nach  die  verlustbringenden  Artikel  ganz  fallen  lassen  zu  kön¬ 
nen-  Für  das  laufende  Jahr  erwartet  der  Vorstand  ein  besseres  Er¬ 
gebnis  da  das  weitere  Anwachsen  der  Verlustziffer  zum  Stillstand 
gebracht  und  der  Umsatz  erhöht  werden  konnte.  Auch  konnten  die 
neu  aufgenommenen  Artikel  zu  günstigeren  Preisen  verschlossen 

d Stralauer  Glashütte.  Die  Generalversammlung  setzte  die  Di¬ 
vidende  auf  6)4  v.  H.  fest.  Wie  die  Verwaltung  mitteilte  ist  der 
Geschäftsgang  bei  der  Gesellschaft,  deren  Umsatz  sich  im  Vorjahr 
um  265  000  M  gesteigert  habe,  günstig.  Absätze  und  Preise  seien 
gestiegen;  die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  seien,  wenn  sich  de 
Verhältnisse  nicht  ändern,  als  günstig  zu  bezeichnen.  r 

Bayerische  Krystallglasfabriken  vorm.  Steigerwald  A.-G*  Ge¬ 
neralversammlung:  25.  Mai  1912,  Vormittags  11  Uhr,  in  den  Ge¬ 
schäftsräumen  des  Kgl.  Notariats  München  II. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Fürth.  Neu  eingetragen  wurde:  Brodwolf  &  Eberhardt.  In¬ 
haber:  Jean  Brodwolf  und  Georg  Eberhardt.  Spiegel-  und  Spiegel- 

manufakturgeschäft.  ,  .  .  Cn. 

Carl  Leube.  Nunmehriger  Inhaber:  Verband  der  Spiegelma¬ 
nufakturen.  E*  V.  (Fürth),  vertreten  durch  den  Vorsitzenden  oder 
dessen  Stellvertreter  und  ein  weiteres  Vorstandsmitglied.  Uie 
Übernahme  der  Verbindlichkeiten  ist  ausgeschlossen.  < 

Saulgau.  Georg  Fuchs,  Glashandlung.  Die  Firma  ist  erlo- 

Fürth.  Hänlein  &  Arnstein.  Der  Gesellschafter  Siegfried  Arn- 
stein  ist  ausgeschieden.  Das  Spiegel-  und  SpiegelglasraMufaktu  - 
geschäft  wird  von  dem  bisherigen  Gesellschafter  Albert  Hanlein 
unter  unveränderter  Firma  weitergeführt  „  , 

Berlin.  Kosmos-Flaschen-Gesellschaft  m.  b.  H.  Robert  Har 
wig  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer.  Kaufmann  Carl  Hartwig  (Ber¬ 
lin-Schöneberg)  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt.  p 

Berlin.  Fabrik  photographischer  Glasbilder  G.  m.  b.  H  Ken 
tier  Rudolf  Kisker  (Westend)  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt 

Leipzig.  Eißner  &  Co*,  vorm.  Vereinigte  Radeberger  Olas 
hütten  (vorm.  W.  Rönsch  &  Gebr.  Hirsch).  Walter  Paul  Eißner  ist 
als  Gesellschafter  ausgeschieden. 


Emailindustrie. 


Handelsregister-Eintragungen 

Tannroda.  Neu  eingetragen  wurde:  Seidel  &  Co.,  Kunst 
Emaillierwerk,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  i 
Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Reklameplakaten,  Schildern 
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KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


allen  Gegenständen  der  Lohnemaillierung,  insbesondere  der  Fort¬ 
betrieb  der  zu  Tannroda  unter  der  Firma  „Thüringer  Kunst-Email- 
Iierwerk  Seidel  &  Co.  bestehenden  offenen  Handelsgesellschaft, 
sowie  die  gewerbliche  Verwertung  der  vorhandenen  Patente  und 
sonstiger  Scluitzrechte.  Stammkapital!  40  000  M.  Geschäftsführer* 
Ingenieur  Isidor  Sbar  vel  Zbar. 

Dresden.  Vereinigte  Eschebach’sche  Werke,  A.-G.  Gesamt¬ 
prokura  ist  erteilt  dem  Kaufmann  Rudolf  Heinecke.  Er  darf  die  Ge¬ 
sellschaft  nur  mit  einem  anderen  Prokuristen  vertreten. 

Sarstedt.  A.  Voß  sen.,  Emaillierwerk.  Die  Prokura  des  Gustav 
Eremerey  ist  erloschen. 

Kunstgewerbe. 

Allgemeiner  Deutscher  Kunstgewerbetag.  Der  Verband  Deut¬ 
scher  Kunstgewerbevereine,  der  44  Vereine  mit  19  000  Mitgliedern 
umfaßt,  veranstaltet  aus  Anlaß  der  Bayrischen  Gewerbeschau  1912 
in  München  vom  24.  bis  26.  Juni  d.  Js.  einen  allgemeinen  Deutschen 
Kunstgewerbetag,  zu  dem  jedermann  Zutritt  hat.  Wichtige  Tages¬ 
fragen  des  Kunstgewerbes  kommen  zur  Behandlung.  Programme 
und  Teilnehmerkarten  durch  den  Vorort  des  Verbandes,  den  Verein 
für  Deutsches  Kunstgewerbe  in  Berlin  W  9,  Bellevuestr.  3. 

Ausstellungen. 

•  Ausstellung  Haus-  und  Wohnungsbau  in  Berlin.  Die  vom  4. 

Mai  bis  12.  Juni  währende  Ausstellung  ist  vom  Zentralverband  der 
städtischen  Haus-  und  Grundbesitzervereine  Deutschlands  veran¬ 
staltet  worden,  um  das  25  jährige  Bestehen  des  Bundes  Berliner 
L  Grundbesitzervereine  würdig  zu  feiern  und  dem  II.  Internationalen 
Hausbesitzerkongreß  in  Berlin  ein  besonderes  Gepräge  zu  geben. 
Zur  Ausstellung  gelangen  Bedarfsgegenstände  für  den  städtischen 
Hausbesitz,  und  als  Platz  wählte  man  die  Ausstellungshallen  Zoologi¬ 
scher  Garten  in  Berlin.  Da  es  die  erste  Ausstellung  ist,  die  ein  Ver 
band  von  Haushund  Grundbesitzervereinen  veranstaltet,  wird  man 
nicht  darüber  richten,  wenn  man  im  einzelnen  dieses  und  jenes 
vermißt. 

Die  Rotherschen  Kunstziegeleien.  Verkaufskontor  Berlin-Char¬ 
lottenburg,  haben  an  verschiedenen  Stellen  ihre  Erzeugnisse  vorge- 
fiihrt.  Das  Glanzstück  bildet  die  Mutzkeramik,  die  an  einer  Reihe 
feinfarbiger  Wandverkleidungen  aus  glatten  und  reliefierten  Plat¬ 
ten,  an  Wandbrunnen  usw.  vorgeführt  wird.  Auch  ein  großes 
Prunkstück  in  sandsteinfarbener  Terrakotta  ziert  den  geschmack¬ 
vollen  Ausstellungsstand  dieser  Firma. 

Badezimmereinrichtungen  sind  in  reicher  Zahl  und  in  ver¬ 
schiedenster  Ausführung  vorhanden.  So  stellt  die  Firma  Schmalisch 
&  Below  (Berlin)  neben  Wandbrunnen,  Kaminen  usw.  auch  zwei 
Badezimmer  aus.  zu  denen  die  A.-G.  Norddeutsche  Steingutfabrik 
(Grohn  b.  Vegesack)  das  keramische  Material  geliefert  hat.  Bade¬ 
zimmer  in  sehr  eleganter,  aber  auch  in  einfacherer  Ausführung 
kann  man  bei  der  Firma  Borchers  &  Jürgens  bewundern,  deren 
sanitäre  Einrichtungen  ebenfalls  Beachtung  verdienen.  Wandver¬ 
kleidungen,  Fußböden,  Fliesen,  Springbrunnen,  sanitäre  Einrichtun¬ 
gen  usw.  haben  ferner  ausgestellt  Friedrich  Hahn  (Berlin),  A.  Wag¬ 
ner  (Wilmersdorf),  M.  Wällnig  (Berlin)  und  andere.  John  Martens 
(Berlin)  zeigt  an  einem  Entwurf  zur  Verkleidung  einer  vorhandenen 
Geschäftsfassade  mit  Martenskeramik  die  Wirkung  von  Majolika 
beim  Außenbau. 

Auf  einer  Ausstellung  für  Haus-  und  Wohnungsbau  darf  auch 
der  Kachelofen  nicht  fehlen,  denn  er  spielt  trotz  aller  modernen 
Heizanlagen  noch  immer  und  gerade  in  den  letzten  Jahren  wieder 
!  in  zunehmendem  Maße  beim  Hausbau  eine  große  Rolle.  Die  ge¬ 
schmackvollste  Ofenausstellung  ist  die  der  Töpfer-  und  Ofensetzer¬ 
innung  Berlin.  Hier  haben  ausschließlich,  sowohl  für  Öfen  und 
Kochherde  wie  auch  für  den  Brunnen,  der  die  Mitte  des  Ausstel- 
;  lungsraumes  ziert,  die  „Vereinigten  Veltener  Ofenfabriken,  G.  m 
ö.  H  (Velten  und  Charlottenburg)“  das  Kachelmaterial  geliefert. 
Die  Ofen  sind  fast  durchweg  in  Form  und  Farbe  von  sehr  guter 
Wirkung.  Öfen  aus  Meißner  Kachelmaterial  hat  Töpfermeister  Eu¬ 
gen  Pigulla  (Berlin-Tempelhof)  ausgestellt:  hier  herrschen  in  Ver¬ 
gleichung  zu  den  Öfen  der  Töpfer-  und  Ofensetzerinnung  Berlin 
sehr  leuchtende  Farben  vor.  Transportable  Kachelöfen  führt  die 
Firma  Paul  Georg  Karmann,  Spezialfabrik  transportabler  Kachel¬ 
öfen  (Wittenberg)  vor.  Erwähnt  sei  noch  der  „Malgreofen“  in  Ka¬ 
minform,  dessen  Bauart  nach  einer  ausgelegten  Reklameschrift  gro¬ 
ße  Vorteile  besitzen  soll. 

Bei  einem  Rundgang  durch  die  Wohnungseinrichtungen  wird 
man  auch  noch  mancherlei  an  Keramik  entdecken.  Da  sieht  man  in 
|  Eßzimmern  schöne  Tafelservice,  aus  Vitrinen  schimmern  alte  und 
moderne  Kunstporzellane,  und  von  reich  geschnitzten  Büfetts  und 
Anrichten  grüßen  Prunkvasen  und  -schalen  in  Favence  und  Por¬ 
zellan. 

Ausstellung  schweizerischer  Reiseandenken.  Vom  18.  August 
bis  3.  September  d.  Js.  wird  in  Bern  eine  Ausstellung  schweizeri¬ 
scher  Reiseandenken  stattfinden.  Dieses  Unternehmen,  das  erste 
seiner  Art,  bezweckt  die  künstlerische  Hebung  der  Reiseandenken- 
Industrie  und  wendet  sich  sowohl  an  Künstler  und  Handwerker  als 
auch  an  Handelsleute  und  Fabrikanten,  gleichviel,  ob  sie  in  der 
!  Schweiz  oder  im  Auslande  ansässig  sind.  Ausgeschlossen  sind  nur 
fremde  Nachahmungen  schweizerischer  Erzeugnisse.  Die  Anmelde¬ 
frist  läuft  bis  zum  15.  Juli. 

Zweifelhafte  Ausstellung.  Bei  deutschen  Firmen  wird  für 
eine  „Ständige  Allgemeine  Ausstellung  ausländischer  Fabriken  usw. 


m  Amsterdam  geworben,  in  deren  Rahmen  zunächst  eine  Muster- 
Ausstellung  für  Gold-  und  Silberwaren,  Uhren,  Bijouterien,  Luxus¬ 
waren  aller  Art  eingerichtet  werden  soll-  Die  der  „Ständigen  Aus- 
stellungskommission  für  die  Deutsche  Industrie“  vorliegenden  zu¬ 
verlässigen  Auskünfte  lassen  eine  Beteiligung  nicht  empfehlenswert 
erscheinen. 

Verschiedenes. 

Warnung  an  die  Privatangestellten.  Nach  §  390  des  Versiche- 

ungsgesetzes  für  Angestellte  können,  soweit  die  Beitragsleistung 
des  Allgestellten  in  Frage  kommt,  als  Ersatz  für  die  reichsgesetz- 
liche  Versicherung  private  Lebensversicherungen,  die  vor  dem 
5  Dezember  1911  geschlossen  sind,  zugelassen  werden.  Von  I  e- 
bensversicherungsgesellschaften  wird  versucht,  diese  Vorschrift 
auch  auf  Versicherungen  anzuwenden,  die  erloschen  (storniert) 
sind.  Es  ist  aber  klar,  daß  die  Wiederaufnahme  einer  erloschenen 
Versicherung  im  allgemeinen  nur  vermöge  eines  neuen  Versiche- 
umgsvei  träges  möglich  ist;  ein  solcher  Vertrag  kann  aber,  wenn 
■  l  ,5'  Dezember  1911  geschlossen  ist,  die  Anwendung  des 
s  390  nicht  begründen.  Danach  werden  die  zuständigen  Instanzen 
derar  igen  Versuchen  zur  Umgehung  der  gesetzlichen  Vorschriften 
mit  Nachdruck  entgegentreten.  Die  Versicherungsnehmer  werden 
also  gut  tun,  Aufforderungen  von  Agenten,  erloschene  Versicherun¬ 
gen  wieder  in  Kraft  zu  setzen,  mit  Vorsicht  aufzunehmen. 

Das  neue  Konkurrenzklausel-Gesetz.  Über  das  in  Vorberei- 
tung  befindliche  neue  Reichsgesetz  über  die  Konkurrenzklausel  er- 
Jaliit  man  folgende  Einzelheiten:  Der  neue  Gesetzentwurf  wird  als 
Losung  der  schwierigen  Konkurrenzklauselfrage  gelten  können  Die 
Wirkung  des  Gesetzes  wird  der  von  den  Handlungsgehilfen  ge¬ 
forderten  völligen  Aufhebung  der  Konkurrenzklausel  fast  gleich¬ 
kommen,  denn  es  wird  die  heutigen  schädlichen  Wirkungen  der 
Klausel,  unter  denen  besonders  die  Arbeitnehmer  niederer  Grade 
leiden,  aufheben.  Vor  allem  werden  nach  dem  neuen  Gesetz  die 
Bedingungen  der  Klausel  sich  nach  dem  Gehalt  und  der  Dauer  des 
Vertrages  richten  müssen.  Auch  der  Abschluß  schriftlicher  Ver¬ 
trage  und  die  Ausfertigung  eines  Duplikats  für  den  Arbeitnehmer 

gesetzliche  Vorschrift.  Diese  Maßnahme  ist  von  besonderer 
Wichtigkeit,  da  die  Angestellten  in  kaufmännischen  Großbetrieben, 
wie  Warenhäusern  usw..  in  der  Regel  keine  Abschrift  ihres  Ver¬ 
trages  in  Händen  haben.  Bestehen  bleiben  wird  die  Konkurrenz¬ 
klausel  da,  wo  sie  wirklich  nötig  und  angebracht  ist,  d.  h.,  wo  es 
sich  um  den  notwendigen  Schutz  des  Arbeitgebers  handelt  und  wo 
das  Anstellungsverhältnis  dem  Angestellten  zu  den  Bedingungen 
der  Konkurrenzklausel  in  richtigem  Verhältnis  stehende  Vorteile 
gewährt. 

Vertreterfirmen  in  Montevideo.  Die  Kaiserliche  Ministerresi- 
dentur  in  Montevideo  hat  einen  Nachtrag  zum  Verzeichnis  der  dor¬ 
tigen  Firmen,  die  bei  öffentlichen  Ausschreibungen  den  deutschen 
Unternehmern  als  Vertreter  nützlich  sein  können,  eingesandt.  Der 
Nachtrag  kann  inländischen  Interessenten  übersandt  werden.  An- 
träge  sind  unter  Beifügung  eines  frankierten  Briefumschlages  an 
dats  Büro  der  „Nachrichten  für  Handel,  Industrie  und  Landwirt¬ 
schaft“  im  Reichsamt  des  Innern.  Berlin  W  8,  Wilhelmstr.  74,  zu 
richten. 

Deutsch-Amerikanisches  Exporthaus,  G.  m.  b.  H„  in  Berlin 

Durch  Rundschreiben  wird  mirtgeteilt,  daß  Gabriel  Fensterer, 
Hugo  E.  Hamm  und  Kurt  Kozuszek  unter  dieser  Firma  ein  Kom¬ 
missionsgeschäft  gegründet  haben,  das  sich  mit  der  Einfuhr  aus¬ 
ländischer  Erzeugnisse  nach  Europa,  sowie  mit  derartigen  Export¬ 
geschäften  nach  dem  Auslande  befaßt,  die  außerhalb  des  Bereiches 
der  Firma  Fensterer  &  Co.,  Berlin,  liegen.  Geschäftsführer:  Kurt 
Kozuszek.  Die  Prokura  von  Kurt  Kozuszek  für  die  Firma  Fen¬ 
sterer  &  Ruhe  ist  erloschen, 

Handelsregister-Eintragungen- 

Arendsee,  Altmark.  Neu  eingetragen  wurde:  Norddeutsche 
Glasindustrie,  A.-G.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Ge¬ 
winnung,  Verwertung,  Verarbeitung  und  der  Verkauf  von  Glas¬ 
sand.  die  mittelbare  und  unmittelbare  Beteiligung  an  Unternehmen 
derselben  oder  ähnlicher  Art,  sowie  deren  Erwerb.  Grundkapital: 
200  000  M.  Die  Gesellschaft  wird  vertreten:  wenn  der  Vorstand 
aus  einer  Person  besteht,  von  dieser  allein  oder  von  zwei  Prokuri¬ 
sten:  wenn  der  Vorstand  aus  mehreren  Personen  besteht,  entweder 
von  zwei  Mitgliedern  desselben  oder  von  einem  Mitgliede  und 
einem  Prokuristen  oder  von  zwei  Prokuristen.  Gründer  der  Ge¬ 
sellschaft  sind:  Kaufmann  Georg  H.  Reichelt,  Fabrikant  Otto 
Schultz,  Rentier  Hermann  Evers,  Kaufmann  Hans  Breden  und  No¬ 
tar  Dr.  jur.  Wilhelm  Ebert  Kleine,  sämtlich  in  Hannover.  Vorstand 
ist  der  Kaufmann  Hans  Breden.  Mitglieder  des  Aufsichtsrates  sind: 
Dr.  jur.  Wilhelm  Ebert  Kleine,  Kaufmann  Georg  H.  Reichelt  und 
Rentier  Hermann  Evers. 

Bösdorf.  Kleine  &  Siegel,  technisches  Büro  und  Spezialbau¬ 
geschäft  für  Feuerungs-  und  Heizungsanlagen.  Der  Monteur  Emil 
Eduard  Siegel  ist  als  Mitinhaber  ausgeschieden- 

Quolsdorf.  Gewerkschaft  Quolsdorf  Braunkohlen-  und  Ton¬ 
werke.  Die  Prokura  des  Berginspektors  August  Lehmann  ist  er¬ 
loschen.  Dem  Kaufmann  Bernhard  Heim  ist  Prokura  erteilt. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau.  G.m.b.H..  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 


Am  3.  d.  Mts.  verschied  zu  Berlin  der 

Fabrikbesitzer 

Rudolf  Schomburg. 

Derselbe  hat  unsere  Gesellschaft  mitbegründet  und  dem  Vorstande  derselben 
seit  ihrem  Bestehen  angehört.  Durch  seine  grossen  Kenntnisse  und  unermüdliche 
Arbeitskraft  hat  er  das  Gedeihen  der  Gesellschaft  wesentlich  gefördert.  Seine 
vornehme  Gesinnung  und  stete  Liebenswürdigkeit  haben  ihm  die  Anerkennung 
Aller,  die  mit  ihm  in  Berührung  kamen,  erworben. 

Wir  werden  seiner  stets  in  Liebe  und  Verehrung  gedenken. 

Berlin,  4.  Mai  1912. 

Der  Aufsichtsrat 

von  H.  Schomburg  &  Söhne  Aktiengesellschaft. 
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5chmeizfarben. 

Spezialitäten  -  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen' 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  23.  Mai  1912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Rudolf  Schomburg  f. 

Am  3.  Mai  starb  zu  Berlin  plötzlich  am  Herzschlage  Herr  Ru¬ 
dolf  Schomburg,  der  Direktor  der  Porzellanfabrik  H.  Schomburg  & 
Söhne,  A.-G.  Der  Verstorbene  wurde  als  Sohn  des  Porzellanfabri¬ 
kanten  Hermann  Schomburg  im  Jahre  1858  geboren  und  hat  die  ge¬ 
samte  Tätigkeit  seines  Lebens  seit  dem  Jahre  1876  dieser  Firma  ge¬ 
widmet,  die  sich  besonders  auf  dem  Gebiete  der  Elektrotechnik  als 
hervorragende  Lieferantin  für  Isolatoren  aller  Art  betätigt.  Rudolf 
Schomburg  hat  an  der  Entwickelung  der  Firma  H.  Schomburg  & 


Söhne  lebhaften  Anteil  genommen,  zunächst  an  der  Seite  seines 
Vaters,  nach  dessen  Tode  in  Gemeinschaft  mit  seinem  Bruder  Her¬ 
mann.  Bei  dem  Eintritt  des  Verstorbenen  in  das  von  seinem  Vater 
gegründete  Unternehmen  wurde  noch  zum  größeren  Teil  das  be¬ 
kannte  Berliner  Wirtschaftsgeschirr  für  die  chemische  und  pharma¬ 
zeutische  Industrie  erzeugt.  Die  hohe  mechanische  Festigkeit  des 
Scherbens  und  die  gegen  die  Einwirkung  von  Säuren  besonders 
widerstandsfähige  Glasur  dieser  technischen  Artikel  bildeten  eine 
gute  Unterlage  für  die  noch  höheren  Ansprüche  der  Elektrotechnik, 
so  daß  sich  auf  ihr  die  Erzeugung  von  Isolatoren  und  Isoliermateri¬ 
alien  als  Hauptfabrikation  aufbauen  konnte.  An  der  Aufnahme  und 
Entwickelung  dieses  Fabrikationszweiges  hatte  der  Verstorbene 
wesentlich  mitgearbeitet. 

Ein  hohes  Verdienst  erwarb  er  sich,  indem  er  für  die  Erzeug¬ 
nisse  seiner  Fabrik  im  Auslande  zahlreiche  neue  Absatzgebiete  er- 
schloß.  Als  Mensch  erfreute  sich  Rudolf  Schomburg  der  lebhaften 
Zuneigung  aller,  die  mit  ihm  in  Berührung  kamen.  Er  war  ein  vor- 
I  nehmer,  offener  und  liebenswürdiger  Charakter,  seinen  Untergebe- 
j  nen  ein  wohlwollender  und  fürsorgender  Vorgesetzter,  dem  das 
-  Wohl  seiner  Arbeiter  besonders  am  Herzen  lag. 


Einkochkrüge  aus  Steinzeug. 

Von  Dr.  Eduard  Berdel. 

In  der  Fabrikation  von  Gebrauchs-  und  Haushaltungsgegen¬ 
ständen  führen  Steinzeug  und  Glas  einen  scharfen  Konkurrenz¬ 
kampf.  Sauerwasserkrüge,  Schnapskrüge,  Tintenkrüge  aus  Stein¬ 
zeug  wurden  im  Laufe  der  letzten  Jahrzehnte  zum  Teil  durch  sol¬ 
che  aus  Glas  verdrängt,  und  nur  die  äußerst  billige  Herstellung,  so¬ 
wie  zum  Teil  auch  die  Rücksicht  staatlicher  Mineralbrunnen  auf 
alteingesessene  Steinzeugindustrien  vermochten  dem  Überhandneh- 
men  der  Glasgefäße  etwas  Widerstand  zu  leisten.  In  den  letzten 
Jahren  allerdings  ist  das  Glas  wohl  billiger  geworden  als  das 
Steinzeug.  —  Wenn  nun  auch,  abgesehen  von  alledem,  das  Glas  in¬ 
folge  seines  unbedingt  dichten  Scherbens,  infolge  der  leicht  zu  er¬ 
haltenden  Sauberkeit  und  Brillanz  Eigenschaften  besitzt,  welche 
das  Steitnzeug  nie  übertreffen,  sondern  höchstens  mit  Mühe  er¬ 
reichen  kann,  so  darf  mian  doch  andererseits  auch  manche  Vor¬ 
züge  des  steinernen  Scherbens  nicht  aus  dem  Auge  lassen.  In 
ästhetischer  Beziehung  gehört  hierher  vor  allem  der  warme  braune 
Farbton  der  salzglasierten  Waren,  in  praktischer  Hinsicht  aber 
der  Schutz,  den  der  undurchsichtige  Scherben  gegen  den  zerset¬ 
zenden  Einfluß  und  die  strahlende  Wärme  des  Lichtes  gewährt. 
Bier,  Mineralwässer  usw.  werden  aus  „kühlem“  Stein  immer  am 
besten  munden. 

Ein  Spezialgebiet,  auf  welchem  Steinzeug  und  Glas  mitein¬ 
ander  kämpfen,  ist  das  Einkochen  und  Frischhalten  von  Nah¬ 
rungsmitteln.  Gerade  hier  aber,  wo  die  Durchsichtigkeit  und 
die  Dichte  des  Scherbens  beide  von  Vorteil  sind,  gelingt  es  dem 
Steinzeug  schwer,  dem  Glase  ebenbürtig  zu  werden.  Und  es 
sind  rein  ästhetische  Gründe,  welche  einen  ziemlichen  Teil  des 
Publikums  veranlassen,  die  steinernen  Büchsen  vorzuziehen.  Da¬ 
zu  kommt,  daß  Tonwaren  gegen  Stoß  und  Temperaturwechsel  meist 
widerstandsfähiger  sind  als  Glas.  Allerdings:  bei  sorgfältiger  Her¬ 
stellung  völlig  gesinterter  Ware  mit  aufgeschliffenem  Deckel  ist 
der  Preis  für  die  Steinzeugkriige  nicht  billiger,  sondern  teurer 
als  für  Gläser  gleicher  Größe.  Nichtsdestoweniger  hat  in  den 
letzten  Jahren  infolge  der  Konstruktion  moderner  Frischhal¬ 
tungsapparate  sich  hier  ein  neuer  lohnender  Absatz  für  die  Stein¬ 
zeugfabriken  ergeben,  so  daß  es  sich  wohl  verlohnt,  auf  die  Fa¬ 
brikation  dieser  Krüge  etwas  näher  einzugehen. 

Weitaus  das  Wichtigste  für  die  Herstellung  von  Einkoch- 
krügen  ist  es,  einen  völlig  gesinterten  Scherben  zu  erzielen.  Wohl 
ist  das  Steinzeug  im  landläufigen  Sinne  „dicht“,  allein  eine  so 
vollkommene  Sinterung,  wie  sie  für  den  vorliegenden  Zweck  nötig 
ist,  zeigt  es  doch  nicht  immer.  Es  kommt  nämlich  nicht  nur  da¬ 
rauf  an,  daß  durch  den  Scherben  keine  Flüssigkeit  hihdurchtreten 
und  so  während  der  Aufbewahrung  einen  Durchgang  für  Infektion 
von  außerhalb  darstellen  kann,  sondern  auch  darauf,  daß  die  ge¬ 
schliffenen  Stellen,  auf  welchen  dann  der  Gummiring  aufliiegt, 
vollkommen  glatt  sind  ohne  die  geringste  Pore,  damit  auch  hier 
mit  Sicherheit  Luftdichtung  erzielt  werden  kann. 

Um  nun  einen  völlig  gesinterten  Steinzeugscherben  zu  er¬ 
halten,  stehen  zwei  Mittel  zur  Verfügung:  hoher  Brand  und  rich¬ 
tiges  Material,  bezw.  richtige  Materialmischung.  Bei  der  Brenn¬ 
temperatur  des  Wjeichporzellans  (Segerkegel  8 — 10)  wären  die 
meisten  Steinzeugtone  zum  völligen  Sintern  zu  bringen.  Diese 
Temperatur  wird  aber  von  den  Fabriken  gewöhnlicher  Gebrauchs¬ 
waren  wohl  nie  angewandt,  würde  auch  wahrscheinlich  die  ganze 
Fabrikation  zu  teuer  machen.  Der  durchschnittliche  Brand  hält 
sich  auf  der  Höhe  von  Segerkegel  2 — 6  (die  alten  Kegel  4 — 6  sind 
bekanntlich  ungefähr  vom  gleichen  Schmelzpunkt).  Nicht  alle 
Steinzeugtone  vermögen  bei  dieser  Temperatur  dicht  zu  brennen, 
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wenigstens  nicht  mit  solch  vollkommener  Sinterung,  wie  sie  ge¬ 
rade  für  die  hier  besprochene  Spezialität  notwendig  ist  oder  ge¬ 
fordert  werden  sollte.  Dazu  kommt  noch  die  nachher  zu  bespre¬ 
chende  Verschiedenartigkeit  der  Technik.  Es  ist  eine  alte  Er¬ 
fahrung,  daß  salzglasiertes  Steinzeug  dichter  ist  als  glasiertes, 
selbst  wenn  beide  bei!  dem  gleichen  Segerkegel  gebrannt  sind.  Für 
Steinzeug  also,  das  im  Rundofen,  mit  Glasur  bedeckt,  gebrannt 
wird,  muß  man  noch  sorgfältiger  auf  jede  Methode  der  Sinterung 
bedacht  sein,  als  bei  grauen  oder  braunen  salzglasierten  Waren. 
Gutes  Ausbrennen  bei  hoher  Temperatur  ist  demnach  zunächst  in 
jedem  Falle  die  Hauptsache.  Die  obere  Grenze  der  angegebenen 
Brennhöhe  ist,  wenn  irgend  möglich,  anzustreben,  noch  besser 
ist  es,  sie  zu  überschreiten.  Jedenfalls  werden  gerade  diese  Waren 
an  den  erfahrungsgemäß  heißesten  Stellen  der  Öfen  zu  brennen 
sein,  während  man  die  schwächeren  Stellen  mit  anderen  Sachen, 
bei  denen  eine  völlige  Sinterung  weniger  wichtig  ist,  vollsetzt. 
Dieser  Grundsatz  gilt  für  den  Salzofen  wie  für  den  Glasurofen 
gleichmäßig. 

Was  nun  die  richtige  Auswahl,  bezw.  Mischung  der  Ma¬ 
terialien  anlangt,  so  ist  es  klar,  daß  vor  allen  Dingen  fette  Tone 
nötig  sind.  Die  Selterswasserkrüge  haben  meist  einen  sehr  schön 
gesinterten,  muschelig  brechenden  Scherben.  Die  Prüfung  dieser 
Krüge  auf  Wasserdichte  wird  eben  von  den  Brunnenverwaltungen 
mit  großer  Schärfe  vorgenommen,  so  daß  seit  Jahrzehnten  die 
Qualität  dieser  Scherben  im  Durchschnitt  ganz  hervorragend  ist. 
Die  „Krugbäcker“  erzielen  diese  Wirkung  durch  hohen  Brand  und 
durch  die  Verwendung  fetter  Tone.  Ein  ziemlicher  Sandgehalt 
(etwa  30 — 40  il.  H.)  ist  ja  auch  bei  diesen  notwendig,  wenn  anders 
die  Salzglasur  angesaugt  werden  und  rissefrei  halten  soll.  In¬ 
dessen  muß  der  Sland  äußerst  feinkörnig  sein,  der  Ton  darf  nicht 
„rauh“  sein. 

Sodann  aber  sind  tatsächlich  schon  manche  Fabriken,  beson¬ 
ders  solche,  welche  glasierte  Eiinkochkriige  im  Rundofen  hersteilen, 
dazu  übergegangen,  Flußmittel,  d.  h.  also  Verdichturgsmittel  der 
Massemischung  zuzusetzen.  In  der  Hauptsache  kommt  hier 
Feldspat  in  Frage,  außerdem  solche  Gesteine,  bei  denen  Feldspat 
und  feldspatähnliche  Mineralien  den  Hauptgehalt  bilden:  z.  B.  Por¬ 
phyr,  Granit,  Phonolith,  Basalt,  Bimsstein  usw.  Wiewohl  hier¬ 
bei  eine  Färbung  nichts  schadet,  da  der  Steinzeugscherben  an 
und  für  sich  mehr  oder  weniger  Naturfarbe  zeigt,  muß  man  sich 
doch  streng  vor  solchen  Gesteinen  in  acht  nehmen,  welche  viel 
Eisen  in  Form  isolierter  scharfer  Teilchen  von  Magnetit  enthalten 
(Phonolith,  Basalt  usw.);  denn  dieselben  gehen  schwer  in  Mischung 
und  schmelzen  beim  Brand  in  Form  winziger  kugeliger  Tröpf¬ 
chen  heraus,  indem  sie  mit  den  zunächst  benachbarten  Teil¬ 
chen  der  Masse  leichtschmelzbare  Eisenschlacken  bilden.  Ebenso 
sind  kalkhaltige  Flußmittel,  wie  Schlämmkreide,  Flußspat,  Hoch¬ 
ofenschlacken  usw-  nur  in  geringster  Menge  und  mit  Vorsicht  zu 
verwenden,  da  sie  leicht  Schmelzungserscheinungen,  Pocken,  Auf¬ 
blähungen  ergeben.  Am  besten  sind  demnach  10 — 20  i.  H.  Feld¬ 
spat,  Granit  und  ähnliche  Stoffe.  Mehr  hinzuzumischen,  ist  zu 
widerraten.  Denn  wenn  man  auch  fast  glasartig  gesinterte  Scher¬ 
ben  bei  höherem  Feldspatgehalt  erzielt,  so  haben  sie  dann  aber 
auch  die  Sprödigkeit  und  das  Absplittern  des  Glases  angenommen. 
Eine  günstige  Eigenschaft  aller  stark  tonsubstanzhaltigen  Mine¬ 
ralien,  nämlich  eine  gewisse  Zähigkeit  und  Widerstandsfähigkeit 
gegen  Temperaturwechsel,  Druck  und  Stoß,  geht  dabei  verloren. 
Es  sind  die  gleichen  Beobachtungen  wie  beim  Porzellan:  Viel  Ton¬ 
substanz  und  hoher  Brand  erzeugt  haltbare,  widerstandsfähige 
Ware,  viel  eher  als  viel  Feldspat  und  niedriger  Brand,  trotzdem 
in  letzterem  Falle  Transparenz  und  Klang  reicher  sein  kann.  Wenn 
man  hierauf  Rücksicht  nimmt,  wird  man  an  Flußmitteln  nur  das 
unbedingt  Nötige  hinzusetzen  und  sonst  auf  einen  fetten,  tonsub¬ 
stanzreichen  Ton  bedacht  sein,  sowie  auf  tüchtigen  Brand- 

Wichtig  ist  bei  der  Herstellung  solcher  künstlich  versetzten 
Massen  ein  gleichmäßiges,  gutes  Durchmischen  derselben.  Der 
Tonschneider,  der  sonst  in  den  Fabriken  von  Steinzeug-Gebrauchs¬ 
waren  zur  Mischung  der  Tone  dient,  genügt  hier  natürlich  nicht 
mehr.  Am  besten  ist  es,  die  mehlfeinen  Flußmittel  mit  einem  Teil 
der  Tonmischung  in  der  Kugelmühle  naß  sehr  fein  zu  vermahlen 
und  dann  mit  dem  Rest  gut  in  Breiform  zu  verquirlen,  worauf  das 
Ganze  zur  Filterpresse  kommt.  Einfacher  ist  es  natürlich,  die 
ganze  Masse  in  die  Kugelmühle  zu  geben,  jedoch  werden  die  Ei¬ 
genschaften  völlig  vermahlener  toniger  Substanzen  bezügl-  Schwin¬ 
dung  und  Verziehen  ungünstiger.  Besonders  das  freie  Aufdrehen 
wird  schwieriger,  wenn  dasselbe  auch  in  dieser  Spezialfabrikation 
keine  große  Rolle  mehr  spielt.  Vielmehr  erfolgt  die  Formgebung 
heute  zum  großen  Teil  durch  Naßpressen.  Der  günstige  Einfluß 
dieser  Methode  auf  Gleichmäßigkeit  und  Dichte  des  Scherbens,  so¬ 
wie  auf  die  Formhaltung  im  Feuer  ist  nicht  zu  unterschätzen. 

(Schluß  folgt-) 


Mangangrün  als  Scharffeuerfarbe. 

Von  Th.  Hertwig-Möhrenbach. 

Bekannt  ist  die  elfenbeingelbbräunliche  Färbung,  welche  Man- 
ganoxyd  oder  Oxydsilikat  unter  Hartporzellanglasuren  zeigt.  Löst 
man  Manganoxyd  M112O3  oder  Manganoxydoxydul  Mn^O1  in  syi  up- 
artiger  Phosphorsäure  durch  mäßiges  Erhitzen  so  lange,  bis  die 
Lösung  tief  blau  erscheint,  kühlt  ab,  verdünnt  die  nunmehr  rote 
Lösung  mit  Wasser  und  neutralisiert  annähernd  mit  kohlensaurem 
Baryt,  so  fällt  ein  pfirsichbliitrotes  Pulver  nieder,  das  gut  aus¬ 
gewaschen  und  bei  Segerkegel  14  gebrannt  wurde.  Der  erhaltene 
Körper  war  grün  und  ergab  unter  Dolomitglasuren  in  mittelstarken 
Lagen  ein  bläuliches  Apfelgrün,  in  starken  Lagen  erschien  er  rot¬ 
bräunlich. 

Die  Verwendung  des  Selens  in  der 

Glasindustrie. 

Von  Dr.  W.  D.  Treadwelh 

Seit  einigen  Jahren  ist  das  Selen  zu  verhältnismäßig  billigem 
Preise  im  Handel  zu  haben.  Wir  verdanken  das  dem  folgenden 
Umstand:  Bei  der  elektrolytischen  Raffination  des  Kupfers,  wie 
sie  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  im  größten  Maß¬ 
stab  ausgeführt  wird,  sammeln  sich  die  winzigen  Selenmengen  des 
Rohkupfers  zusammen  mit  anderen  Verunreinigungen  in  dem  so¬ 
genannten  Anodenschlamm  an.  Wird  nun  dieser  Schlamm  in  Ab¬ 
treiböfen  bei  reduzierendem  Feuer  erhitzt,  so  verflüchtigt  sich  das 
Selen  und  kann  leicht  in  geeigneten  Apparaten  verdichtet  werden. 
Durch  diesen  Prozeß  ist  eine  neue  Selenquelle  erschlossen  wor¬ 
den,  von  der  man  dauernd  ein  Produkt  zu  rationellem  Preise  er¬ 
warten  darf.  Unter  diesen  Umständen  scheint  es  mir  wichtig  zu 
sein,  der  Frage  näher  zu  treten,  ob  das  Selen  nicht  für  die  Fär¬ 
bung  und  Entfärbung  des  Glases  mehr  Bedeutung  erlangen  könnte, 
als  das  bis  dahin  der  Fall  war.  Einige  Betrachtungen  in  dieser 
Richtung  sollen  im  folgenden  angestellt  werden. 

Fügt  man  einem  Glassatz  Selen  oder  besser  selenigsaures 
Alkali1)  und  ein  geeignetes  Reduktionsmittel,  wie  schwefligsaures 
Alkali  oder  Arsenik  zu,  so  läßt  sich  ein  schön  hellrot  gefärbtes 
Glas  erschmelzen,  das  im  Farbton  etwas  gelbstichiger  ist  als  ein 
helles  Manganrot.  Die  spektroskopische  Untersuchung  des  Selen¬ 
rots  lehrt,  daß  dieses  sehr  wichtige  optische  Eigenschaften  besitzt. 
Mit  Selen  rotgefärbtes  Glas  läßt  nämlich  ein  sehr  reines  rotes 
Licht  durchtreten,  während  die  übrigen  Farben  des  Tageslichtes, 
mit  Ausnahme  von  etwas  Gelb,  so  gut  wie  vollständig  zurückge¬ 
halten  werden.  Dadurch  unterscheidet  sich  das  Selenrot  von  andern 
in  gleicher  Stärke  rotgefärbten  Gläsern. 

Das  Glas  vermag  indessen  nur  geringe  Mengen  Selen  der 
färbenden  Modifikation  aufzunehmen,2)  wodurch  die  Kraft  der  Fär¬ 
bung  auf  ziemlich  enge  Grenzen  beschränkt  bleibt.  Dieses  Ver  ; 
halten  des  Selens  kann  nun  für  die  technische  Färbung  des  Glases,  I 
vor  allem  aber  für  die  sogenannte  Entfärbung  ausgezeichnet  Ver¬ 
wendung  finden.  Die  Rotfärbung  des  Glases  mit  Hilfe  von  Selen 
ist,  insbesondere  in  Verbindung  mit  anderen  Färbungsmitteln,  mehr¬ 
fach  angewendet  worden.  Bekannt  ist  z.  B.  das  gelbstichige  feu¬ 
rige  Kaiserrot,  eine  Kombination  von  Selen-  und  Cadmiumsulfid- 
fürbung;  ferner  das  verwandte  Korallrot  (vergl.  Sprechsaal  1911,  1 
S.  707).  Auf  die  Kombination  des  Selens  trat  Gold,  Silber,  fär-  I 
benden  Metalloxydlen  und  Glastrübungsmitteln  weist  das  D.  R.  P.  ! 
77  737  (1893)  hin.  Von  besonderer  Wichtigkeit  aber  ist  die  Entfär-  j 
bung  des  Glases  mit  Hilfe  des  Selens. 

Selbst  die  reinsten  Rohstoffe  ergeben  bekanntlich  ohne  Ent¬ 
färbung  ein  grünstichiges  Glas  infolge  des  nie  fehlenden  Eisen¬ 
gehaltes.  Fügt  man  aber  dem  Satz  eine  schwach  rotfärbende  Sub¬ 
stanz  bei,  ein  sog.  Entfärbungsmittel,  so  läßt  sich  bekanntlich  leicht 


*)  Man  hat  öfters  die  Anwiendung  von  selens&urem  Alkali 
empfohlen.  Mir  scheint  es,  daß  hier  jeweilen  eine  Verwechslung 
mit  selenigsaurem  Alkali  vorliegt.  Für  technische  Zwecke  kommt 
die  Anwendung  von  selensaurem  Alkali  wohl  kaum  in  Frage- 

2)  Auf  diese  Tatsache  ist  kürzlich  in  einer  sehr  interessan-  1 
ten  Arbeit  von  F.  Kraze  (Sprechsaal  1912,  S.  228)  über  Glasfär¬ 
bung  mittels  Selen  hingewiesen  worden.  Die  Erhöhung  der  Se¬ 
lenmenge  auf  das  Fünffache  hatte  auf  die  Kraft  der  Färbung  keinen 
Einfluß.  Nicht  veröffentlichte  Versuche  in  dieser  Richtung  sind  vor 
einigen  Jahren  auf  Veranlassung  von  Herrn  Geheimrat  O.  N.  Witt 
durch  F.  Spitzer  im  Techn.  ehern.  Institut  der  Techn-  Hochschule 
Charlottenburg  ausgeführt  worden.  Die  erreichte  Rotfärbung  blieb  ; 
dieselbe,  gleichviel,  ob  0,1  v.  H.  oder  5  v.  H.  Selen  zur  Anwen¬ 
dung  kamen. 
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ein  praktisch  farbloses  Glas  erschmelzen.  Nicht  alle  Töne  von  Rot 
zeigen  sich  begreiflicherweise  gleich  wirksam  für  die  Entfär¬ 
bung.  Dias  Selen  erweist  sich  den  üblichen  Entfärbungsmitteln, 
dem  Mangan  und  dem  Nickel,  entschieden  überlegen.  Ein  mit  Se¬ 
ien  iichtig  entfärbtes  Glas  erscheint  dem  Auge  klarer  als  ein  mit 
I  jMangan  oder  Nickel  entfärbtes.  Der  Unterschied  ist  nicht  zu¬ 
fällig,  sondern  liegt  offenbar  in  der  optisch  verschiedenen  Wirkung 
der  Entfärbungsmittel  begründet  und  verdient  deshalb  näher  be¬ 
trachtet  zu  werden. 

Wenn  ein  durchsichtiger  Körper  bei  Tageslicht  dem  Auge  z.  B. 
grün  erscheint,  so  wissen  wir,  daß  er  im  wesentlichen  für  grüne 
Lichtstrahlen  durchlässig  ist,  die  übrigen  zahllosen  Farben  des  wei¬ 
len  Sonnenlichtes  aber  mehr  oder  minder  vollständig  absorbiert. 
Vlischt  man  nun  dem  betrachteten  grünen  Körper  einen  rot  durch- 
;cheinenden  ilm  Schmelzfluß  homogen  bei,  so  steht,  wenn  die  In- 
ensität  der  gefärbten  Komponenten  in  mäßigen  Grenzen  bleibt, 
olgendes  zu  erwarten:' 

a)  Die  rote  Komponente  des  Körpers  wird  absorbierend  auf 
las  grüne  Licht  wirken  die  grüne  Komponente  absorbierend  auf 
las  rote  Licht.  Ein  beträchtlicher  Anteil  des  auffallenden  Tages- 
ichtes  wird  somit  in  dem  Körper  zurückgehalten.  Zugleich  aber 
vird  noch  Licht  von  jeder  Farbe  in  nennenswerter  Menge  durch- 
.elassen,  und  das  betrachtete  Glas  erscheint  dem  Auge  in  der 
Durchsicht  nicht  kristallhell,  sondern  lichtgrau,  ohne  daß  jedoch 
ine  Farbe  vorherrscht. 

b)  Wie  die  zahllosen  Fairben  des  Regenbogens  aus  farblosem 
-icht  entstanden  sind,  so  lassen  sich  alle  die  Farben  wieder  zu 
eeißem  Licht  von  höherer  Intensität  als  das  der  Komponenten 
ereinigen.  Um  auf  dem  Wege  der  Superposition  weißes  Licht  zu 
rzeugen,  bedarf  man  indessen  nicht  aller  Fairben  des  Regenbo- 
ens.  Man  kann  beliebig  viele  Paare  reiner  Farben  angeben,  die 
ich  zu  reinem  Weiß  von  höherer  Intensität  als  das  Licht  der  Kom- 
onenten  ergänzen. 

Solche  Farbenpaare,  wie  zum  Beispiel  Gelb— Indigblau,  Rot — 
‘laugrün,  Orange  Cyanblau,  Grüngelb — Violett,  nennt  man  Kom- 
lementärfarb~n. 

Es  kar.i  nun  bei  der  Verschmelzung  eines  rot-  und  eines 
riindurchsichtigen  Körpers  der  Fall  eintreten,  daß  die  beiden 
arbkomponenten  in  komplementärem  Gegensatz  zu  einander  Ste¬ 
en.  Dann  ergänzen  sich  die  beiden  Farben,  welche  der  Körper 
urchläßt,  zu  weißem  Licht. 

Bei  der  Entfärbung  des  Glases  spielen  nun  die  unter  a)  und 
)  skizzierten  optischen  Prinzipien  in  wechselndem  Betrage  mit. 
s  liegt  auf  der  Hand,  daß  die  Entfärbung  auf  Grund  des  unter 
| )  angeführten  Prinzips  die  optisch  bessere  sein  muß.  Der  allbe- 
annten  Braunsteinentfärbung  z.  B.  liegt  nun  vorwiegend  das  un- 
-r  a)  erwähnte  Absorptionsprinzip  zu  Grunde,3)  während  man  die 
elenentfärbung,  die  ein  brillanteres,  klareres  Glas  ergibt,  mehr 
er  unter  b)  erwähnten  Komplementärfarbenwirkung  zuzuschreiben 
at.4)  Die  praktische  Ausführung  der  Selenentfärbung  scheint  an 
em  hohen  Preis,  der  bis  vor  kurzem  noch  für  das  Selen  bezahlt 
uirde,  und  offenbar  auch  an  technischen  Schwierigkeiten  Anstand 
enommen  zu  haben;  denn  die  Selenentfärbung  ist  in  der  Praxis 
enig  verbreitet.  Es  mögen  daher  die  allfälligen  prinzipiellen 
chwierigkeiten  bei  der  Selenentfärbung  etwas  näher  beleuchtet 
erden. 

Worin  besteht  die  färbende  Wirkung  des  Selens?  Man  kann 
ohl  mit  Zuversicht  annehmen,  daß  die  Rotfärbung  durch  kolloi- 
d  im  Glas  gelöstes  Selen  hervorgebracht  wird.  Diese  Vermutung 
iwinnt  sehr  an  Wahrscheinlichkeit,  wenn  man  sich  daran  erin- 
;rt,  daß  Selen  auch  in  wäßriger  kolloidaler  Lösung  rot  erscheint, 
ie  Hauptschwierigkeit  bei  der  Glasfärbung  mit  Hülfe  von  Selen 
!  -2t  in  der  Flüchtigkeit  des  letztem  begründet.  Es  siedet  schon 
!  ü  680°  C. 

Die  Färbung  gelingt  daher  besser,  wenn  man  mit  dem  feuer¬ 
beständigeren  selenigsauren  Alkali  arbeitet  und  das  Selen  aus  die- 
m  mit  Hülfe  eines  Reduktionsmittels  (z.  B.  schwefligsaures  Al¬ 
di)  in  Freiheit  setzt.  Freilich  wird  auch  bei  dieser  Arbeitsweise 
cht  alles  Selen  vom  Glas  aufgenommen.  Ein  gewisser  Teil  des 
irbungsmittels  entweicht  als  elementarer  Selendampf,  ein  ande- 
r  Teil  als  Selendioxyd  durch  die  Einwirkung  der  Kieselsäure 
ich  der  Gleichung: 

Na2Se03  +  SiOs  =  Se02  +  Na2SiOs 

Trotzdem  lassen  sich  mit  ganz  geringen  Mengen  selenigsau- 
n  Alkalis  große  Glasmengen  entfärben.  Nach  den  Angaben  des 


s)  Der  Braunstein  wirkt  auch  chemisch  auf  das  Eisen  im 
;  as,  indem  er  Ferroeisen  zu  Ferrieisen  oxydiert.  Darin  wird  von 
|  iskowsky  ein  Teil  seiner  entfärbenden  Wirkung  erkannt,  (Kera- 
ische  Rundschau  1910,  S.  458.) 

*)  Dralle,  Die  Glasfabrikation  I,  S,  133. 

n 


nunmehr  abgelaufenen  Patentes  88  615  (1896)  genügen  1 — 5  g  Selen 
auf  100  kg  Sand  für  die  gewünschte  Entfärbung.  Diese  Angabe 
dürfte  wohl  die  untere  Grenze  bei  sehr  reinem  Rohmaterial  dar¬ 
stellen.  Selbstverständlich  richtet  sich  der  Selenzusatz  nach  der 
\orhandenen  Eisenmenge.  Miskowsky  (Keramische  Rundschau 
1910,  S.  458)  fand  bei  Versuchen  im  kleinen,  daß  1  Teil  Eisenoxy¬ 
dul  die  Anwendung  von  0,000208  Teilen  Selen  zur  Entfärbung  er- 
foiderte.  Von  dem  angewandten  Selen  ist  aber  sicher  nur  ein 
Bruchteil  als  Färbemittel  im  Glas  vorhanden  gewesen.  Je  nach  der 
Ofentemperatur  und  der  Zusammensetzung  des  zu  erschmelzenden 
Glases  5)  fällt  bei  gegebener  Selenmenge  die  Färbung  etwas  ver¬ 
schieden  aus.  Bei  verhältnismäßig  kaltgehendem  Ofen  besteht  die 
Gefahr,  rotstichiges  Glas  zu  erhalten.  Ähnliche  Schwierigkeiten 
sind  aber  auch  bei  der  gewöhnlichen  Manganentfärbung  zu  über¬ 
winden.  Auch  da  hängt  die  Färbung  von  der  Natur  des  Glases  und 
dem  Gang  des  Ofens  ab.6 7)  Die  Erfahrung  muß  im  gegebenen  Falle 
die  genauen  Bedingungen  lehnen.  Gerade  durch  den  Umstand  aber, 
daß  die  Färbung  mit  Hülfe  von  Selen  durch  die  Arbeitsweise  des 
Schmelzens  beeinflußt  werden  kann,  hat  es  der  erfahrene  Praktiker 
in  der  Hand,  den  gewünschten  Farbton  zu  treffen. 

Zum  Schlüsse  möchte  ich  es  nicht  unterlassen,  auf  den  hohen 
Reinheitsgrad  des  von  der  American  Smelting  &  Refining  Co.  New 
York  in  den  Handel  gebrachten  Selens  hinzuweisen.  Eine  Probe, 
die  mir  von  der  europäischen  Vertretung  der  genannten  Gesell¬ 
schaft')  freundlichst  zur  Verfügung  gestellt  wurde,  zeigte  außer 
geringen  Mengen  Tellur  (etwa  0,5  i.  H.),  die  für  die  Zwecke  der 
Glasfärbung  ohne  Einfluß  sind,  nur  Spuren  von  Kieselsäure,  Blei, 
Kupfer  und  Eisen  und  eignet  sich  somit  vorzüglich  für  die  Zwecke 
der  Glasindustrie. 

Die  Umwandlung  des  Selens  in  selenigsaures  Alkali  läßt  sich 
für  kleine  Mengen  leicht  in  folgender  Weise  ausführen: 

Man  behandelt  das  Selen  in  einer  geräumigen  Porzellan¬ 
schale  in  der  Kälte  mit  konzentrierter  Salpetersäure.8)  Diese  fügt 
man  nach  und  nach  in  kleinen  Portionen  zu,  damit  die  lebhafte 
Reaktion,  die  unter  Entwicklung  von  braunen  nitrosen  Gasen 
stattfindet,9)  nicht  zu  heftig  wird.  Läßt  die  Reaktion  nach,  so  er¬ 
wärmt  man  auf  dem  Wasserbade  und  fährt  mit  dem  Säurezusatz 
fort,  bis  keine  braunen  Gase  mehr  entweichen.  Nun  erhitzt  man 
einige  Zeit,  um  die  überschüssige  Salpetersäure  zu  vertreiben, 
fügt  auf  10  g  Selen  etwa  30  ccm  Wasser  zu,  neutralisiert  mit  Soda 
und  verdampft  zur  Trockene.  Der  erhaltene,  weiße  Rückstand  ist 
das  gewünschte  selenigsaure  Alkali.  Möge  die  hier  angeregte  Frage 
der  Selenentfärbung  in  den  Kreisen  der  Praktiker  nicht  ganz  un¬ 
beachtet  bleiben. 

Grundemails  für  Gußeisen. 

John  H.  Coe  beschreibt  in  den  Transact.  of  the  Amer.  Ceram. 
Soc.  Bd.  XIII.,  1911  S.  531 — 549  seine  vergleichenden  Untersuchun¬ 
gen  über  jetzt  im  Handel  befindliche  Grundemails.  Diese  wurden 
auf  ihre  Brenntemperaturen  und  auf  ihre  Fähigkeit,  das  Deckemail 
zu  binden,  geprüft.  Eine  Grundglasur  für  Guß  kann  als  ein  sehr 
dünnes  durchscheinendes  Glas  definiert  werden.  Sie  hat  den  dop¬ 
pelten  Zweck,  einmal  als  Bindemittel  zwischen  dem  weißen  undurch¬ 
sichtigen  Deckemail  und  dem  Gußeisen  zu  wirken,  und  dann  das 
Gußeisen  vor  Oxydation  zu  schützen,  wenn  das  Deckemail  bei 
höherer  Temperatur  aufgeschmolzen  wird-  Es  soll  folgtnde  Eigen¬ 
schaften  besitzen: 

1.  Es  muß  bei  schwacher  Rotglut  zu  schmelzen  beginnen  und 
während  eines  beträchtlichen  Temperaturunterschiedes  gutes  Glas 
bleiben. 

2.  Es  muß  jedes  Oxyd  oder  jeden  fremden  Stoff,  der  sich  auf 
der  Oberfäche  des  Metalls  befindet,  auflösen  können. 

3.  Seine  Viskosität  muß  sehr  gering  sein. 

4.  Es  darf  keine  schädlichen  Gase,  wie  z.  B.  Schwefeldioxyd 
absorbieren. 

Die  guten  Versätze  für  Grundemails  enthalten  meist  Borax, 
Mennige  und  Natriumnitrat.  Die  den  einzelnen  Stoffen  zukommenden 
Funktionen  sind  folgende: 

1.  Borsäure  aus  Borax  löst  leicht  jedes  Metalloxyd  auf. 

2.  Die  Flußmittel  Na20  und  PbO  ermöglichen  eine  niedrige 
Schmelztemperatur  und  besitzen  außerdem  eine  geringere  Neigung, 


6)  Betr.  Versuche  über  den  Einfluß  der  Glaszusammensetzung 
auf  die  Selenfärbung  vergl.  F.  Kraze,  Sprechsaal  1912,  S.  214. 

®)  Vergl.  z.  B.  Zsigmondy.  Ann.  d.  Physik  1901,  S.  67. 

7)  American  Smelting  &  Refining  Co.  m.  b.  H.  Berlin  NW  7. 

8)  Auf  10  g  Selen  etwa  15  ccm  Salpetersäure  vom  spec.  Ge¬ 
wacht  1,38- 

e)  Wiegen  der  Giftigkeit  der  nitrosen  Gase  muß  tna*  unter 
einem  gut  ziehenden  Abzug  oder  an  freier  Luft  arbeiten. 
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Schwefelgase  zu  absorbieren,  als  dies  andere  zulässige  Fluß¬ 
mittel  tun. 

3.  Das  PbO  muß  in  Form  von  Mennige  hinzugesetzt  werden, 
da  der  entweichende  Sauerstoff  die  Qrundglasur  vor  den  im  Frit¬ 
tenofen  möglicherweise  auftretenden  schädlichen  Gasen  schützt. 

Da  bei  den  Grundglasuren  des  Handels  teils  gefrittete,  teils 
rohe  Ausgangsstoffe  gewählt  werden,  so  ist  die  in  vorliegender 
Untersuchung  angewandte  Verteilungsart  in  der  Tabelle  wiederge¬ 
geben. 


Klassen 

Gruppen 

Reihen 

Unter-Abteilungen 

A 

nur  gefrittete 
Komponenten. 

I.  ohne  Kobalt. 

II.  mit  1  i  H.  Ko¬ 
baltoxyd. 

: .  i  ■ '  ... 

a)  einfache 
Gläser. 

b)  Schmelzen 
von  Gläsern. 

a)  einfache 
Gläser. 

b)  Schmelzen 
von  Gläsern. 

1)  Flintglas. 

2)  Feldspatglas. 

3)  Tonglas. 

1)  Schmelzen  von 

2  Gläsern. 

2)  Schmelzen  von 

3  Gläsern. 

1)  Flintglas. 

2)  Feldspatglas. 

3)  Tonglas. 

1)  Schmelzen  von 

2  Gläsern. 

2)  Schmelzen  von 

3  Gläsern. 

B 

teils  gefrittete, 
teils  rohe 
Komponenten. 

I.  Eine  Fritte, 
ein  roher  Be* 
standteil. 

II.  Eine  Fritte, 
Schmelzen 
von  rohem 
Material. 

III.  Zusammen - 
geschmolz. 
Fritten, 

ein  roher 
Bestandteil. 

a)  Flintfritte. 

b)  Feldspatfritte 

c)  Tonfritte. 

a)  Flintfritte. 

b)  Feldspatfritte 

c)  Tonfritte. 

a)  roh. Feldspat. 

b)  roher  Flint. 

c)  roher  Ton. 

1)  roher  Feldspat. 

2)  roher  Flint. 

3)  roher  Ton 

1)  Schmelzen  von 

2  rohen  Kompo¬ 
nenten. 

2)  Schmelzen  von 

3  rohen  Kompo¬ 
nenten. 

1)  Schmelzen  von 

2  Fritten 

2)  Schmelzen  von 

3  Fritten 

I)  Feuerfestes  Ma- 

c 

terial:  Feldspat. 

2)  Feuerfestes  Ma- 

nur  rohe 

terial:  Flint. 

Bestandteile. 

3)  Feuerfestes  Ma- 

terial:  Ton. 

Sämtliche  Grundglasuren  wurden  mit  wenig  Wasser  ange¬ 
macht  und  nach  dem  Trocknen  in  einen  auf  980°  C.  erhitzten  Ofen 
gebracht.  Sie  schmolzen  bereits  bei  615°  C.,  wurden  also  über  ihre 
Schmelztemperatur  erhitzt,  so  daß  sie  sich  teilweise  dabei  verflüch¬ 
tigten. 

Die  Ergebnisse  der  einzelnen  Klassen  und  Gruppen  sind  nach¬ 
folgend  zusammengestellt: 

A.  I.  1.  Unter  Innehaltung  gleicher  Versuchsbedingungen  ist  eine 
Schmelze  von  zwei  Gläsern  besser  als  eine  solche  von  einem  Glas, 
und  eine  solche  von  drei  Gläsern  besser  als  eine  von  zwei. 

2.  Wenn  eine  längere  Hitzeeinwirkung  erwünscht  ist,  so  ist 
Ton  in  dem  Glasfluß  kein  brauchbares  Material. 

3.  Flint  und  Feldspatglas  bedingen  bei  gleicher  Schmelzbarkeit 
eine  gleiche  Hitzeperiode. 

A.  II.  Die  Verwendung  von  Kobaltoxyd  in  der  Grundschicht  für 
Gußeisenemail  ist  von  zweifelhaftem  Wert- 

B.  I.  a)  Die  Feldspatfritte  erfordert  die  längste,  die  Flintfritte 
die  nächst  längste  und  die  Tonfritte  die  kürzeste  Hitzeeinwirkung. 

b)  Eine  Flintfritte  mit  rohem  Feldspat  und  eine  Feldspatfritte 
mit  rohem  Flint  liefert  die  besten  Ergebnisse. 

B.  II. — III.  Es  bedeutet  keinen  sonderlichen  Vorteil,  rohe  Ma¬ 
terialien  zusammenzuschmelzen.  Ton  ist  ein  minderwertiges  Mate¬ 
rial  in  der  Fritte  und  steht  auch  bei  der  Verwendung  als  rohes  Ma-  . 
terial  hinter  Flint  und  Feldspat  zurück. 

B.  IV.  Das  Zusammenschmelzen  verschiedener  Fritten  bedeu¬ 
tet  einen  Fortschritt. 

B.  V.  Dieser  Vorteil  tritt  bei  drei  Fritten  noch  deutlicher  zu 
Tage.  Selbst  bei  Verwendung  einer  sonst  so  minderwertigen  Fritte 


wie  der  Tonfritte  kann  man  hiermit  noch  brauchbare  Resultate  er 
zielen. 

C.  Das  Verschmelzen  von  nur  rohen  Materialien  bedeute 
keinen  Vorteil. 

Um  zu  prüfen,  wie  fest  diese  Grundglasuren  auf  dem  Eise 
hafteten,  wurden  sie  mit  einem  1K  Pfund  schweren  Hammer  bi 
arbeitet.  Die  meisten  Proben  widerstanden  dieser  etwas  primitive 
Prüfung,  ohne  Risse  zu  bekommen.  Nur  an  den  randliehen  dünnere 
Stellen  platzte  die  Grundschicht  ab,  da  diese  dünnen  Stellen  sich  z 
rasch  abgekühlt  hatten  und  sich  wohl  dabei  innere  Spannungen  g( 
bildet  hatten,  die  jetzt  durch  die  Wucht  des  Hammers  ausgelö: 
wurden.  —  wbo  — 


Generatorgasfeuerung  für  Brennöfen 
der  feinkeramischen  Industrie. 

•  i 

Von  Dr.  O.  Zahn,  Berlin. 

In  dem  in  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  19,  S.  19 
unter  dem  obigen  Titel  erschienenen  Aufsatz  hat  der  Verfass« 
dieses  Artikels,  Walter  Stampe,  Oberingenieur  beim  Mitteldeutscht 
Braunkohlensyndikat,  auf  meine  frühere  Veröffentlichung  „Gasfeu 
rung  für  Porzellanbrennöfen“  (Keramische  Rundschau  1911,  Nr.  3 
S.  381)  Bezug  genommen.  Ich  gab  damals  der  Ansicht  Ausdruc 
daß  eine  primitive  Gasverbrennungs-Einrichtung,  wenn  man  d< 
Höhepunkt  der  Entwicklung  einer  mit  Gas  beheizten  Einrichtui 
erreichen  wolle,  nicht  genügen  könne  und  daß  bei  großen  Öfen  unt 
diesen  Umständen  die  Schwierigkeiten  der  Beheizung  mit  Q 
wachsen  würden. 


Stampe  hat,  wie  er  mitteilt,  Versuche  mit  der  Urform  all 
Gasverbrennungs  -  Einrichtungen,  dem  einfachen  Zusammentreti, 
von  Gas  und  Verbrennungsluft  im  großen  Raume,  an  einem  norm 
len  Ofen  zar  Zufriedenheit  durchgeführt.  Bei  der  Konstruktion  d 
Gasfeuerung  für  Porzellanöfen  durch  die  Firma  Czerny  <5c  Deide 
heimer,  G.  m.  b.  H.  hatte  man,  wie  aus  der  Patentschrift  Nr.  2292 
hervorgeht,  diese  Urform  nicht  ins  Auge  gefaßt.  Man  war  sich  vi< 
mehr  der  Unzulänglichkeit  derselben  bewußt.  Der  kleine  Ofen 
Weiden,  welcher  dem  großen  Ofen  bei  den  Versuchen  mit  Gas  vc 
ausging,  wurde  auch  tatsächlich  zunächst  mit  einem  Brenner  vt 
sehen,  bei  welchem  die  Verbrennungsluft  unter  Druck  zugefül 
wurde.  Man  ist  aber  zur  Urform  des  Brenners  zurückgekeh 
weil  man  über  die  Erfahrungen,  wie  die  Gasverbrennung  uni 
Druck  durchzuführen  ist,  nicht  verfügte.  Wenn  die  Arbeit  mit  d 
primitiven  Brennern  in  diesem  besonderen  Falle  ein  leidlich  gut 
Ergebnis  gezeitigt  hat,  so  liegt  die  Erklärung  dafür  nicht  fern.  M 
hatte  eben  in  dem  Braunkohlenbrikett  ein  stets  gleichmäßiges  Vt 
gasungsmaterial  zur  Verfügung.  Das  schließt  nicht  aus,  daß  r 
einer  zeitgemäßeren  Einrichtung  günstigere  Ergebnisse  erzi 
werden  können.  Bei  jedem  anderen  Brennstoffe  würde  die  Uni 
länglichkeit  der  Brennereinrichtung  kaum  zu  einem  glatten  Betr 
be  geführt  haben,  ganz  abgesehen  davon,  daß  sich  auch  der  Gast 
zeuger  für  andere  Brennstoffe  nicht  eignen  würde. 


Die  Bemerkung  von  Stampe,  daß  die  meisten  Konstruktei 
auf  die  Gas-  und  Luftmischung  und  die  Brennerkonstruktion 
großen  Wert  legen,  ist  nicht  ernst  zu  nehmen.  Im  Gegenteil,  i 
behaupte,  und  mit  mir  wohl  alle  fortgeschrittenen  Gasfeueruns 
Ingenieure,  daß  man  die  Gasverbrennungs-Einrichtungen  gar  ni< 
sorgfältig  genug  durcharbeiten  kann-  Man  überlege  den  Vorga 
bei  der  Gasverbrennung.  Die  Gas-  und  Luftteilchen  entwickeln  1 
ihrem  Zusammentreffen  eine  hohe  Temperatur,  eine  gewaltige  f 
pansion  des  Gasvolumens  tritt  ein.  Die  leicht  beweglichen  Gas-  u 
Luftteilchen  werden  mit  Gewalt  auseinander  geschleudert.  Soi 
man  nicht  durch  eine  geeignete  Brennerbauart  für  die  Überwindu 
dieser  Kräfte,  so  erfolgt  die  Vereinigung  der  Gas-  und  Luftteilcb 
nur  unvollkommen  oder  zu  spät,  vornehmlich  dann  erst,  wenn  c 
erste  schroffe  Richtungswechsel  im  Flammenwege  eintritt.  Be 
Porzellanofen  werden  in  einem  solchen  Falle  die  oberen  Kapse 
bei  denen  die  Flamme  nach  unten  umkehrt,  zu  heiß. 


Den  beim  Zusammentreten  von  Gas  und  Verbrennungsluft 
einem  unrichtigen  Brenner  begangenen  Fehler  will  man,  wie  i\ 
der  dem  Aufsatz  von  Stampe  beigefügten  Zeichnung  ersichtlich 
durch  Einbauen  eines  Gitterwerkes  wieder  gut  machen.  Man  st 
also  nachträglich  die  ruhige  Flammenentwicklung,  die  man  de 
gerade  fördern  sollte!  Für  den  fortgeschrittenen  Gasfeuerun 
Ingenieur  ist  es  höchst  lehrreich,  zu  beobachten,  daß  man  bei 
genügender  Ausgestaltung  des  Brenners  zuerst  immer  auf  das  t 
bauen  eines  Gitterwerkes  als  den  Retter  in  der  Not  verfällt,  wi 
die  Gase  im  „Brenner“  nicht  wunschgemäß  verbrennen  woll 
Ich  könnte  für  diese  Behauptung  aus  der  Literatur  und  der  Pra 
der  letzten  30  Jahre  unzählige  Beispiele  anführen.  Die  An  sh 
daß  der  Energie-Verbrauch  zum  Heißhalten  der  Gittersteine  ni 


20.  Jahre. 
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esentlich  ist,  sofern  einmal  diese  Gitter  hoch  geheizt  sind,  ist  ir- 
?.  Das  Heißhalten  bedeutet  ja  nichts  weiter,  als  die  kleinsten 
blichen  in  stärkster  Bewegung  zu  erhalten,  damit  die  Tempera- 
r  überhaupt  zustande  kommt.  Und  das  kostet  dauernd  eine  be¬ 
achtliche  Wärmemenge.  Nebenbei  bemerkt,  halten  diese  Gitter- 
srke,  selbst  aus  bestem  feuerfesten  Material  hergestellt,  nur 
rze  Zeit,  weil  die  Beanspruchung  zu  stark  ist. 

Daß  auf  die  Ausgestaltung  der  Gasverbrennungs-Einrichtung 
ch  von  anderer  Seite  Wert  gelegt  wird,  geht  aus  dem  an  mich 
richteten  Schreiben  des  Dozenten  einer  Hüttentechnischen  Hoch- 
lule  hervor.  Er  schrieb,  als  ich  ihm  Mitteilung  über  meinen  Bren- 
r  zukommen  ließ,  daß  es  höchste  Zeit  wäre,  „einmal  mit  dem 
hlendrian  der  veralteten  Gasverbrennungs-Einrichtungen  aufzu- 
imen  .  Wje  weit  die  Wirkung  eines  unrichtig  durchgebildeten 
enners  gehen  kann,  dafür  ein  Beispiel: 

Ich  wurde  vor  kurzem  als  Sachverständiger  zu  einer  Gasan- 
e  gerufen,  bei  welcher  ein  zeitgemäßer  Gaserzeuger  dauernd 
vorzügliches  Gas  lieferte.  Die  Asche  wurde  vollständig  ausge- 
innt.  Das  Ergebnis  war  aber  trotzdem,  daß  die  mit  Gas  beheizte 
läge  in  24  Stunden  12  000  kg  Steinkohle  benötigte,  während  die 
derselben  Anlage  früher  verwendete  Halbgasfeuerung  nur  8000 
bei  gleicher  Leistung  in  derselben  Zeit  verbrauchte.  Dieser  Miß- 
olg  war  einzig  und  allein  dadurch  eingetreten,  daß  infolge  eines 
:ureichenden  Brenners  die  Mischung  von  Gas  und  Verbrennungs- 
an  einer  ganz  anderen  Stelle,  als  beabsichtigt,  vor  sich  ging, 
fand  viel  zu  spät  statt.  Der  Ofen  kam  erst  bei  dem  um  50  v.  H. 
leren  Verbrauch  an  Kohle  auf  die  bei  der  Rostfeuerung,  welche 
ch  die  Gasfeuerung  ersetzt  wurde,  gehaltene  Höhe. 

Zwei  von  mir  durchgeführte  Versuche  über  Gas-Brenner 
ften  den  Wert  einer  zeitgemäßen  Verbrennungseinrichtung  noch 
tlicher  vor  Augen  führen.  Der  erste  Versuch  betraf  einen  Ofen 
stehenden  Retorten.  Infolge  des  starken  Auftriebes  heißer 
;e  ist  es  bek?-  dich  sehr  schwierig,  die  Retorten  gleichmäßig, 

)  unten  so  heiß  zu  bekommen  wie  oben.  Ich  hatte  bei  dem  Ver- 
n  meinen  Brenner  so  eingestellt,  daß  sich  ein  Flammenbild  er- 
,  wie  es  bei  den  bisherigen  Brennern  meistens  der  Fall  ist. 
Folge  davon  war,  daß  die  Verbrennung  hauptsächlich  am  obe- 
Ende  der  Retorten  und  nach  Austritt  aus  dem  Ofen  stattfand, 
altete  ich  den  Brenner  nach  und  nach  auf  eine  andere  Stellung, 
trat  die  Riickwärtsbewegung  der  Verbrennung  ganz  allmählich 
bis  die  gewünschte  gleichmäßige  Erhitzung  einwandfrei  er- 
t  wurde. 

Der  zweite  Versuch  wurde  an  einem  Rotierofen  vorgenom- 
i.  Zur  Verwendung  kamen  Braunkohlenbriketts.  Der  Gaserzeu- 
fand  ziemlich  weit  entfernt  von  der  Anlage  Aufstellung.  Das 
kam  kalt  zum  Brenner.  Die  Verbrennungsluft  konnte  durch 
nutzung  der  Abhitze  nur  in  ganz  geringem  Maße  vorerhitzt 
den.  Der  Ofen  sollte  normalerweise  6  Chargen  in  24  Stunden 
rn.  Wurde  mit  dem  Brenner  in  der  Weise  gearbeitet,  wie  bei 
meisten  bisherigen  Einrichtungen,  so  war  es  nicht  möglich, 
r  diesen  Verhältnissen  die  obengenannte  Chargenzahl  zu  errei- 
t.  Es  wurden  3,  knapp  4  Chargen  fertig  gebracht,  bei  einem 
50  v.  H.  höheren  Kohlenverbrauch  als  bei  der  früheren 
■ge.  Durch  Umschalten  meines  Brenners  auf  das  für  das  vor- 
iene  Gas  und  die  in  diesem  Falle  vorhandene  Dichte  der  Ver- 
nungsluft  richtige  Flammenbild  wurde  die  erforderliche  Tem- 
tur  spielend  erreicht.  Es  konnten  bequem  7  Chargen  in  24 
den  aus  dem  Ofen  herausgebracht  werden.  Die  Kohlenerspar- 
argab  über  40  v.  H.  gegenüber  der  früheren  Einrichtung,  da 
•r  beste  Steinkohle,  jetzt,  trotz  der  hohen  Anforderung  an  die 
peratur,  aber  Braunkohlenbriketts  verwendet  wurden. 

Ich  glaube,  daß  diese  drei  Beispiele  mit  voller  Deutlichkeit  be- 
en,  welcher  Wert  der  Gasverbrennung  bei  den  mit  Gas  be- 
:en  Einrichtungen  zugesprochen  werden  muß.  Ein  zeitgemäßer 
mer  braucht  nicht  teurer  oder  gar  komplizierter  als  die  Urform 
Gasverbrennungs-Einrichtungen  zu  sein.  Nur  muß  die  Anord- 
',  wie  Gas  und  Verbrennungsluft  zusammentreten,  durch  rich- 
Form  der  Kanäle,  die  entsprechenden  Querschnitte  zum 
kausgleich  und  die  geeignete  Richtung  von  Gas  und  Verbren- 
sluft  getroffen  werden. 

Bei  der  Beheizung  von  Porzellanöfen  mit  Gas  versuchte  man 
chst  eine  der  heutigen  Entwicklung  der  Technik  näherkom- 
le  Gasverbrennungs-Einrichtung  anzuwenden.  Main  gab  diese 
-ht  mangels  der  erforderlichen  Erfahrungen  auf  und  kehrte  zur 
"m  der  Brenner  zurück.  Durch  zeitgemäße  Ausgestaltung  der 
ner  lassen  sich,  besonders,  wenn  nicht  nur  Braunkohlenbri- 
sondern  auch  andere  Brennstoffe  in  Frage  kommen,  auch  bei 
ellanöfen  hervorragende  Ergebnisse,  sowohl  im  Hinblick  auf 
rsten  Brand  als  auch  Brennstoffersparnis  und  angenehme  Ar- 
erzielen. 


.'if  !  .  .  , 

Steinkohlenteeröl,  seine  Menge  und 
seine  Preisstellung. 

Zu  Frage  Nr.  75  ging  uns  von  der  Deutschen  Teerprodukten- 

dgsTeülfng^zu0'  ^  b'  ^  EsSen’  nachträglich  die  folgende  Rich- 

Nachdem  es  immer  bekannter  geworden  ist,  welche  Vorteile 

sichVb7Jfenfdmf  d6S  SteinkohIenteerö.es  als  flüssiger  Brennstoff  in 
■  t  !  fuhIten  sich,  wie  es  wohl  zu  erwarten  war,  der  Handel 
mit  den  bisherigen  festen  Brennstoffen  sowie  die  Dampfkessel-  und 
andere  verwandten  Industrien  bedrängt  und  schritten  zur  Abwehr 
rpnSeM-'ffU.en  Konkurrente»-  In  diesen  Abwehrbestrebungen  gelang- 

hinsÄlT611  m  nd'e,  ÖffenSchkeit’  daß  das  Steinkohlenteeröl 
hinsichtlich  der  vorhandenen  Mengen  bei  gesteigerter  Nachfrage 

nicht  ausreiche  und  die  Preise  desselben  derartig  in  die  Höhe  gehen 
wurden  daß  eine  Rentabilität  bei  der  Verwendung  dieses  flüssigen 
Brennstoffes  gegenüber  festen  Brennstoffen  schon  in  absehbarer 
Zeit  ausgeschlossen  sein  würde.  Wir  glauben  Ihnen  zu  Ihrer  Unter¬ 
richtung  folgende  Darlegung  unterbreiten  zu  müssen: 

Die  „Mengen“  Steinkohlenteeröl,  die  jetzt  in  Deutschland  er- 
"en  und  vorhanden  sind,  beziffern  sich  auf  jährlich  rund 
500  000  Tonnen  und  werden  fortlaufend  infolge  der  ständigen  Ver¬ 
größerung  der  Kokereien  und  Gasanstalten,  sowie  zahlreicher  im 
Bau  befindlicher  und  weiter  für  die  nächsten  Jahre  projektierter 
Neuanlagen  mit  Nebenproduktengewinnung  steigen.  Es  sind  also 
irgend  welche  Befürchtungen  hinsichtlich  einer  etwa  eintretenden 
Knappheit  an  Teeröl  für  absehbare  Zeit  vollständig  haltlos,  umso¬ 
mehr,  als  wir  mit  unseren  Verkäufen  bei  weitem  nicht  die  Produk- 
tion  erreichen,  so  daß  jährlich  große  Mengen  wieder  in  die  Vorräte 
fließen.  Ganz  davon  abgesehen  aber  ist  aus  technischen  und  ande¬ 
ren  Gründen  die  Verwendung  von  Steinkohlenteeröl  natürlich  be¬ 
schrankt  auf  Spezialzwecke,  ebenso  wie  die  verschiedenen  anderen 
Brennstoffe,  wie  z.  B.  die  verschiedenen  Kohlensorten,  Koks,  Bri¬ 
ketts  und  Gas  für  viele  Zwecke  ein  vorteilhaftes  Material  darstellen 
und  bleiben  werden. 

Die  „Preisstellung  für  unser  Steinkohlenteeröl  wird  sich  stets 
in  gewissen  Grenzen  nach  dem  Preise  der  Kohle  zu  richten  haben 
und  wenn  nun  auch  damit  zu  rechnen  ist,  daß  die  Kohlenpreise  in 
den  nächsten  Jahren  ganz  erheblich  steigen  werden  und  steigen 
müssen,  so  wird  unser  Steinkohlenteeröl  diesen  Preiserhöhungen 
doch  nur  in  angemessenen  Grenzen  folgen.  Es  wird  daher  immer  mit 
einem  solchen  Preis  für  Stteinkohlenteeröl  zu  rechnen  sein,  der  der 
Verwendung  desselben  als  flüssiger  Brennstoff  gegenüber  festen 
oder  gasförmigen  Brennstoffen  nicht  unwesentliche  Vorteile  läßt. 
Nehm/en  wir  z.  B.  für  industrielle  Feuerungen  einen  Durchschnitts¬ 
preis  für  Kohlen  oder  Koks  von  1,50—2,00  M  für  100  kg  und  stellen 
dem  gegenüber,  daß  laut  vielen  Betriebsresultaten  unser  Teeröl 
unter  Einrechnung  des  höheren  Nutzeffektes  und  aller  Ersparnisse 
den  dreifachen  Wert  des  festen  Brennstoffes  erreicht,  so  ergibt  sich, 
daß  wir  z.  B.  mit  4,50  M  für  100  kg  für  unser  Teeröl  einen  Preis 
halten,  der  wesentliche  Vorteile  läßt. 

Als  Motoren-Treiböl  wurde  bisher  vorwiegend  ausländisches 
Gasöl  verwendet.  Dasselbe  erfuhr  in  den  letzten  Jahren  eine  Ver¬ 
teuerung  von  6,00—7,00  M  auf  10,00-12.00  M  für  100  kg  und  darü¬ 
ber.  Wenn  nun  Motorenfabriken  in  ihren  Veröffentlichungen  die  Be¬ 
triebskosten  für  einen  Ölmotor  für  die  PS  und  Stunde  mit  2  Pfg. 
bis  herunter  auf  0,7  Pfg.  angeben,  so  ist  daraus  zu  schließen,  daß 
sich  die  billigsten  Kosten  nur  auf  das  billige  Steinkohlenteeröl  be¬ 
ziehen  können;  kostet  dieses  4,50  M  für  100  kg,  so  ergibt  sich  ein 
Betriebskostenbetrag  für  die  PS  und  Stunde  von  etwa  0,9  Pfg. 
Sollte  nun  auch  der  Preis  in  den  nächsten  Jahren  sich  um  10 — 30 
oder  sogar  40  Pfg.  verteuern,  so  macht  diese  Steigerung  auf  die 
PS-Std.  nur  so  wenig  aus,  daß  die  Betriebskosten  immer  noch  un¬ 
ter  1  Pfg.  bleiben.  Mit  diesem  Satze  liegen  sie  noch  immer  erheb¬ 
lich  unter  dem  Durchschnitt  der  von  den  Motorenfabriken  veröf¬ 
fentlichten  Betriebskosten  für  ölmotore  und  können  daher  niemals 
eine  Rentabilität  innerhalb  der  Grenze  von  0,7—2  Pfg.  gefährden. 

Gegenüber  den  Vorhaltungen,  daß  andere  Brennstoffe,  z.  B. 
Benzol,  Benzin,  Spiritus,  Petroleum  u.  a.  außerordentlich  große  und 
plötzliche  Preissteigerungen  erfahren  und  dadurch  eine  sichere  Be¬ 
rechnung  auf  einige  Jahre  hinaus  unmöglich  gemacht  haben,  daß 
dementsprechend  auch  für  Steinkohlenteeröle  solche  Preiserhöhun¬ 
gen  befürchtet  werden  müßten,  ist  zu  erwidern,  daß  jene  Stoffe  in 
weit  geringerer  Menge  fallen,  an  sich  bedeutend  hochwertiger  sind 
und  für  andere  Verwendungszwecke  verbraucht  werden.  Es  da’d 
daher  dringend  geraten  werden,  das  billigere  Teeröl  nicht  mit  den 
edleren  Produkten  wahllos  zu  vergleichen. 

Unter  diesen  Gesichtspunkten  und  im  Hinweis  darauf,  daß  es 
sich  bei  unserem  Steinkohlenteeröl  um  ein  rein  deutsches  Produkt 
handelt,  dessen  ausgedehnte  Verwendung  eine  Hebung  des  National- 
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Vermögens  bedeutet,  ergibt  sich,  daß  es  nur  im  allgemeinen  Inter¬ 
esse  liegen  kann,  wenn  unser  Steinkohlenteeröl,  sei  es  für  Heiz- 
oder  motorische,  Imprägnier-  und  andere  Zwecke  immer  ausge¬ 
dehntere  Verwendung  findet. 

Die  Verbreitung  der  Kaolinlagerstätten 

in  Deutschland. 

Die  Literatur  über  Kaolin  ist  in  den  letzten  Jahren  beträcht¬ 
lich  gewachsen,  ganz  besonders  seitdem  sich  Wissenschaftler  mit 
der  Frage  der  Entstehung  dieses  Gesteins  beschäftigt  haben.  Neuer¬ 
dings  hat  sich  wieder  Dr.  Alfred  Stahl  mit  dem  Kaolin  beschäftigt 
und  in  einer  Inaugural-Dissertation  über  die  Verbreitung  der  Ka¬ 
olinlagerstätten  in  Deutschland  neue  Ansichten  iibei  die  Genesis  des 

Gesteins  veröffentlicht.  . 

Er  gibt  zunächst  ein  Literaturverzeichnis,  das  leider  im  1  eil- 
drucke  gestrichen  ist  und  erst  bei  der  Veröffentlichung  der  Arbeit 
im  Archiv  für  Lagerstättenforschung,  herausgegeben  von  der  Kgl. 
Preußischen  Geologischen  Landesanstalt  zu  Berlin,  bekannt  werden 
wird.  In  dem  speziellen  Teile  finden  wir  eine  Beschreibung  de i 
sämtlichen  Lagerstätten,  und  dann  behandelt  ein  allgemeiner  Teil 
die  Einteilung  der  Kaoline.  Der  Verfasser  unterscheidet  nicht  wie 
frühere  Autoren  Kaoline  auf  primärer  und  sekundärer  Lagerstatte, 
sondern  spricht  unter  Anlehnung  an  die  Kohlenlagerstätten  von 
autochthonen  und  allochthonen  Kaolinen.  Autochthon  sind  Kaoline, 
die  an  Ort  und  Stelle  durch  Zersetzung  des  Gesteins  entstanden 
sind,  allochthon  sind  die  verfrachteten,  umgelagerten  Kaoline.  Ka¬ 
oline  des  größten  Teils  der  deutschen  Kaolinsandsteine  rechnet  der 
Verfasser  zu  den  autochthonen.  Damit  wird  die  Gruppe  der  alloch¬ 
thonen  Kaoline  für  Deutschland  im  wesentlichen  auf  die  „Kaolin¬ 
tone“  reduziert.  Leider  teilt  der  Verfasser  nicht  mit,  was  er  unter 
dem  Begriffe  „Kaolinton“  versteht,  wie  ja  überhaupt  ein  wirkliches 
Unterscheidungsmerkmal  zwischen  Kaolin  und  Ton  bisher  immer 

noch  fehlt.  , 

Bei  der  Betrachtung  der  Ursachen  der  Kaohnbildung  komme 

der  Verfasser  zu  folgenden  Ergebnissen: 

Die  Bildung  des  Kaolins,  d.  h.  des  Feldspatresttones,  erfolgt 
lediglich  durch  schwache  Säuren,  von  denen  für  das  Beobachtungs¬ 
gebiet  nur  COa  in  wässeriger  Lösung  in  Frage  kommt.  Die  CO2- 
haltigen  Wasser  werden  dem  Gestein  entweder  von  oben  zugeführt 
(exogene  Kaoline),  teils  durch  bloße  atmosphärische  Sickerwässer, 
in  der  Regel  aber  durch  Moorwässer  —  seltener  bildet  sich  die 
CO2  unter  dem  Einfluß  der  Tagewässer  aus  Graphitlagerstätten  — 
oder  die  Agentien  kommen  aus  d^r  Tiefe  (endogene  Kaoline)  in  Ge¬ 
stalt  von  kalten  Säuerlingen,  seltener  Thermalwässern. 

Wenn  wir  die  Verbreitung  der  Kaolinlagerstätten  in  Deutsch¬ 
land  ins  Auge  fassen,  so  zeigt  sich,  daß  die  überwiegende  Mehr¬ 
zahl  und  zugleich  auch  d'e  bedeutendsten  an  der  Basis  der  nord¬ 
deutschen  Braunkohlenformation  in  der  Provinz  Sachsen,  Thürin¬ 
gen,  Königreich  Sachsen  und  Provinz  Schlesien  auftreten,  also  exo¬ 
gene,  tertiäre  Kaoline  sind,  die  mit  den  Braunkohlenbddungen  diese  1 
Geb’ete  in  genetischem  Zusammenhänge  stehen.  Die  endogenen, 
durch  Säuerlinge  entstandenen  Kaoline  haben  ihre  größte  Verbrei¬ 
tung  im  nördlichsten  Teile  Bayerns  im  Basaltgebiete  zwischen 
Fichtelgebirge  und  oberpfälzer  Wald.  Bayern  kann  daher  als  ein 
typisches  Gebiet  für  endogene  Kaolinvorkommen  gelten,  weshalb 
es  auch  nicht  wundernehmen  kann,  daß  die  Theorie  der  postvulkani¬ 
schen  pneumatolytischen  Entstehung  des  Kaolins  in  Bayern  ihren 
Ursprung  finden  mußte.  Kaolinlagerstätten  in  Begleitung  von  Erz- 
und  anderen  Mineralgängen  kommen  in  Deutschland  mehrfach  vor. 
während  Kaoline  in  der  Hutzone  von  Graphitlagerstätten  auf  die 
Gegend  von  Passau  und  auf  einige  Punkte  Niederschlesiens  und  des 
Odenwaldes,  d.  h.  also  auch  auf  die  Verbreitung  der  Graphitlager¬ 
stätten  beschränkt  sind- 

Technische  Verwendung  in  größerem  Maßstabe  finden  gegen¬ 
wärtig  fast  ausschließlich  die  tertiären  Moorkaohne,  sowie  einige 
durch  Säuerlinge  gebildete  Lagerstätten.  Eine  wesentliche  Rolle 
spielt  bei  der  Beurteilung  der  technischen  Verwendbarkeit  der  Eisen¬ 
gehalt.  Bei  den  unter  Braunkohlenmooren  entstandenen  Kaolinen  ist 
das  Eisen  in  der  Regel  infolge  des  vorhandenen  Luftabschlusses  und 
reduzierender  organischer  Substanzen  bis  auf  geringe  Spuren  völlig 
ausgelaugt  oder  doch  in  eine  Form  gebracht,  in  der  es  leicht  aus¬ 
zuschlämmen  ist.  Bei  allen  anderen  Kaolinisierungsorozessen,  bei 
denen  kein  Luftabschluß  vorhanden  ist,  wird  das  Eisen  dagegen 
leicht  als  kolloidales  Oxvdhvdrat  ausgeschieden  und  vermindert 
dann  die  Brauchbarkeit  des  Kaolins  nicht  unwesenth'ch- 

Die  Moorverwitterung  ist  daher  unter  allen  Kaolinisierungs¬ 
prozessen  zweifellos  derjenige,  der  im  allgemeinen  die  reinsten  und 
technisch  wertvollsten  Kaoline  erzeugt  hat,  und  zu  dieser  Gruope 
gehören  denn  auch  unsere  besten  deutschen  Lagerstätten,  wie  Mei¬ 
ßen.  Mügeln,  Hohburg  und  Halle. 


Die  Kgl.  Porzellanmanufaktur  in 
Kopenhagen. 

In  der  für  Werke  dieser  Gattung  jetzt  allgemein  üblichen  vor-; 
trefflichen  äußeren  Ausstattung  ist  kürzlich  die  bisher  erste  aus¬ 
führliche  Geschichte  der  Kopenhiagener  Königlichen  Porzellan-Ma¬ 
nufaktur  von  ihren  Anfängen  bis  in  die  neueste  Zeit  erschienen,  und 
zwar  in  englischer  Sprache.*)  Das  Buch  ist  durch  mehr  als  hun¬ 
dert,  darunter  einigen  farbigen,  Tafeln  und  siebzig  Abbildungen  irr 
Text  mit  einem  ausnehmend  reichen  Anschauungsstoff  versehen 
der  bei  der  Art,  in  welcher  der  Verfasser  sein  Thema  behandelt 
doppelt  wertvoll  ist.  Wie  er  in  der  übrigens  belanglosen  Vorrede 
seines  Buches  sagt,  hat  er  es  vorzugsweise  vom  Standpunkte  de: 
Sammlers  verfaßt,  jedoch  mit  hinreichenden  geschichtlichen  unc 
technischen  Einzelheiten,  um  den  künstlerischen  Leistungen  Ko 
penhagens  den  richtigen  Platz  im  Vergleich  mit  denen  andere 
europäischer  Manufakturen  anzuweisen. 

Das  mit  vieler  Liebe  zur  Sache  geschriebene  Buch  ist  wei 
mehr  noch,  als  man  nach  diesen  Richtlinien  erwarten  sollte,  erzäh 
lender  Natur,  als  auf  Quellenstudien  gestützt.  Der  in  ihm  ent 
h alten e  tatsächliche  Stoff  ist  demgemäß  nicht  gerade  besonder 
reichhaltig,  und  eine  gedrängte  Wiedergabe  desselben  ziemlic 
schwierig,  dai  der  Verfasser  stark  zu  Abschweifungen  und  Wieder 
holungen  neigt,  wodurch  seine  Darstellung  die  wünschenswert 
Geschlossenheit  und  Folgerichtigkeit  vermissen  läßt.  Die  tecli 
nischen  Mitteilungen  sind  ohne  Bedeutung. 

Nachdem,  aller  Vermutung  nach,  mehrfache  erfolglose  Ver 
suche  zur  Herstellung  von  Porzellan  in  Dänemark  gemacht  worde 
waren,  wo  es  Fayencefabriken  bereits  gab,  beschloß  König  Fric 
drich  V„  dem  Zuge  der  Zeit  folgend,  die  Errichtung  einer  eigene 
Porzellan-Manufaktur  in  Kopenhagen.  Unter  dem  Beistände  au: 
wärtige-r,  vom  Könige  in  seine  Dienste  genommener  Werkleul 
wurde  mit  den  Versuchen  begonnen,  doch  führten  sie  zu  keinei 
Ziele,  sei  es,  daß  die  verwandten  Rohstoffe  ungenügend,  oder  da 
die  Öfen  fehlerhaft  waren.  Das  änderte  sich  erst,  als  der  Fra. 
zose  Fournier  (1760—1766)  zur  Leitung  der  Manufaktur  beruft 
wurde,  die  während  dieser  Zeit  ausschließlich  Weichporzellan  f 
briziert  hat.  Seine  Qualität  wurde  zwar  sehr  gelobt,  allein  « 
war  ganz  ohne  Eigenart.  Aus  dieser  Zeit  sind  bisher  nur  etv 
zwanzig  Stücke  bekannt,  die  die  Marke  F.  5  tragen,  und  v< 
denen  mehrere  genau  beschrieben  werden.  Im  Jahre  1766  sta 
der  königliche  Beschützer  des  jungen  Unternehmens,  das  ne 
großer  Fürsorge  bedurft  hätte,  die  ihm  jedoch  der  sehr  jugen 
liehe  Nachfolger  nicht  angedeihen  ließ.  Es  wurde  vernachlässi 
und  hörte  nach  kurzem  Kampfe  auf  zu  arbeiten.  Fournier  kehr 
in  sein  Vaterland  zurück,  und  damit  schloß  die  erste  kurze  P 
riode  der  Kopenhagener  Manufaktur.  Dem  Abschnitt,  der  ih 
Geschichte  behandelt,  ist  em  Verzeichnis  ihrer  sicher  festgeste 
ten  Erzeugnisse  angefügt,  die  aus  kleinerem  Gebrauchsgerät  s 
wie  einigen  Vasen  bestehen  und  sich  in  dänischen  Sammlungen, 
Stockholm  und  London  befinden. 

Die  dem  Tode  Friedrichs  V.  folgenden  Jahre  waren  von  ga 
anderen  Interessen  in  Anspruch  genommen  als  von  denen  c 
Künste  des  Friedens.  Sie  gehörten  zu  den  bewegtesten  in  c 
innerpolitischen  Geschichte  Dänemarks  und  waren  namentlich  i 
der  schwersten  Zerwürfnisse  und  Kämpfe  innerhalb  der  kön 
liehen  Familie.  Die  Versuche  in  der  Porzellanfabrikation  schein 
zwar  auch  in  dieser  Zeit  nicht  ganz  aufgehört  zu  haben,  allein  e 
1773  konnte  der  zweite  und  eigentliche  Begründer  der  Kopi 
hagener  Manufaktur,  Franz  Heinrich  Müller,  dem  Könige  m 
zahlreichen  erfolglosen  Versuchen  die  ersten  drei  gelunger 
Stücke  vorlegen,  die  —  im  Gegensatz  zu  den  Erzeugnissen  < 
vorangegangenen  Zeit  —  echtes  Hartporzellan  waren. 

Müller  hatte  seine  Laufbahn,  ebenso  wie  Böttger.  als  Aj 
thekerieh rling  begonnen,  beschäftigte  sich  in  seiner  freien  7j 
sehr  viel  mit  chemischen  und  sonstigen  naturwissenschafthcl 
Studien  und  wurde,  28  Jahre  alt,  Münzwardein  bei  der  Bank 
Kopenhagen,  welche  Stellung  er  von  1760  bs  1767  bekleidete, 
welche  Weise  er  in  Beziehungen  zu  der  verlassenen  ehemall! 
Porzellan-Manufaktur  gekommen  ist.  geht  aus  dem  Buche  n: 
hervor,  das  über  diese  Vorbereitungszeit  überhaupt  verwor 
und  zusammenhanglos  berichtet-  Es  werden  aus  ihr  wohl  einzc 
Tatsachen  mitgeteilt,  iedoch  ohne  jede  Angabe  ihrer  zeitlic 
Aufeinanderfolge.  Danach  hat  Müller  neue  Öfen  von  anderer  E 
art  als  die  früheren  gebaut,  war  in  Bornholm,  um  brauchbare  T 
zu  suchen,  hat  Versuche  mit  diesen  sowie  mit  Farben  und  < 


*)  Royal  Copenhagen  Porcelain,  its  history  and  developn 
from  the  eighteenth  Century  to  the  present  day  by  Arthur  Hay» 
T.  Fischer  Unwin,  London  and  Leipsic  1911.  2  Lstl.  2  sh. 


suren  gemacht  und  drei  Jahre  lang  —  wie  der  Verfasser  meint, 
in  geheimer  Mission  den  Kontinent  unter  einem  angenommenen 
Namen  bereist,  ohne  daß  es  ihm  geglückt  wäre,  Zutritt  zu  den 
Manufakturen  von  Meißen,  Berlin  oder  Fürstenberg  zu  finden. 
Wann  dies  alles  sich  ereignet  hat,  ist,  wie  gesagt,  nicht  zu  er¬ 
sehen,  nur  soviel  geht  aus  der  Gesamtheit  der  Mitteilungen  her¬ 
vor,  daß  Müller  sein  Ziel  mit  rastlosem  Eifer  verfolgt  und  endlich 
ei  reicht  hat.  Im  Jahre  1765  suchte  er  vergeblich  um  Unterstützung 
seines  Vorhabens  nach  und  machte  dann  den  ebenfalls  fehlgeschla¬ 
genen  Versuch  zur  Begründung  einer  Aktiengesellschaft.  Endlich 
gelang  es  ihm,  den  Privatsekretär  der  allmächtigen  Königin-Witwe 
und  durch  diesen  sie  selbst  für  die  Angelegenheit  zu  interessieren. 
Die  Gesellschaft  kam  nun  zu  Stande,  die  königliche  Familie  und 
der  Hof  übernahmen  die  Aktien,  von  denen  Müller  nur  eine  erhielt, 
und  anfangs  1775  wurde,  ungeachtet  des  Einspruchs  der  Handels¬ 
kammer,  das  übliche  Monopol  für  Dänemark  und  alle  seine  Be¬ 
sitzungen  verliehen.  Als  Marke  für  das  neue  Porzellan  wurden 
die  bis  heute  in  Gebrauch  gebliebenen  drei  parallelen  blauen 
Wellenlinien  bestimmt,  welche  die  drei  Wasserstraßen  Däne¬ 
marks,  den  Sund  und  di'e  beiden  Belte  veranschaulichen  sollen. 
Man  war  bei  Hofe  nicht  geneigt,  irgend  welchen  Ehrgeiz  zu  er¬ 
mutigen,  meinte  vielmehr,  Leute  von  besonderer  Begabung  auch 
besonders  streng  überwachen  zu  müssen,  und  so  war  Müllers 
offizielle  Stellung  —  obschon  er  der  einzig  leitende  Kopf  und  die 
führende  Hand  des  Unternehmens  war  und  blieb  —  nur  die  eines 
Geschäftsführers  unter  einem  dreigliedrigen  Direktorium.  Er  wur¬ 
de  genötigt,  einen  Kontrakt  zu  unterzeichnen,  der  ihn  an  den 
Dienst  der  Manufaktur  fesselte  und  ihn  zur  Geheimhaltung  seiner 
Kenntnisse  von  der  Porzellanfabrikation  verpflichtete-  Da  er 
ausschließlich  ungeschulte  Arbeiter  zur  Verfügung  hatte,  mußte  er 
von  früh  bis  spät  in  der  Fabrik  tätig  sein,  häufig  auch  noch  wäh¬ 
rend  der  ht  den  Gang  der  Brände  überwachen.  Mit  einigen 
Meißener  Arbeitern  wurden  üble  Erfahrungen  gemacht,  dagegen 
bedeutete  der  Eintritt  des  vorher  achtzehn  Jahre  lang  in  der  Für¬ 
stenberger  Manufaktur  tätig  gewesenen  tüchtigen  Bildhauers 
Luplau  als  ModeHmeister  einen  Gewinn;  zu  seinem  Gehalt  trug 
Müller  einen  Teil  aus  eigener  Tasche  bei.  Auch  Bayer,  der  Maler 
des  weiterhin  noch  zu  besprechenden  großen  Flora  dani-ca-Tafel- 
geschirrs,  trat  schon  frühzeitig  in  den  Verband  der  Kopenhagener 
Manufaktur. 

Die  ersten  Jahre  ihres  Bestehens  als  Aktiengesellschaft  waren 
sehr  kritischer  Natur;  1779  drohte  eine  finanzielle  Katastrophe,  die 
sich  nur  dadurch  abwenden  ließ,  daß  die  vorhandenen  Schulden 
im  Namen  des  Königs  bezahlt,  die  Manufaktur  vom  Staate  über¬ 
nommen  und  von  nun  an  als  Königliche  Porzellan-Manufaktur  wei¬ 
tergeführt  wurde.  Ob  und  in  welcher  Weise  die  Aktienbesitzer 
eine  Abfindung  erhalten  haben,  ist  nicht  bekannt.  Müller,  der  jetzt 
allgemein  zu  hohem  Ansehen  gelangte,  wurde  zum  Inspektor  er- 
F  riannt.  Er  war  jedenfalls  ein  äußerst  tüchtiger,  durchaus  auf  Er¬ 
fahrung  und  Praxis  fußender  Techniker,  der  die  Farben  und  Glasu¬ 
ren  selbst  bereitete  und  die  Fabrikation  in  allen  Teilen  selbst  über¬ 
wachte.  Seine  sehr  glänzende  und  durchsichtige  Glasur  hat  einen 
grünhchen  Schimmer,  und  ihre  technische  Vollkommenheit  trägt 
zweifellos  viel  zur  Schönheit  der  Porzellane  aus  dieser  Zeit  bei. 
deren  Vergoldung  ebenfalls  sehr  gut  war. 

Die  Übernahme  in  den  Staatsbesitz  und  die  ihr  im  Jahre  1780 
folgende  Errichtung  eines  eigenen  Verkaufslagers  in  Kopenhagen 
bedeutete  eine  glückliche  Wendung  in  der  Geschichte  der  Manu¬ 
faktur,  deren  Produktion  während  des  folgenden  Jahrzehnts  recht 
umfangreich  gewesen  sein  muß.  Dies  geht  aus  emem  von  1790  da¬ 
tierenden  Schriftstück  der  Zollbehörde  hervor,  worin  gesiaigt  ist. 
daß  die  Kopenhagener  Staatsmanufaktur  mehr  Porzellan  fabr- 
ziere.  als  zur  Versorgung  beider  Königreiche  (Norwegen  gehörte 
damals  noch  zu  Dänemark)  erforderlich,  und  daß  deshalb  nicht 
allein  d;e  Einfuhr  von  Porzellan,  ausgenommen  das  chinesische, 
verboten  sei,  sondern  auch  diejenige  von  bemaltem  Steingut  wegen 
dessen  Ähnlichkeit  mit  Porzellan.  Einem  französischen  Bericht 
aus  der  Zeit  zufolge  waren  drei  große  und  zwei  kleine  Ofen  in 
Betrieb,  und  die  Manufaktur  beschäftigte  dreTundert  Personen, 
darunter  vierzig  Maler-  Müller  bezog  ern  Gehalt  von.  500  Pies- 
daler  und  blieb  bis  zum  Jahre  1801  an  der  leitenden  Stelle  der  Ma- 
i  nufaktur. 

Wenn  der  Verfasser  die  Leistungen  Müllers  in  begeisterten 
und  wortreichen  Lobeserhebungen  sehr  hoch  stellt,  so  ist  das  nach 
den  Angaben  des  Buches,  sowie  nach  dem  Augenschein  der  zahl¬ 
reichen  abgebildeten  Arbeiten  aus  dieser  Zeit  durchaus  gerecht¬ 
fertigt.  Wenn  er  ihn  jedoch  darüber  hinaus  als  den  Schöpfer  eines 
national-dänischen  Porzellanstils  preist,  so  vermag  ich  ihm  hierin 
nicht  beizupflichten-  Abgesehen  etwa  von  dem  doch  auch  nicht 
originalen,  vielmehr  auf  chinesischen  Vorbildern  beruhenden  all¬ 
bekannten  Muster  in  Blaumalerei,  weisen  die  im  Bilde  wieder- 


gegebenen  Porzellane  nichts  auf,  was  sich  als  ein  eigener  Stil  be¬ 
zeichnen  ließe.  Sie  folgen  in  allem  Wesentlichen  der  Formengebung 
und  Dekorationsweise  den  tonangebenden  europäischen  Manufak¬ 
turen,  die  ja  zu  dieser  Zeit  allgemein  dem  klassizistischen  Ge¬ 
schmackhuldigen,  und  sie  sind  —  eine  natürliche  Folge  der  verhält¬ 
nismäßig  späten  Entstehung  der  Kopenhagener  Manufaktur  —  viel¬ 
leicht  etwas  freier  von  Anklängen  an  das  Rokoko  als  die  Erzeug¬ 
nisse  der  älteien  Fabriken,  in  denen  diese,  dem  Porzellan  so  ganz 
gemäße  Stilrichtung  noch  gepflegt  worden  ist. 

Den  Abschnitten,  welche  die  glänzendste  Zeit  der  alten  Ko¬ 
penhagener  Manufaktur  in  der  Gesamtheit  behandeln,  schließt  sich 
eine  genaue  Beschreibung  der  dieser  Zeit  entnommenen  Abbildun¬ 
gen  an,  gefolgt  von  einem  Verzeichnis  der  damals  tätig  gewesenen 
Modelleure  und  Maler  und  der  von  ihnen  geführten  Künstlermar¬ 
ken.  Besondere  Abschnitte  sind  den  figürlichen  Arbeiten  aus  der 
Zeit  von  1780 — '1820,  dem  Flora  danica-Tafelgeschirr  und  der 
frühen  Unterglasurblaumalerei  gewidmet. 

Der  Abschnitt  über  die  Figurenplastik  bringt  kaum  irgend 
welches  tatsächliche  Material  bei  ist  und  im  Grunde  nichts  ande¬ 
res,  als  eine  Fortsetzung  der  Lobrede  auf  Müller  und  seine  Tätig¬ 
keit.  In  den  abgebildeten  Figuren  und  Gruppen  zeigt  sich  nicht 
mehr  Eigenart,  als  in  der  Gefäßbildnerei  der  Kopenhagener  Manu¬ 
faktur  während  dieses  Zeitabschnittes.  Die  recht  hübschen  Arbei¬ 
ten  sind  den  überall  üblichen  Darstellungsgebieten  entnommen, 
doch  ist  dasjenige  der  Mythologie  und  Allegorie  ziemlich  einge¬ 
schränkt.  Eine  Beschreibung  der  Abbildungen  schließt  den  Ab¬ 
schnitt,  dem  als  Anhang  ein  Verzeichnis  einiger  sich  in  sehr  be¬ 
scheidenen  Grenzen  bewegender  Preise  aus  einer  1910  in  Kopen¬ 
hagen  stattgehabten  Versteigerung  von  alten  Porzellanen  der  dor¬ 
tigen  Manufaktur  beigegeben  ist. 

(Schluß  folgjt.) 

Angestelltenversicherung  und  Lebens¬ 
versicherung. 

Der  Zeitpunkt,  an  welchem  das  Versicherungsgesetz  für  die 
Privatangestellten  in  Kraft  treten  wird,  kommt  immer  näher;  aller 
Voraussicht  nach  wird  es  der  1.  Januar  1913  sein.  Es  erscheint 
daher  angebracht,  einmal  das  Verhältnis  der  Lebensversicherungen 
zu  dem  neuen  Gesetze  zu  erörtern,  da  die  Annahme  berechtigt  sein 
dürfte,  daiß  ein  großer  Teil  der  unter  das  neue  Gesetz  fallenden  An¬ 
gestellten  sogenannte  Lebensversicherungen  abgeschlossen  hat. 

Die  Grundlage  für  die  Rechtsbeziehungen  zwischen  beiden 
Arten  der  Versicherung  bildet  der  §  390  des  Versicherungsgesetzes 
für  Angestellte  (VGA.).  Danach  können  an  sich  versicherungspflich¬ 
tige  Angestellte  auf  ihren  Antrag  von  der  staatlichen  Versicherung 
befreit  werden,  sofern  sie  vor  dem  5.  Dezember  1911  mit  öffent¬ 
lichen  oder  privaten  Lebensversicherungsunternehmungen  einen 
Versicherungsvertrag  abgeschlossen  haben  und  der  gesamte  Jah- 
resbetrag  der  Beiträge  für  diese  Versicherungen  beim  Inkrafttre¬ 
ten  des  VGA.  mindestens  den  ihren  Gehaltsverhältnissen  zur  Zeit 
des  Antrags  entsprechenden  Beiträgen  gleichkommt,  die  sie  nach 
dem  VGA.  zu  tragen  hätten.  Das  gleiche  gilt  für  Angestellte,  die 
beim  Eintreten  in  die  versicherungspflichtige  Beschäftigung  das 
30.  Lebensjahr  überschritten  haben  und  mindestens  3  Jahre  bei  ei¬ 
ner  öffentlichen  oder  privaten  Versicherungsanstalt  versichert  sind. 
Für  die  Befreiung  von  der  Beitragspflicht  des  versicherten  An¬ 
gestellten  sind  lediglich  die  Verhältnisse  zur  Zeit  des  Inkraft¬ 
tretens  des  Gesetzes  maßgebend;  zu  diesem  Zeitpunkte  soll  der 
Angestellte  für  Versicherungszwecke  so  viel  aufwenden,  wie  er 
als  Beitrag  an  die  Reichsversicherungsanstalt  zu  zahlen  hätte. 
Bei  Prüfung  der  Beitragsleistung  des  Angestellten  für  seine  Ver¬ 
sicherung  muß  die  Tarifprämie,  aber  nicht  etwa  die  um  die  von 
den  Versicherungsanstalten  zur  Anrechnung  gebrachten  Dividen¬ 
den  gekürzte  Prämie  in  Betracht  gezogen  werden;  denn  die  Di¬ 
videnden  bilden  eine  Einnahme  des  Versicherten,  und  die  übliche 
Kürzung  am  Beitrage  stellt  nur  eine  im  Interesse  geschäftlicher 
Erleichterung  eingeführte  Verrechnungsart  dar. 

Dadurch,  daß  der  die  Befreiung  bewirkende  Versicherungs¬ 
vertrag  bereits  vor  dem  5.  Dezember  1911  abgeschlossen  sein  muß, 
sollte  dem  Bestreben  der  Lebensversicherungsgesellschaften  ent¬ 
gegengewirkt  werden,  durch  Rückdatierung  der  Verträge  Ver¬ 
sicherungen  zu  schaffen,  die  zwar  vor  diesem  Zeitpunkte  als  be¬ 
stehend  gelten,  aber  später  abgeschlossen  sind.  Eine  solche  Be¬ 
freiung  unter  den  gegebenen  Voraussetzungen  zuzulassen,  ent¬ 
spricht  der  Billigkeit;  denn,  wie  die  Begründung  des  Gesetzes 
ausführt,  werden  die  Angestellten  ohne  Gefährdung  ihrer  wirt¬ 
schaftlichen  Lage  im  allgemeinen  nicht  imstande  sein,  neben  den 
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Prämien  an  die  Versicherungsgesellschaft  auch  noch  die  Beiträge 
zu  zahlen,  die  ihnen  durch  die  neue  Versicherung  auferlegt  wer¬ 
den.  Ebensowenig  aber  kann  den  Angestellten  zugemutet  werden, 
die  bei  privaten  Versicherungsunternehmungen  erworbenen  Vor¬ 
teile  und  Rechte  aufzugeben,  weil  ihnen  im  günstigsten  Falle  nur 
der  Rückkaufswert  gewährt  wird  und  sie  hierdurch  empfindlich  ge¬ 
schädigt  werden  würden.  Andererseits  aber  mußte  für  die  Le¬ 
bens-,  sowie  überhaupt  für  die  Ersatzversicherungen  eine  zeitliche 
Grenze  gesetzt  werden,  um  das  Anwendungsgebiet  der  Angestell¬ 
tenversicherung  nicht  zu  sehr  einzuschränken. 

Ungeachtet  der  Befreiung  der  Angestellten  von  der  Beitrags¬ 
leistung  für  die  Angestelltenversicherung  ist  der  Arbeitgeber  ver¬ 
pflichtet,  den  nach  dem  VGA.  auf  ihn  entfallenden  Beitragsanteil  an 
die  Reichsversicherungsanstalt  abzuführen,  wofür  dem  Versicher¬ 
ten  die  halben  Leistungen  der  Versicherung  gewährt  werden 
(§  391). 

Im  Zusammenhänge  hiermit  verdient  erwähnt  zu  werden, 
daß  Angestellte,  die  beim  Inkrafttreten  des  Gesetzes  das  55.  Le¬ 
bensjahr  bereits  vollendet  haben,  auf  ihren  Antrag  von  der  Versi¬ 
cherungspflicht  befreit  werden,  wenn  ihnen  die  Abkürzung  der 
Wartefrist  nicht  gestattet  wird  (§  397).  In  den  ersten  3  Jahren  der 
Geltung  des  Gesetzes  kann  einzelnen  Angestellten  nach  vorher¬ 
gehender  ärztlicher  Untersuchung  die  Vergünstigung  gewährt  wer¬ 
den,  die  Wartezeit  zum  Bezüge  der  Versicherungsleistungen  durch 
Einzahlung  einer  entsprechenden  Prämienreserve  abzukürzen  (§ 
395).  Ferner  soll  nach  §  396  in  den  ersten  10  Jahren  nach  dem 
Inkrafttreten  des  Gesetzes  zur  Erfüllung  der  Wartezeit  bei  Hin¬ 
terbliebenenrenten  das  Zurücklegen  von  60  Beitragsmonaten  auf 
Grund  der  Versicherungspflicht  genügen.  —  o — 

Schutz  des  Arbeitgebers  gegen  den 

Vertragsbruch. 

Zum  Schutze  des  Arbeitgebers  gegen  Vertragsbruch  seitens 
des  Arbeiters  ist  dem  ersteren  die  Möglichkeit  gegeben,  mit 
letzterem  beim  Abschluß  des  Arbeitsvertrags  zu  vereinbaren,  diaß 
an  den  Lohnzahlungstagen  ein  Teil  des  Lohnes  zur  Sicherung 
des  Ersatzes  eines  aus  der  rechtswidrigen  Auflösung  des  Arbeits¬ 
verhältnisses  erwachsenden  Schadens  oder  einer  für  den  Fall  des 
Vertragsbruches  verabredeten  Strafe  zurückbehalten  werde. 
§  119a  der  Gewerbe-Ordnung  bestimmt,  daß  die  Lohneinbehal¬ 
tung  bei  den  einzelnen  Lohnzahlungen  ein  Viertel  des  fälligen  Loh¬ 
nes,  im  Gesamtbeträge  aber  den  Betrag  eines  Wochenlohnes  nicht 
übersteigen  dürfe.  Nach  dem  Wortlaut  dieser  Gesetzesstelle  hat 
die  Lohneinbehaltung  den  Zweck,  noch  vor  dem  Vertragsbrüche 
dem  Arbeitgeber  eine  Sicherung  für  etwaigen  Schaden  aus  der 
rechtswidrigen  Auflösung  des  Arbeitsvertrages  seitens  des  Ar¬ 
beiters  zu  gewähren.  Vielfach  wird  nun  unter  Berufung  auf  §  394 
des  BGB.s  die  Behauptung  aufgestellt,  daß  §  119a  der  Gew.-Ord. 
keine  Geltung  mehr  haben  könne.  Demgegenüber  ist  jedoch  zu 
bemerken,  daß  diese  Vorschrift  erst  durch  die  Novelle  von  1891 
der  Gewerbeordnung  eingefügt  worden  ist.  Seitdem  das  Bürger¬ 
liche  Gesetzbuch  in  Kraft  getreten  ist,  wurde  die  Gewerbeordnung 
neu  veröffentlicht,  ohne  daß  der  §  119  a  irgendeine  Abänderung 
in  seinem  Wortlaut  erfahren  hat.  Der  Gesetzgeber  wollte  ihn 
also  aufrechterhalten,  trotz  der  scheinbar  entgegenstehenden  Vor¬ 
schrift  des  §  394  des  BGB.s,  nach  welcher  die  Aufrechnung  gegen 
Forderungen  aus  Arbeits-  oder  Dienstlohn  gemäß  §  850  der  ZPO. 
mit  Rücksicht  auf  die  Natur  und  den  Zweck  der  betreffenden  For¬ 
derungen  unstatthaft  ist.  Es  wird  zu'  prüfen  sein,  ob  es  sich  hin¬ 
sichtlich  der  einbehaltenen  Lohnbeträge  um  Lohnforderungen  im 
Sinne  der  bezeichneten  Gesetzesstellen  bezw.  des  Lohnbeschlag¬ 
nahmegesetzes  vom  21.  Juni  1869  handelt. 

Diese  Ansicht,  daß  es  sich  in  Fällen  der  bezeichneten  Art 
um  Lohnforderungen  handle,  wird  u-  a.  von  I.andmann  (Kommen¬ 
tar  zur  Gewerbeordnung,  4.  Aufl.,  Bd.  2,  S.  136)  vertreten,  indem 
er  ausführt:  „Der  einbehaltene  Lohn  soll  den  Anspruch  des  Ar¬ 
beitgebers  gegen  den  Arbeiter  auf  Zahlung  einer  Vertragsstrafe 
oder  auf  Schadenersatz  im  Falle  des  Vertragsbruchs  sichern:  die 
Verwirklichung  des  Sicherungszwecks  geschieht  regelmäßig  aber 
auf  dem  Wege  der  Aufrechnung  auf  die  Forderung  des  Arbeiters 
auf  Auszahlung  des  einbehaltenen  Lohnes.  D:ese  Forderung  ist 
also  nichts  anderes  als  eine  Lohnforderung.“  Diesen  Ausfüh¬ 
rungen  Landmanns  kann  jedoch  nicht  beigetreten  werden.  So  hat 
u.  a.  das  sächsische  Oberverwaltungsgericht  im  Urteile  vom 
11.  März  1903  erklärt,  daß  das  Aufrechnungsverbot  des  §  394  des 
BGB.s  auf  die  Lohneinbehaltung  nicht  Anwendung  finden  könne, 
weil  §119a  der  Gew.-Ord.  seiner  Geschichte  und  seinem  Inhalte 
nach  die  Bestimmung  eines  Sondergesetzes  habe.  Auch  der  wei¬ 


tere  Einwand  gegen  die  Rechtsbeständigkeit  der  Lohneinbehaltung, 
daß  sie  dem  Lohnbeschlagnahmegesetze  vom  21.  Juni  1869  wider¬ 
spreche,  ist  nicht  stichhaltig;  denn  der  Zweck  dieses  Gesetzes 
wird  durch  die  Anwendung  des  §  119a  der  Gew.-Ord.  nicht  in 
Frage  gestellt.  Man  muß  sich  nämlich  gegenwärtig  halten,  daß 
eine  Aufrechnung  des  einbehaltenen  Lohnes  auf  den  Schadens¬ 
ersatzanspruch  oder  auf  die  Vertragsstrafe  bei  Vertragsbruch  erst 
erfolgt,  wenn  die  einzelnen  Lohnzahlungstage,  an  denen  die  Be¬ 
träge  einbehalten  werden,  abgelaufen  sind.  Hat  aber  der  Arbei¬ 
ter,  so  bestimmt  das  Gesetz  vom  21.  Juni  1869,  seinen  Lohn  am 
Fälligkeitstage  nicht  eingefordert,  dann  kann  dieser  rückständige 
Lohn  mit  Beschlag  belegt,  gepfändet  werden.  Die  zur  Sicherung 
des  Arbeitgebers  für  den  Fall  des  Vertragsbruchs  seitens  des  Ar¬ 
beiters  gemäß  §  119a  der  Gew.-Ord.  einbehaltenen  Lohnbeträge 
sind  also  unter  solchen  Umständen  kein  Lohn  im  Sinne  des  Lohn¬ 
beschlagnahmegesetzes  mehr;  sie  können  daher  beim  Vertrags¬ 
brüche  in  Höhe  des  entstandenen  Schadens  bezw.  der  Vertrags¬ 
strafe  von  dem  Arbeitgeber  endgültig  behalten  werden.  Wäre 
das  nicht  der  Fall,  könnte  vielmehr  der  Arbeiter,  ohne  den  gering¬ 
sten  eigenen  Schaden  zu  erleiden,  Vertragsbruch  sich  zuschulden 
kommen  lassen,  dann  würde  sein  Pflicht-  und  Verantwortlichkeits¬ 
gefühl  sehr  bald  untergehen. 

Ähnlich  liegen  die  Rechtsverhältnisse  auch  insoweit,  als  die 
sogenannte  „Lohnverwirkung“  gemäß  §  134  Abs.  1  der  Gew.- 
Ord.  in  Betracht  kommt.  Während  die  Lohneinbehaltung  im  eben 
geschilderten  Sinne  im  Rahmen  eines  jeden  Betriebes  zulässig 
ist,  untersagt  diese  Vorschrift  den  Unternehmern  von  Betrieben, 
in  denen  in  der  Regel  mindestens  20  Arbeiter  beschäftigt  werden, 
für  den  Fall  der  rechtswidrigen  Auflösung  des  Arbeitsvertrages 
seitens  des  Arbeitnehmers  die  Verwirkung  des  rückständigen 
Lohnes  über  den  Betrag  des  durchschnittlichen  Wochenlohnes 
hinaus  auszubedingen.  Die  Lohnverwirkung  unterscheidet  sich  von 
der  Lohneinbehaltung  dadurch,  daß  sie  erst  dann  wirksam  wird, 
wenn  der  Vertragsbruch  erfolgt  ist;  die  Lohneinbehaltung  findet 
dagegen,  wie  oben  dargelegt  wurde,  gerade  vor  dem  Vertrags¬ 
brüche  statt,  um  dem  Arbeitgeber  für  diesen  Fall  eine  Sicherung 
zu  gewähren. 

§  134b  der  Gew.-Ord-  schreibt  vor,  daß  im  Falle  der  Ver¬ 
einbarung  der  Lohnverwirkung  in  Betrieben  mit  mindestens  20 
Arbeitern  die  Arbeitsordnung  Bestimmungen  über  die  Verwen¬ 
dung  der  verwirkten  Lohnbeträge  enthalten  muß.  Auch  diese  Vor¬ 
schriften  über  die  Lohnverwlrkung  sind  durch  das  Bürgerliche  Ge¬ 
setzbuch  unberührt  geblieben,  obgleich  verschiedene  Gewierbe¬ 
gerichte  gegenteilig  entschieden  haben;  sie  sind  es  um  so  mehr,  als 
die  neueste  Novelle  zur  Gewerbeordnung  vom  27.  Dezmber  1911 
wohl  den  Absatz  2  des  §  134  verändert,  den  Absatz  1  aber  in 
seiner  bisherigen  Fassung  aufrechterhalten  hat.  Das  bereits  oben 
erwähnte  Urteil  des  sächsischen  Oberverwaltungsgerichts  führt 
aus,  daß  im  Falle  der  vereinbarten  Lohnverwirkung  das  Aufrech¬ 
nungsverbot  des  §  394  des  BGB.  keine  Anwendung  finden  könne, 
da  ein  zur  Aufrechnung  geeigneter  Lohnanspruch  des  Arbeiters 
infolge  der  eingetretenen  Verwirkung  überhaupt  nicht  mehr  vor¬ 
handen  sei.  Aus  den  bereits  für  die  Rechtsbeständigkeit  der  Lohn¬ 
einbehaltungsfrage  erörterten  rechtlichen  Gründen,  die  auch  auf  die 
Lohnverwirkung  zutreffen,  ist  die  zwischen  Arbeitgeber  und  Ar¬ 
beitnehmer  im  Arbeitsvertrage  getroffene  Abrede  in  dieser  Rich¬ 
tung  auf  Grund  des  §  134  der  Gew.-Ord.  nach  wie  vor  gültig,  und 
der  Arbeiter  hat  bei  Vertragsbruch  bis  zum  Höchstbetrage  eines 
durchschnittlichen  Wochenlohnes  keinen  Anspruch  aiuf  den  rück¬ 
ständigen  Lohn.  Der  Arbeitgeber  ist  zur  Auszahlung  des  Lohnes 
an  den  Arbeiter  nicht  verpflichtet,  sondern  zu  seiner  Verwendung 
gemäß  §  134b  Nr.  5  der  Gew.-Ord.  berechtigt. 

Die  Lohnverwirkung  unterscheidet  sich  ferner  von  der  Lohn¬ 
einbehaltung  noch  dadurch,  daß  sie  nicht  etwa  nur  auf  den  Fall  des 
Vertragsbruchs  beschränkt  ist;  die  dahin  gehende  Meinung  einiger 
Gewerbegerichte  beruht  auf  einer  mißverständlichen  Auffassung 
des  §  134  Abs.  1.  Den  Arbeitgebern  ist  durch  diese  Bestimmung, 
wie  schon  ihr  Wortlaut  erkennen  läßt,  nicht  ein  besonderes  Recht 
eingeräumt  worden,  sondern  es  hat  im  Gegenteil  der  §  105  der 
Gew.-Ord.  ausgesprochene  allgemeine  Grundsatz  der  Vertragsfrei¬ 
heit  für  diesen  besonderen  Fall  eine  Einschränkung  erfahren 
müssen. 

Zum  Schlüsse  aber  mag  hervorgehoben  werden,  daß  durch 
die  Lohnverwirkungsiaibrede  nur  der  rückständige  Lohn  getroffen 
wird,  d.  h.  der  Lohn,  der  für  die  Zeit  nach  der  letzten  Lohnzah¬ 
lung  bis  zum  Tage  der  Vertragsauflösung  hätte  gezahlt  werden 
müssen.  Sie  bietet  daher  dem  Arbeitgeber  keinen  Schutz  in  sol¬ 
chen  Fällen,  wo  der  Arbeitnehmer  sofort  nach  der  Empfangnahme 
des  Lohnes  vertragsbrüchig  wird.  Wirksamer  ist  dagegen  der 
Schutz,  den  die  Lohneinbehaltung  nach  §  119a  der  Gew.-Ord.  ge¬ 
währt.  Es  kann  jedem  Arbeitgeber  nur  dringend  empfohlen  wer¬ 
den,  sich  diese  gesetzliche  Vorschrift  nutzbar  zu  machen. 
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Patente. 


Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver- 

Abschrif?  oder^n^^®11  d£S  gesamten  ln‘  und  Auslandes,  als 
a  de  m  Dracke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszuge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 

u-nd„  Emsprüche  Segen  sie  durch  unser  Spezial- 
patentburo  für  Tomndustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

U  derl7!3'  -  .Qe.blasetisch  für  Glasbläsereien,  Lötereien 

u.  dergl.  üotthold  Kochert,  Ilmenau  i.  Thür.  23.  12.  11. 

i  h  •  5?„257:  Tropfglasverschluß.  Heinrich  Krone  und 

Wilhelm  Heine,  Münder  a.  Deister,  Hann.  22  1  12 

Erschmelzen*  von  blas.  Charles 
erkannt'0™^  aUS  der  ^nme*dunS  in  Frankreich  vom  23.  4.  10  an- 

J2®-,  K-  50 133.  Vorrichtung  zur  Bestimmung  des  Inhaltes 
von  Hohlgefäßen.  Edmund  Koch,  Hamborn,  Rhld.  12.  1.  12. 

°da-  S.  33  785.  Misch-  und  Beschickungsvorrichtung  mit 
hinteremanderhegenden  durch  in  senkrechter  Richtung  verstell¬ 
en®  A^ai?ide  voneinander  getrennten  Abteilungen  und  einem  unter 
e  UllgeiVUmla^e^  Förderband.  Spezialfabrik  für  Zie- 
gelenimaschinen,  G.  m.  b.  H.,  Ratingen.  5.  5.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

Quarzglas  B5  ^  ^  Verfahren  zur  Herstellung  von  blasenfreiem 


rF  uff"  ständige  Musterlager  zu  errichten.  Namentlich 
wohl  uete  E,nnchtuil£  Sich  rasch  entwickelt,  so  daß  heute 

eine  stlinrnff  b?k  Y0„  eiI1Iger  Bedeutung  in  der  Reichshauptstadt 
i;  Hd-g  AusftellanS  ihrer  Muster  unterhält.  Diese  Muster¬ 
et  der  zw.eckmaßlfer  Weise  in  dem  Louisenstädtischen  Vier¬ 
tel,  der  Ritterstraße,  Alexandrinenstraße,  Brandenburgstraße  und 
den  angrenzenden  Straßen  konzentriert,  so  daß  sich  hier  ein  stän- 

M u s t e musst H [ teI  geblldet  .hab  das  info]se  der  Reichhaltigkeit  der 
b  f  hiPtP  nngen  ?.me  außei:s4t  günstige  Gelegenheit  zum  Ein- 

We Lb  o  nL w  rrlvSende,  Adreßbucb  bietet  in  übersichtlicher 
Weise  alphabetische  Verzeichnisse  der  Vertreter  und  der  Fabri- 

d Rp'r i i,!!  ^ t r a ß e n v e r z e 1  c hn i s ,  ein  Verzeichnis  der  Exporteure  und 

ifrdBdP  F  vSehenSW^rdl^keitun,und  Theatei--  Allen  Interessenten 
wird  dei  Führer  von  der  Geschäftsstelle  des  Vereins  Berliner  Mus¬ 
terlager  für  Glas,  Keramik,  Metall-,  Kurz-  &  Spielwaren  E  V. 
Beilm  S  4-,  Ritterstraße  37  auf  Wunsch  kostenlos  zugesandt. 

Georg  Schmider,  Vereinigte  Zeller  keramische  Fabriken,  Zell 
a.  Harmersbach.  Die  neue  Preisliste  über  Steingutwaren,  Wasch¬ 
garnituren,  Gegenstände  im  Dekor  Hahn  und  Henne.  Marmor-  und 

Batff,-  u,  0/  zeJchnet  sich  durch  gute  Ausstattung,  leichte  Über¬ 
sichtlichkeit  und  praktische  Einheftung  der  einzelnen  Bogen  aus, 
die  eine  bequeme  Einfügung  von  Nachträgen  gestattet,  wodurch 
dlf  E‘ste  !taadj£  ergänzt  werden  kann  und  so  dauernd  ihren 
Wert  behalt  Die  auf  92  Blättern  gezeigten  Abbildungen  geben  ei¬ 
nen  guten  Überblick  über  den  Musterreichtum  der  leistungsfähigen 
prma-  Uber  die  Gegenstände  in  Bauerndekor  werden  auch  Listen 
tm  den  Kleinverkauf  mit  100  v.  H.  Zuschlag  abgegeben. 


15k. 

drucke  auf 
G.  33  968. 
64a. 


Erteilungen. 

217  681  Verfahren  zur  Herstellung  haltbarer  Auf- 
Glas.  Bruno  Gräuel,  Berlin,  Alt  Moabit  115.  31.  3.  11. 


247  711. 


23.  5. 


...  .  ,  Flaschenverschluß  mit  Einrichtung  gegen  be- 

trugensche^  Wiederfüllen.  Hans  Sachs,  Neustadt.  O.-Schl 

70c. 

23.  5.  11. 


247  756. 
S.  33  883. 


Tintenfaß.  Hans  Sachs,  Neustadt,  O.-Schl. 


Eingegangene  Drucksachen. 

Da«;  Ps^ei"PelfabHk.  Gelnhausen  (Hessen-Nassau). 

nä!  derf  EabrJ:ken;  m  jedem  Jahre  eine  große  Auswahl 
"  “ernbekl °’r,e  auf  den  Markt  zu  bringen,  stellt  an  die  Lieferanten 
^ratmnsstempe; ln  h°he  Anforderungen.  Was  auf  diesem 
Uebiete  geletstet  werden  kann,  das  zeigt  das  uns  vorliegende  neue 
®rbUChKUder  bekannten  Stempelfabrik,  das  dem  im  Vorjahre 
erausgegebienen  stattlichen  Bande  an  Umfang  gleichkommt.  Die 
beiden  Ausgaben  zeigen  auf  zusammen  520  Seiten  gegen  10  000 

Geiehmtp?ek0'ae'  !n  de(  Eülle  der  neuen  Muster  zeigt  sich  guter 
Geschmack  und  volles  Verständnis  für  die  heutige  Geschmacks¬ 
richtung.  Wer  über  die  Bedeutung,  welche  der  Stempeldekor  in 
der  keramischen,  Glas-  und  Emailindustrie  hat,  noch  nicht  unter- 
richtet  ist,  der  staunt  beim  Durchblättern  dieses  Musterbuches 
über  die  vielseitige  Verwendungsmöglichkeit  des  Kautschukstem¬ 
pels  zu  den  einfachsten  und  reichsten  Verzierungen  auf  und  unter 
uiasur,  in  Gold  und  in  Farben  wie  zum  Ätzen.  Dem  Neuling  auf 
dem  Gebiete  des  Stempeldrucks  bi,eten  die  angefügten  Anleitungen 
eine  gute  Hufe. 

„  u  fPueü  dle  große  Auswahl  an  Stempeln  für  den  Büro-  und  Ge- 
schfußk6^3^  glt>t  eine  besondere  Preisliste  von  123  Seiten  Auf- 


....  Hr.  Voelker  &  Comp.  G.  m.  b.  H.,  Quarzschmelze  und  Quarz- 
biaserei,  Beuel-Bonn  a.  Rh.  Die  neue  Preisliste  gibt  ein  vorzügli- 
ches  Bild  über  die  Fortschritte  in  der  Herstellung  von  Quarzglas¬ 
geraten,  die  die  Firma  nach  eigenen  Verfahren  unter  dem  geschütz¬ 
ten  Namen  „Sidio“-Geräte  in  drei  Sorten,  durchsichtig,  milchig 
durchscheinend  und  weiß  undurchsichtig,  in  den  Handel  bringt.  Die 
große  Bedeutung  des  aus  reinem  Quarz  geschmolzenen  Quarzglai- 
ses  tur  Laboratorien  und  die  chemische  Industrie  ist  ja  zur  Genüge 
bekannt.  In  welch  großen  Abmessungen  die  Quarzglasgeräte  heute 
scbon  hergestellt  werden  können  und  wie  vielseitig  ihre  Verwen- 
dungs-  und  Gestaltungsmöglichkeit  ist.  darüber  gibt  die  Preisliste 
ein  gutes  Bild. 


Die  Orionmühle.  Die  Orionmühle  mit  Windsichtung  und  ihre 
Bedeutung  für  die  Hartzerkleinerung  behandelt  eine  kleine  Schrift, 
die  die  Alpine  Maschinenfabrik  Augsburg  in  recht  geschmackvol- 
ler  Aufmächung  den  Fachleuten  vorlegt.  Aus  den  zahlreichen  Ab¬ 
bildungen  ausgeführter  Anlagen  und  den  Zeugnissen  über  die  Ori¬ 
onmühle  ergibt  sich,  daß  die  Alpine  Maschinenfabrik  recht  erfolg¬ 
reich  auf  diesem  Spezialgebiet  vorangeschritten  ist.  Unseres 
Wissens  sollen  bereits  70  Anlagen  in  Betrieb  sein.  Die  recht  in¬ 
teressanten  Ausführungen  dürften  das  Interesse  unserer  Leser  be¬ 
anspruchen. 

Führer  für  Einkäufer  durch  die  Berliner  Musterlager.  Aus¬ 
gabe  1912.  Die  Musterlager,  deren  Errichtung  vor  ungefähr  25 
Jahren  ihren  Anfang  nahm,  bilden  eine  Ergänzung  der  Leipziger 
•Jviessen.  Das  Mitführen  großer  Musterkollektionen,  das  gerade  in 
df.f  keramischen  und  Glasindustrie  das  Reisen  kostspielig  und  um¬ 
ständlich  macht,  veranlaßte  eine  Reihe  von  Fabrikanten,  in  den 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

i  *^fge  1U2,  Kasseler  Ofen.  Welche  Abmessungen  hat  ein  Kas¬ 
seler  Ofen  zum  Brennen  von  Bunzlauer  Braungeschirr,  wie  lange 
dauert  ein  Brand  bis  Segerkegel  7 — 9,  wieviel  Brennstoff  wird 
verbraucht  und  wie  groß  ist  ungefähr  der  Wert  des  Ofeninhalts  an 
fertig  gebrannter  Ware? 

Frage  103.  Brennen  von  Bunzlauer  Braungeschirr.  Wie  brennt 
man  Bunzlauer  Braungeschirr  und  wie  lange  muß  der  Otcn  küh- 
L®.1?',  Rann  man  alle  14  läge  einen  Brand  machen  und  wie  viele 
I  opfer  sind  dafür  zu  beschäftigen? 

Frage  104.  Vorformmassc  und  Glasur  für  Ofenkacheln.  Ich 

bitte  um  Angabe  guter  Versätze  für  Vorformmasse.  Es  wäre  mir 
angenehm,  etwas  über  Colditzer  Ton  als  Vorformmasse  zu  hören. 
Gleichzeitig  bitte  ich  mir  eine  passende  Glasur  für  Segerkegel 
'  3  anzugeben.  Ist  es  besser,  eine  gefrittele  Glasur  oder  eine 
Rohglasur  zu  verwenden?  Werden  die  Farbkörper  bei  gefritteten 
Glasuren  gleichzeitig  mitgefrittet  und  wie  versetzt  man  eine  so!- 
che  Fritte?  Bisher  habe  ich  die  färbenden  ÜAyde  zugleich  mit  ei¬ 
ner  Rohglasur  zur  Mühle  gegeben  und  dabei  niemals  reine  Glasu- 
ren  erhalten.  Ist  ein  Zusatz  von  Zinnoxyd  zur  Glasur  zu  empfehlen? 
Da  ich  roh  glasieren  möchte,  bitte  ich  zu  berücksichtigen,  daß  bei 
Segerkegel  011a  die  Vorformmasse  sowie  Glasur  genügend  wider¬ 
standsfähig  sein  muß  und  wenig  oder  keine  Haarrisse  zeigen  darf. 

Frage  105.  Stellung  im  Auslande.  Wer  kann  einem  jungen 
tüchtigen  Kaufmann  aus  der  Schamotteofenbranche  Winke  zur  Er¬ 
langung  einer  Stellung  in  einer  keramischen  Fabrik  im  Auslande  ge¬ 
ben?  Sprachkenntnisse  sind  vorhanden. 

Frage  106.  Blaugrünes  Oxyd  für  Eiseneuun.  Welche  Zusam¬ 
mensetzung  hat  das  in  der  Emailindustrie  gebrauchte  blaugriiue 
i  xyd? 

Antworten. 

Zu  Frage  92.  Gegen  Wasser  undurchlässiger  Scherben.  Sie- 
beinte  Antwort.  Um  Ihren  Scherben  wasserundurchlässig  zu 
machen,  müssen  Sie,  wenn  er  bei  Segerkegel  3  noch  nicht  dicht 
ist,  mindestens  bis  Segerkegel  7—9  brennen,  wodurch  der  Scher¬ 
ben  aber  eine  größere  Schwindung  erhält-  Wollen  Sie  aber  nicht 
höher  brennen,  so  würde  ich  Ihnen  raten,  dem  Tone  leichtflüssigen 
lehmigen  Ton  zuzusetzen,  falls  dieser  den  Scherben  in  der  Farbe 
nicht  verändert.  Der  leichtflüssige  Ton  schmilzt  schon  bei  Seger¬ 
kegel  3,  füllt  dabei  alle  Poren  aus  und  gibt  so  einen  dichten 
Scherben. 

Zu  Frage  94.  Zusammenziehen  der  Glasur  auf  rohglasiertern 
Scherben.  Siebente  Antwort.  Der  Fehler  kann  auf  verschiedene 
Ursachen  zurückgeführt  werden.  Aus  sehr  plastischem  Ton  gefer¬ 
tigte  Gegenstände  zeigen  meist  eine  sehr  glatte,  nicht  poröse, 
speckige  Oberfläche.  Die  Glasuren,  die  auf  solchen  Scherben  auf¬ 
getragen  werden,  finden  nicht  genügend  Halt  und  rollen  sich  während 
des  Brennens  leicht  zusammen,  so  daß  sich  dann  einzelne  glasur¬ 
freie  Stellen  zeigen.  Wenn  ein  solcher,  im  lederharten  Zustande 
speckiger  Scherben,  verglüht  wird,  dann  verliert  er  natürlich  diese 
üblen  Eigenschaften,  und  die  Glasur  haftet  gut.  Die  zweite  Ursache 
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des  Fehlers  wäre  in  djsr  Glasur  selbst  zu  suchen.  Zu  fein  gemaJilene 
Glasuren  schwinden  während  des  Trocknens  stark  und  verlieren 
dadurch  den  Zusammenhang:  mit  der  Oberfläche  des  Scherbens. 
Um  im  ersteren  Falle  der  Glasur  größere  Bindekraft  zu  geben, 
setzen  Sie  derselben  geringe  Mengen  eines  Klebemittels,  z.  B. 
Dextrin  oder  Gummi  arabicum  zu.  Haftet  die  Glasur  aber  trotz 
der  Klebemittel  noch  nicht,  so  müssen  Sie  den  Ton  durch  Zusatz 
eines  Magerungsmittels  poröser  machen.  Solche  Magerungsmittel 
sind  feines  Schamottepulver,  Quarz  u.  a-  Tritt  der  Fehler  atuch 
noch  nach  der  Magerung  des  Tones  auf,  so  ist  er  sicher  auf  eine 
zu  feine  Mahlung  der  Glasur  zurückzuführen.  Es  ist  dann  für  eine 
weniger  feine  Mahlung  durch  Kürzung  der  Mahldauer  zu  sorgen. 

Zu  Frage  95.  Färbemittel  für  Elfenbeinglasur.  Vierte  Antwort. 
Ich  rate  Ihnen,  mit  der  folgenden  Glasur  Versuche  anzustellen. 
Dieselbe  wirkt  trotz  des  Eisenoxydgehaltes  nicht  ungünstig  auf  da¬ 
runter  liegende  Unterglasurfarben  ein. 

Fritte.  Mühlenversatz. 

Borax,  krist-  ’  95,50  Fritte  252,88 

Feldspat,  norw.  15,60  Feldspat  40,0 

Kalkspat  31,00  Kalkspat  4,00 

Mennige  68,50  Zettlitzer  Kaolin  . 

Zettlitzer  Kaolin  16,60  Eisenoxyd 

Sand  von  Hohenbocka  90,00  .  . 

Zu  Frage  98.  Maschine  zum  Zerkleinern  von  Kapselscherben. 
Zum  Zerkleinern  von  Kapselscherben  empfehle  ich  meine  Scha¬ 
mottemühlen.  J.  Rohrbach,  Eisengießerei  und  Maschinemabrik, 

Katzhütte  i.  Thüringen. 

Zweite  Antwort.  Zum  Zerkleinern  von  Kapselscherben  em¬ 
pfehlen  wir  bei  nicht  zu  großer  Härte  derselben  unser  Doppelwalz¬ 
werk  mit  gezahnten  Ober-  und  glatten  Unterwalzen.  Bei  größeren 
Härten  der  Kapseln  empfehlen  wir  unsere  Steinbrechwalzwerke. 
Am  gebräuchlichsten  sind  die  Doppelwalzwerke. 

Maschinenfabrik  vorm.  Georg  Dorst  A.-G., 
Oberlind-Sonneberg,  S.-M. 

Dritte  Antwort.  Die  Anschauungen  darüber,  welche  Zerkleine¬ 
rungsmaschine  für  Kapselscherben  am  geeignetsten  ist,  gehen  ziem¬ 
lich  auseinander.  Für  kleinere  Leistungen  wird  nach  meinen  Er¬ 
fahrungen  die  Kugelmühle  vorgezogen.  Bei  genügender  Große  und 
bei  Anwendung  starker  Schmiedeeisen-  oder  Stahlkugeln  ist  hier¬ 
bei'  eine  Vorzerkleinerung  (mit  Steinbrecher  oder  der  gl.)  nicht 
nötig  Bei  der  Verwendung  für  feuerfeste  Waren  ist  das  hierbei 
entstehende  feine  Schamottemehl  sorgfältig  abzusieben,  da  das¬ 
selbe  zu  vorzeitigem  Reißen  der  Waren  Veranlassung  gibt.  Uber 
die  äußerst  mannigfaltigen  Konstruktionen  der  Kugelmühlen  laßt 
sich  an  dieser  Stelle  nichts  Ausführliches  mitteilen.  Sie  folgen  hierin 
am  besten  dem  Rat  erfahrener  Lieferanten. 

Zu  Frage  99.  Ölmesser.  Ölmesser  für  Heizteeröl  liefern  Sabel 
&  Scheurer  in  Oberursel  b.  Frankfurt  a.  M. 

Zu  Frage  100.  Kachelpressen.  Pergande  &  Gerste  bringen 
zwei  verschiedene  Rachelpressen  auf  den  Markh  che  bekannte 
Kastenpresse  mit  Kurbelantrieb  und  eine  neuere  Hebelpresse,  die 
sogenannte  „kleine  Perleberger“.  Beide  Systeme  bewahren  sich 
gut  doch  wird  die  Hebelpresse  aus  folgenden  Gründen  vorgezogen. 
Die’  Leistungsfähigkeit  ist  etwas  größer,  die  Bedienung  leichter, 
die  Presse  selbst  ist  klein,  braucht  daher  weniger  Platz  zum  Auf¬ 
stellen,  und  dann  können  auf  dieser  Presse  außer  Glattkacheln 
iauch  Relief-  und  Lochkacheln  hergestellt  werden.  Ob  die  Preß¬ 
linge  nach  dem  Trocknen  und  Brennen  geschliffen  werden  müssen, 
hängt  nicht  allein  von  der  Presse  ab.  Ist  die  Masse  wenig  plastisch 
und  verzieht  sich  nicht  sehr,  so  braucht  die  Kachel  nicht  geschliffen 
zu  werden.  Die  Blattfläche  der  Kachel  ist  vollkommen  glatt. 

Zu  Frage  101.  Herstellung  von  Feuertonware.  Die  sogenannte 
Feuertonware  wird  meist  durch  Formten,  seltener  durch  Gießen 
hergestellt  Da  es  sich  um  eine  Schamottemasse  handelt,  so  erfolgt 
das  Gießen  nach  dem  bekannten  Gießvei  fahren  von  Dr.  Wfeber  in 
Schepnitz  i.  Sa.,  also  in  Gipsformen  mit  Kern.  Gebrannt  wird  die 
Ware,  wie  Steingut,  in  Kapseln.  Arbeiten,  welche  die  Herstellung 
von  Feuerton  behandeln,  finden  Sie  in  der  Keramischen  Rundschau 
1910,  Nr.  5  und  im  Sprechsaal  1911,  Nr.  2.  Die  letztere  Arbeit  be¬ 
schreibt  auch  das  Gießverfahren. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Heimatsscheine,  dem  Lehrbrief  oder  Arbeitszeugnis  über  eine  min¬ 
destens  zweijährige  praktische  Betätigung  in  keramischen  getrie¬ 
ben  einem  Mittellosigkeits-  und  Fortbildungsschulzeugnisse  belegt, 
bis  längstens  30.  Mai  laufenden  Jahres  an  die  Direktion  der  obigen 
Fachschule  einzusenden. 

Kgl-  keramische  Fachschule,  Bunzlau.  Dem  Jahresbericht  für 

das  Jahr  1911  entnehmen  wir  folgende  Angaben: 

Der  Unterricht  begann  am  19.  April  1911  und  wurde  am  28. 
März  1912  geschlossen.  Er  umfaßte  eine  Arbeitszeit  von  40  Wo¬ 
chen,  während  12  Wochen  auf  die  Ferien  entfielen  Das  ^orT™er- 
halbjahr  begann  am  19.  April  und  endigte  am  28.  September  1911. 
Das  Winterhalbjahr  währte  vom  12.  Oktober  1911  bis  zum  28.  Marz 
1912.  Der  Beginn  des  Sommerhalbjahres  1912  ist  auf  den  12-  April 
d.  Js.  festgesetzt  worden.  Die  Arbeitszeit  wurde  nur  in  einem 
Falle  durch  eine  Störung  unterbrochen..  Im  Übrigen  kann  die  Fach¬ 
schule  auch  auf  das  in  Rede  stehende  Schuljahr  mit  Befriedigung 
zurückblicken.  Die  vorhandenen  Plätze  waren  in  den  Tagesklassen 
nahezu  vollständig,  in  den  Abendklassen  nur  teilweise  besetzt.  Der 
Tagesunterricht  begann  im  Winter  und  Sommer  wochentaglich  um 
8  Uhr  morgens  und  schloß,  bei  2  Stunden  Mittagspause,  um  6  Uhr 
abends  Der  Abendunterricht  wurde  während  des  ganzen  Jahres 
in  der  Zeit  von  71/»  bis  9 X  Uhr  abgehalten.  .  .... 

Die  Tagesschule  wurde  im  Sommer  1911  von  51.  im  Winter 
1911/12  von  48  Schülern,  die  Abendschule  im  Sommer  1911  von  18, 
im  Winter  1911/12  von  10  Schülern  besucht.  16  Tagesschuler  ver¬ 
ließen  die  Anstalt  am  Ende  des  Sommerhalbjahres,  14  am  Ende  des 
Winterhalbjahrs.  Von  diesen  erhielten  22  das  Absolventenzeugnis. 

Der  andauernde  Rückgang  im  Besuch  der  Abendschule  er¬ 
klärt  sich  aus  der  Änderung  in  der  Organisation,  nach  der  nur 
noch  fortbildungsschulpflichtige  junge  Leute  aus  der  örtlichen  lcm- 
industrie  und  aus  den  verwandten  Gewerben  Aufnahme  »den,  alle 
übrigen  aber  ausgeschlossen  sind.  Der  Zugang  von  nicht  mel  r 
fortbildungsschulpflichtigen  Personen  blieb  auch  im  vergangenen 

Schuljahr  jering.  ^  Kuratoriums  bewilligte  die  Vorgesetzte  Be¬ 
hörde  im  Jahre  1909  die  Mittel  für  einen  langst  als  Bedürfnis 
empfundenen  Kursus  in  den  Grundzügen  er  bautechmschen  Zeich¬ 
nens  mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Bedürfnisse  des  keram  - 
sehen  Betriebes.  Besondere  Pflege  wird  dabei  dem  Bau  keram 
scher  Öfen,  -Feuerunganlagen  usw.  zugewandt.  Weil  sich  der  Kur¬ 
sus  in  den  Rahmen  des  bisher  geltenden  Lehrplans,  ohne  jj}®!®” 
zu  gefährden,  nicht  einfügen  ließ,  wurde  er  in  den  sog.  Absolven¬ 
tenkursus  verlegt.  Zur  Teilnahme  werden  daher  auch  nur  die  noch 
bei  der  Anstalt  verbleibenden  Inhaber  des  Absolventenzeugnisses 
zugelassen,  außerdem  auf  Wunsch  vereinzelte  Studierende,  welche 
zur  Ergänzung  ihres  Hochschulstudiums  sich  gelegentlich  an  diesem 
oder  jenem  Gegenstand  des  Fachschulunterrichts  für  kürzere  oda- 
längere  Zeit  zu  beteiligen  pflegen.  Der  erwähnte  Kursus  wurde  zu¬ 
nächst  versuchsweise  und  für  einen  Zeitraum  von  2  Jahren  einge¬ 
richtet  Nach  Ablauf  dieser  Frist  wurde  er  um  zwei  weitere  Jahre 
verlängert.  Von  der  mehr  oder  weniger  regen  Beteiligung  wird  es 
abhängen  ob  daraus  eine  dauernde  Einrichtung  wird,  oder  ob  sie 
nur  vorübergehenden  Charakter  behält,  oder  ganz  der  Aufhebung 
anheimfällt.  Ihr  Schicksal  wird  auch  darüber  entscheiden,  ob  de 
Absolventenkursus  noch  weitere  wünschenswerte  Kurse  em^ffugt 
werden  Der  Umfang  des  Unterrichts  ist  einstweilen  auf  4  Wochen¬ 
stunden  festgesetzt  worden.  Der  Kursus  begann  im  Winterhalbjahr 
1909  mit  einer  Teilnehmerzahl  von  5  Fachschulabsol^ 
einem  Studierenden.  Er  wurde  seitdem  zwar  mit  bestem  Erfolg  i 
unterrichtlicher  Hinsicht  fortgesetzt,  erfreute  sich  indessen  nicht 
desjenigen  Zuspruchs,  der  ihm  bei  der  Wichtigkeit  der  Angelegen 
heit  zweifellos  zukommt.  Die  Wiederbeseitigung  der  Einrichtung 
würde  insbesondere  im  Interesse  der  Klemindustrie  sehr  zu  bekla 


Auszeichnung.  Dem  Direktor  der  Königlichen  Porzellanmanu¬ 
faktur  Meißen,  Geh.  Kommerzienrat  Gesell  wurde  aus  Anlaß  seines 
Übertritts  in  den  Ruhestand  das  Komturkreuz  2.  Klasse  des  Al- 

brechtsordens  verliehen.  .  ,  ,  0 

Dem  Töpfer  August  Seeger  zu  Oranienburg  wurde  das  Allge¬ 
meine  Ehrenzeichen  verliehen.  t 

Kommerzienrat  August  Bauscher,  Inhaber  der  Porzellanfabrik 
Weiden  wurde  mit  dem  Ehrenwartdiplom  des  deutschen  Flotten- 
vereins’ nebst  Abzeichen  mit  silberner  Krone  ausgezeichnet 

K  k  Fachschule  für  Tonindustrie  in  Znaim.  An  der  Schule 
trplane-en  mit  Beginn  des  Schuljahres  drei  Staatsstipendien,  jedes 
gj1 ‘  Betrag? von  400  K  jährlich,  an  Gehilfen  des  Hafner-  und  Töpfer¬ 
gewerbes  oder  der  Tonwarenindustrie  zur  Verleihung,  welche  die 
Absicht  haben,  sich  in  ihrem  Berufe  an  der  genannten  Lehranstalt 
als  ordentliche  Schüler  theoretisch  und  praktisch  auszubilden..  Die 
diesbezüglichen  stempelfreien  Bewerbungsgesuche  sind  mit  einem 


£e"  Tie  Absolventen  der  Fachschule  fanden  auch  im  vergangenen 
Tahr  ohne  besondere  Miihe  ihren  Fähigkeiten  entsprechende  Stel- 
Zungen  in  de?  Industrie.  Bezüglich  ihrer  Brauchbarkeit  sind  bisher 
begründete  Klagen  nicht  erhoben  worden.  In  den  weitaus  meisten 
Fällen  erhielten  sie  im  Gegenteil  sehr  bald  Beweise  der  Zufri  d  u 
heit  mit  ihren  Leistungen.  Besonders  rege  war  die,  Nachfrage  naci 
solchen  mit  Vorbildung  im  technischen  Zeichnen,  doch  konnte,  ot> 
wohl  ein  fakultativer  Kursus  besteht,  bei  der  einstweilen- 
ringen  Teilnehmerzahl  der  Bedarf  noch  nicht  annnahernd  gedeckt 
werden  Einige  Fachschulabsolventen  von  den  früheren  Jahrgange  , 
nehmen  in  der  Industrie  bereits  ansehnliche  Vertrauensstellungen  | 
ein  Auch  während  des  letzten  Schuljahres  machte  sich  ein  beme 
kenswerter  Fortschritt  in  bezug  auf  das  Interesse,  das  die >  keraim- 
sche  Industrie  ihren  Fachschulen  entgegenbringt,  bemerkbar, 
bemerken  bleibt,  wie  bisher,  daß  die  älteren  Schüler  mit  reiferem 
Verständnis  und  diejenigen.  di°  schon  irgendwie  mit  der  Tom 
trie  in  Berührung  kamen,  die  besten  Resultate  erzielten,  aa^  k 
die  Schwierigkeiten  für  diese  m  Passende  »etanjgn  ot  kom^ 
men  lanve  nicht  so  groß,  wie  bei  denen,!  die  bereits  mit  aem 
Xtefl LebSahr  und  ohne  praktische  Vorkenntmsse  in  die  An- 

StaU  AufÄntrag  der  Handwerkskammer  in  Liegnitz  und  nnt  Oe- 
„ehmigung  der 2 Vorgesetzten  Behörden  beteiligte  «eh  die  Fach- 

schule  an  der  von  der  Kammer  in  Liegnitz  in  npsellen- 

7imi  18  Aoril  1911  vorgenommenen  Ausstellung  vrt  Gesell 
Prüfungsarbeiten  *  Neben  27  Modellen  und  23  Zeichnungen  wurden 
110  fertige  Arbeiten  in  Porzellan.  Feins  einzeug,  Steingut  und  ge^ 
wohnlicher  Töpferware  zur  Schau  gestellt.  Infolge  eines  Erlas 


1912.  20.  Jahrs. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


des  Herrn  Ministers  für  Handel  und  Gewerbe  hatte  sich  die  Fach¬ 
schule  auch  an  der  Ostdeutschen  Ausstellung  1911  in  Posen  in  der 
Zeit  vom  9.  Mai  bis  zum  9.  Oktober  1911  zu  beteiligen.  Sie  er- 
sclnen  dort  mit  im  ganzen  208  Stück  fertiger  Erzeugnisse  aus  Por¬ 
zellan,  reinstcinzeug,  Steingut,  Fayence  und  gewöhnlichem  Töpfer- 
ton.  Heide  Ausstellungen  brachten  der  Anstalt  viel  schmeichel¬ 
hafte  Anerkennung  und  verfehlten  ihren  Zweck,  die  Tonindustrie 
auf  die  mannigfachen  Vorteile  einer  systematischen  Vorbildung 
ihres  Nachwuchses  in  eindringlichster  Weise  aufmerksam  zu  ma- 
chen,  m  keiner  Weise-  Auf  Antrag  wurde  dem  „Niederschlesi- 
Museum  in  Liegnitz  mit  Genehmigung  des  Herrn  Ministers 
I6  von  Fachschülern  gefertigte  keramische  Gegenstände  für 

Ausstellungszwecke  im  Museum  leihweise  überlassen. 

vVe^ba"d  gegei}  das,  Bestechungsunwesen.  In  den  Ausschuß 
des  v :erb?ncJes  wardei1  a!s  Vertreter  der  keramischen  Industrie  ge- 
walüt:  Direktor  Dr.  Spangenberg  von  der  Firma  Villeroy  &  Boch 

wd  Pire^t0I  ,Jo,h-  Theberath  von  der  Osterather  Mosaik-  und 
Wandplattenfabrik,  G.  m.  b-  H. 

Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther  in  Hohenberg.  Die 

Verwaltung^ gibt  bekannt,  daß  der  Geschäftsgang  bisher  zufrieden¬ 
stellend  und  wieder  ein  befriedigendes  Ergebnis  zu  erwarten  sei 
Die  erhoffte  günstige  Wirkung  des  neuen  Tunnelofenbetriebes  kann 
erst  im  nächsten  Geschäftsjahre  in  Erscheinung  treten 

RAnnab',rger  Steingutfabrik.  Wie  die  Direktion  mitteilt,  ist 
I  die  Beschäftigung  m  dem  Annaburger  Werk  ganz  günstig,  während 
sie  in  dem  Werk  in  Kolmar  zu  wünschen  übrig  läßt.  Ehe  Unter¬ 
bietungen  haben  etwas  nachgelassen,  doch  sei  es  störend,  daß  von 
einzelnen  Fabriken  noch  immer  Abschlüsse  zu  alten,  billigen  Prei- 
sen  zu  liefern  seien.  Fünf  Fabriken  ständen  noch  außerhalb  der 
Konvention  Es  wurde  fortwährend  daran  gearbeitet,  auch  diese 
zum  Beitritt  zu  bewegen.  Augenblicklich  seien  die  Aussichten  für 
einen  vollkommenen  Zusammenschluß  jedoch  nicht  sehr  günstig 
Die  Verkaufspreise  sind  zwar  etwas  erhöht,  stehen  aber  in  keinem 
Verhältnis  zu  den  Lohnen.  Vom  1.  Januar  nächsten  Jahres  ist  eine 
Erhöhung  der  Preise  m  Aussicht  genommen  und  man  hofft  diese 
durchsetzen  zu  können. 

i  Chamotte-  und  Dinaswerke  in  Cöln.  Die  Gesell¬ 

schaft  zahlt  für  1911  aus  dem  von  229  790  M  auf  389  755  M  gestie¬ 
genen  Überschuß  6  (5)  v.  H.  Dividende.  Im  Geschäftsbericht  wird 
bingewiesen,  daß  dieses  günstige  Ergebnis  erzielt  wurde 
obgleich  der  Betrieb  auf  einzelnen  Abteilungen  vorübergehend 
durch  Arbeiterschwierigkeiten  eine  Störung  erlitten  hat.  In  der 
j1«  Ffc.hei,nen  u-  a-  Rohmaterialien  316  189  (332  957)  M  Fertig- 
ind  Halbfabrikate  369  836  (368  764)  M,  Debitoren  863  555  (666  602) 
Mark»  Kreditoren  (einschließlich  Banken)  939  426  (687  651)  M 
ber  die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr  schreibt  die 
Verwaltung  im  Bericht:  Die  Beschäftigung  unserer  sämtlichen  Ab- 
edungen  ist  auch  im  neuen  Jahr  sehr  lebhaft:  die  Aussichten  für 
912  können  daher,  sofern  nicht  unvorhergesehene  Ereignisse  ein- 
jreten,  als  recht  befriedigend  bezeichnet  werden. 

Stettiner  Chamottefabrik  A.-G.,  vorm.  Didier.  In  der  General- 
•ersammlung  wurde  mitgeteilt,  daß  die  Geschäftsaussichten  des 
Rufenden  Jahres  gegen  das  Vorjahr  erheblich  besser  seien,  nament- 
ch  in  bezug  auf  den  Bestand  an  Aufträgen,  der  um  40  v.  H.  höher 
ea  'a?s  irP  Vorjahr.  Auch  die  Preisgestaltung  sei  gebessert.  Das 
me  iranische  Geschäft  sei  ebenfalls  gut  entwickelt  und  verspreche 
ir  die  Zukunft  eine  günstige  Ausgestaltung  und  Rentabilität. 

Porzellanfabrik  Waldsassen,  Bareuther  &  Co.  1  300  000  M 
ktien  der  Gesellschaft  sind  zum  Handel  an  der  Leipziger  Börse 
ugelassen  worden. 

„Adolfshütte“,  Kaolin-  und  Chamottewerke,  A.-G.  Ordentliche 
eneral Versammlung:  13.  Juni  1912,  Vormittags  10  Uhr,  im  Hotel 
ude,  Bautzen. 

Ton-  und  Steinzeug-Werke,  W.  Richter  &  Cie.,  A.-G.,  Bitter- 

Id-  Außerordentliche  Generalversammlung:  8.  Juni  1912  Nach- 
[ lttags  4  Uhu  ”1  Bitterfeld,  Hotel  Kaiserhof.  Tagesordnung:  Her- 
>setzung  des  Aktienkapitals  durch  Zusammenlegung  der  Aktien 
einem  von  der  Generalversammlung  zu  beschließenden  Ver- 
ültnis  behufs  Vornahme  von  außerordentlichen  Abschreibungen. 
Handelsregister-Eintragungen. 

Gillersdorf  i.  Thür.  Neu  eingetragen  wurde:  Geber  &  Kühn 
l-sellschafter:  Porzellanformer  Liebreich  Geber  und  Porzellan- 
IbEk  A  bert  Kuhn-  Geschäftszweig:  Terrakotta-  und  Majolika- 

Bonn.  Neu  eingetragen  wurde:  Mittelrheinische  Glas-  und 
>rzellanmanufaktur  Hermann  Wilh.  Haering.  Inhaber:  Kaufmann 
|  trmann  Wilh.  Haering. 

Althaldensleben.  Althaldensiebener  Steingutfabriken  A.-G. 
rrn\r  ^abeb  Gie  Firma  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Hermann  Müller,  Steingutfabrik, 
laber  Kaufmann  Hermann  Müller. 

Alfeld  A.  Menge.  In  Hohenbüchen  ist  eine  Zweigniederlas- 
nLe-rncbt®t’  w,elG?e  unter  der  Firma  A.  Menge,  Hohenbiichener 
Un  vf-u  UI,d  Tonwarenfabrik.  Zweigniederlassung  Hohenbü- 
-n,  betrieben  wird. 

f .  j Laaf-  Speckstein-Steatit,  G.  m.  b.  H.  Das  Stammkapital 
i  irde  um  39  000  M  auf  75  000  M  erhöht. 

|  Tephtz.  Steingutfabrik,  Gesellschaft  m.  b.  H.  Das  Stammkapi- 
;  Wl>rde  um  172  000  K  auf  nunmehr  300  000  K  erhöht.  Großkauf- 

'  "  n/lcSuUSi^.ureiter.sei1-  und  Privatier  Josef  Frabs  sind  als  wei- 
e  ueschaftsfuhrer  eingetragen. 


Dresden.  Gerstmann  &  Klemm,  G.  m.  b.  H..  Porzellanmalerei 
und  -Handlung.  Der  Porzellanmaler  Johann  Wilhelm  Heinrich 
Gerstmann  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

•  ^  Patibor-  Stellawerk,  A.-G.,  vormals  Wilisch  &  Co.,  Zweig¬ 
niederlassung  Ratibor.  Dem  Ingenieur  Emil  Bürger  ist  für  die 
Zweigniederlassung  Ratibor  Kollektivprokura  erteilt. 

Friedrichsfeld.  Deutsche  Steinzeugwarenfabrik  für  Kanalisa- 
Eon  und.  chemische  Industrie  A.-G.  Die  Eduard  Cronn  erteilte 
Piokura  ist  erloschen. 

Konkurse.  J.  M.  Rasp,  Inhaber  Franz  Treuhcit,  Glas-  und 
orzellanwaren  und  Glaserei  in  Hof.  Konkursverwalter:  Rechts¬ 
anwalt  Schippel  (Hof).  Meldefrist:  10.  Juni  1912.  Gläubigerver¬ 
sammlung:  7.  Juni  1912.  Prüfungstermin:  5.  Juli  1912 

lehPnSt6Ätfabrik  SuUer  o  Ru0l0it  °-  m ■  b-  H-  in  Neuhaldens¬ 
leben  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  jur.  Mende  (Neuhal¬ 
densleben)  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht  und  Anmeldefrist: 
in  ri  i9 GJaubigerversammlung:  6.  Juni  1912,  Vormittags 
10  Uhr.  Prufimgstermin:  20.  Juli  1912,  Vormittags  10  Uhr 

rnin  Kenrami,s.chf  Vertriebsgesellschaft  m.  b.  H.  in  Liquidation  zu 
G°in.  Das  Vei  fahien  wurde  durch  Zwangsvergleich  beendet. 


Glasindustrie. 


Stipendien  und  Schülerunterstützungen  an  der  k.  k.  kunstge- 
Mb  F,achfhule  füf  Glasindustrie,  Haida  (Deutschböhmen). 

Mit  Beginn  des  kommenden  Schuljahres  gelangen  wieder  Staats¬ 
und  sonstige  Stipendien,  in  der  Gesamthöhe  von  gegen  5000  Kr 
fui  minder-  und  unbemittelte  Schüler  zur  Verleihung.  Diese  Sti- 
pendien  kommen  nur  ordentlichen  Schülern  und  Schülerinnen  zu- 
a  u  Qesuch.e , v-°n  neu  eintretenden  Schülern  müssen  bei  der 
Aufnahme,  welche  am  15.,  16.  und  17-  September  stattfindet,  bei¬ 
gebracht  werden.  Anmeldungen  von  neuen  Schülern  werden  übri¬ 
gens  jederzeit  entgegengenommen.  Die  Kosten  für  Wohnung  und 
y.eJPflegung  Slad  ia  dem  kleinen,  deutschen  Städtchen  Haida  noch 
nicht  sehr  hoch.  Die  Schule  bildet  im  Allgemeinen  Kunstgewerbe- 
trenbencie,  im  Besonderen  solche  für  Glasveredlung  (Malerei,  Ätze- 
7p’,  jravur;  Kuglerei)  heran.  Die  Hauptlchrgegenstände  sind: 
Zeichnen,  modeine  Ornamentik,  praktische,  theoretische  und  Han- 

Auskunft1"'  °ber  a  GS  NäHere  Sibt  die  Direktion  bereitwilligst 

Kanadas  Einfuhr  von  Glaswaren.  Der  Kaiserliche  Konsul 
m  Montreal  berichtet:  Kanadas  Gesamteinfuhr  von  Glas  und  Glas¬ 
waren  bewertete  sich  1910/11  auf  3  450  000  Dollars.  Für  eine  Reihe 
Cm  Ha«WTVfp]  Wle  Flaschen.  Karaffen,  Lampenglas  und  Zylinder, 

!  "  ünd  sonstiges  Zier-  und  Nutzglas  bilden  die  Ver- 
!.llgt.e"  Maaten  die  Hauptlieferanten.  Fensterglas  kommt  haupt- 
sachhch  aus  Belgien  Spiegelglas  neben  den  Vereinigten  Staaten 
aus  England.  Deutschland  ist  namentlich  beteiligt  an  der  Einfuhr 
von  Flaschen  Karaffen,  Demijohns,  Tafelglas.  Der  englische  Ge¬ 
schmack  hebt  unter  anderrn  als  Tafelschmuck  mit  Silber  teilweise 
überzogene  Karaffen  für  Portwein  und  ähnliches.  Auch  für  Glas¬ 
waren  ist  eine  erhebliche  einheimische  Industrie  vorhanden,  die 
Arb?n  gewöhnlicher  Glashandelswaren  herstellt,  also  ins- 
besondeie  Flaschen,  Lampengläser,  Spiegelglas  usw.  Die  Her- 

Un<L r°n t F,enste rg!.as’  das  bisher  zum  großen  Teil  aus  Belgien 
kam,  soll  jetzt  in  größerem  Maßstab  aufgenommen  werden  Im 
einzelnen  seien  folgende  Anteilziffern  (in  1000  Dollars)  der  wich¬ 
tigeren  Herkunftsländer  an  dieser  Einfuhr  im  Jahre  1910/11  ge¬ 
geben:  s 

Glas-Demijohns,  Flaschen,  Karaffen,  Phiolen  und  ähnliches- 
Ver  Staaten  225  Deutschland  95,  England  76,  Holland  15,  öster- 

Ä&n  4*  Frankre{?h  3’cBeIgien  2’5-  ~  Tafelglas  und  andere 
fg  f  Ln h  ?'a^aren:.  Ver  Staaten  283,  Belgien  43,  Deutschland 
39,  England  36,  Österreich-Ungarn  15,6,  Frankreich  10.  —  Lampen¬ 
zylinder  und  sonstige  Glaswaren  für  Lampen:  Ver.  Staaten  245 
Deutschland  19  Österreich-Ungarn  12,7,  England  3,  Belgien  1  — 
Bemaltes  Glas  für  Fenster  und  ähnliches:  England  51,  Ver.  Staaten 
6,  Belgien  1,3,  Deutschland  0,5.  —  Gewöhnliches  Fensterglas:  Bel- 

Snd  fs°’ Hnu  aniVi96’  V§r‘  Staaten  38-  Frankreich  2,8,  Deutsch- 
land  1,8,  Holland  1  L  —  Sonstiges  Glas  in  Scheiben:  England  49 

Ver  Staaten  20  Belgien  17,7,  Frankreich  5,7,  Holland  4.4,  Deutsch- 
a .  ,  I’8‘  -  Sonstiges  Fensterglas:  England  434,  Belgien  215,  Frank¬ 
reich  50,  Ver  Staaten  23,  Holland  16,  Deutschland  7.  -  Spiegel¬ 
glas:  England  31,  Ver  Staaten  25,  Deutschland  21,  Frankreich  18, 
Österreich-Ungarn  2,  Belgien  1  —  Bunte  und  bemalte  Glasfenster: 
England  7,  Ver.  Staaten  4,3,  Deutschland  1,4.  —  Sonstige  Glas¬ 
waren:  Ver  Staaten  186,  England  52,  Deutschland  26,  Belgien  19  5 
Frankreich  17,  Österreich-Ungarn  6. 

A.-G.  für  Glasindustrie  vorm.  Friedr.  Siemens.  Zur  Ergän¬ 
zung  des  Geschäftsberichtes  teilte  die  Direktion  in  der  General- 
vei Sammlung  auf  Anfrage  mit,  daß  sowohl  die  deutschen  als  auch 
die  österreichischen  Fabriken  in  den  ersten  vier  Monaten  des  lau¬ 
tenden  Jahres  ganz  befriedigend  beschäftigt  waren,  und  daß  fast 
m  allen  Abteilungen  Mehrumsätze  zu  verzeichnen  gewesen  sind. 
Ariderei  seits  sei  weiter  mit  nicht  unwesentlichen  Lohnerhöhungen 
zu  rechnen,  die  man  aber  durch  die  Preisaufbesserungen  werde 
ausgleichen  können.  Im  Februar  dieses  Jahres  sei  seitens  des 
Verbandes  der  deutschen  Flaschenfabriken,  dem  die  Gesellschaft 
angehört,  eine  Preiserhöhung  beschlossen  worden,  die  in  der 
Hauptsache  dem  zweiten  Geschäftshalbjahre  zugute  kommen  wer¬ 
de.  Die  Flaschenmaschinen  nach  Patent  Owens  hätten  sich  bisher 
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vorzüglich  bewährt,  so  daß  bis  Ende  dieses  Jahres  in  Dresden 
und  auch  in  Wirges  und  auf  den  österreichischen  Hutten  weitere 
Maschinen  in  Betrieb  gestellt  werden  sollen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Zwickau.  Gustav  Wagner,  Tafelglashüttenwerke.  David 
Paul  Fuchs  ist  ausgeschieden.  Gesellschafter  sind:  a)  Ida  Ke- 
bekka  verw.  Fuchs,  geb-  Baldauf,  b)  Ida  Gertrud  ve^hek  ^sod\’ 
geb.  Fuchs,  c)  Johanne  Antonie  verehel.  Klemm  geb.  buchs,  d) 
Elisabeth  Martha  verehel.  Böttner,  geb.  Fuchs,  e)  Susanne  The¬ 
rese  verehel.  Sieber,  geb.  Fuchs.  Die  unter  b  bis  e  Genannten 
sind  von  der  Vertretung  ausgeschlossen.  Q e s a m t P r o k u r a.  ist  ei- 
teilt  dem  Karl  Gustav  Adolf  Werner,  dem  Max  Alfred  Frommhold 
und  dem  Karl  Alfred  Bergner  in  der  Weise,  daß  ]e  zwei  von  ihnen 
die  Gesellschaft  gemeinschaftlich  vertreten  können.  ,  n 

Mannheim.  American  Glass  Importmg  Company  ^Weißen- 
burger  &  Co.  Die  Firma  ist  geändert  in  Weißenburger  &  Co.  Bern¬ 
hard  Rosenstiel  ist  durch  Tod  aus  der  Gese  lschaf t  ai^?es^‘ed^’  ’ 
an  seiner  Stelle  ist  Samuel  Weißenburger  Ehefrau,  Ottilie  geb.  Ro 
senstiel,  als  persönlich  haftender  Gesellschafter  eingetreten. 

Cassel.  Schiitz’sche  Glas-Industrie,  G.  m.  b  H-  Die  Ver¬ 
tretungsbefugnis  des  Ingenieurs  Emil  Lange  ist  erloschen  und  der 
Kaufmann  Paul  Straubei  zum  Geschäftsführer  bestellt 

Konkurs.  Glashüttenbesitzer  Karl  Kraaz  in  Silberborn.  Das 
Verfahren  wurde  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  auf¬ 
gehoben. 


Emailindustrie. 


A-G.  der  Emaillierwerke  und  Metallwarenfabrik  „Austria  . 

Wie  verlautet,  wird  die  Gesellschaft  für  das  demnächst  zu  Ende 
gehende  Geschäftsjahr  voraussichtlich  eine  Dividende  von  25  K 
wie  im  Vorjahre  zur  Verteilung  bringen. 


Kunstgewerbe. 


Ausstellungen. 


Newark  (N.  J.).  Der  Leiter  dieses  Instituts  John  Cotton  Dana 
hegte  den  Wunsch,  seinen  Landsleuten  ein  Bild  von  der  Entwick¬ 
lung  zu  geben,  die  das  moderne  Kunstleben  im  Laufe  der  letzten 
zwölf  Jahre  in  Deutschland  genommen  hat.  Die  Ausstellung  um¬ 
faßt  daher  nicht  nur  alle  Gebiete  des  Kunstgewerbes,  sondern  auch 
Baukunst  und  Monumentalplastik  in  Photographien.  Der  Senat 
von  Bremen,  die  Elberfelder  Farbenfabriken  und  die  Allgemeine 
Elektrizitätsgesellschaft  stifteten  künstlerisch  wertvolle  Medaillen, 
ein  Teil  der  Münchner  Beiträge  wurde  vom  Münchner  Bund  zu¬ 
sammengestellt.  Daß  auch  das  österreichische  Kunstgewerbe  in 
erlesenen  Stücken  veranschaulicht  werden  konnte,  verdankt  man 
dem  Entgegenkommen  der  österreichischen  Staatsregierung. 

Weltausstellung  in  Tokio.  Die  für  1917  geplante  Ausstellung 
ist  von  der  japanischen  Regierung  endgültig  aufgegeben  worden. 

Ausstellung  schweizerischer  Reiseandenken.  Die  für  diesen 
Sommer  in  Bern  geplante  Ausstellung  findet  mit  Rücksicht  auf  die 
1914  bevorstehende  schweizerische  Landesausstellung  nicht  statt. 


Die  älteste  deutsche  Fayence.  Wann  in  Deutschland  zuerst 
im  größeren  Maßstabe  Fayencen  fabriziert  worden  sind,  steht  nicht 
fest  doch  möchte  Adolf  Gottschewski  in  einem  Aufsatz  über  die 
ältesten  deutschen  Fayencen,  den  er  im  „Cicerone  veröffentlicht, 
diesen  Ruhm  für  Hamburg  in  Anspruch  nehmen.  Das  #  hamburgi- 
sche  Museum  für  Kunst  und  Gewerbe  besitzt  nämlich  eine  Gruppe 
von  gleichartigen  Fayencegefäßen,  als  deren  Ursprung  man  mit 
ziemlicher  Sicherheit  Hamburg  annehmen  kann  und  die  als  die 
frühesten  deutschen  Erzeugnisse  dieser  Art  gelten.  Das  älteste 
Stück  ist  ein  Krug  mit  der  Jahreszahl  1628;  es  hat  sic .  seit  280 
Jahren  in  einem  Bauerngeschlecht  am  linken  Ufer  der  Elbe  ver 
erbt  sein  erster  Besitzer  war  ein  gewisser  Jakob  Semme  hacke, 
der  seinen  Namen  auf  das  Gefäß  setzen  ließ  Auf  der  Vorder¬ 
seite  des  Kruges  ist  ein  Mann  in  Federhut  und  Pumphosen  dar 
gestellt,  der  mit  einem  Speer  auf  ein  kleines  Pferd  losgeht.  Damit 
ist  ein  Erlebnis  des  Stammvaters  der  Fam'he  Semmelhacke  ver¬ 
ewigt.  Dieser  war  in  Brunshausen  an  der  E  be  ansässig,  eines 
Nachts  geschah  es,  so  erzählt  die  noch  heute  lebendige  Familien- 
tradition,  daß  ihn  auf  seiner  Wiese  ein  weißes  Ungeheuer  mit 
feurigen  Augen  angriff,  dem  er  gar  kühn  mit  einem  Sp  leße den 
Garaus  machte.  Als  er  aber  am  Morgen  das  teuflische  Untier  be 
trachten  wollte,  da  zeigte  es  sich,  daß  er  —  sein  ei^n®s,  ;  h”  : 
melfüllen  getötet  hatte-  In  einer  Umrahmung  von  Stauden  und 
Gitterwerk  hat  der  ausführende  Maler  dies  Semmelhackesche 
Abenteuer  auf  der  Fayence  festgehalten. 


Verschiedenes. 


Gewerbeausstellung  in  Baden.  Unter  dem  Protektorate  des 
Erzherzogs  Rainer  findet  Ende  August  im  Kurorte  Baden  eine  üe- 
werbeausstellung  statt,  die  der  Bezirksverband  der  Handels-  aad 
Gewerbetreibenden  sowie  das  Gremium  des  politischen  Bez  rkes 
Baden  veranstaltet.  Die  Ausstellung  wird  von  Gewerbetreiben 
den  des  Viertels  unter  dem  Wienerwald  beschickt  werden.  Als 
Ausstellungsplatz  ist  das  Rathaus  der  früheren  Gemeinde  Weikers- 
dorf  mit  dem  dazugehörigen  großen  Platz  aus®rfehell*  .  u  . 

Eine  baltische  Ausstellung.  Im  JaJireT1^14,yeranst,a 
schwedische  Stadt  Malmö  eine  Baltische  Industrie-  und  Kunst¬ 
ausstellung.  Zur  Teilnahme  an  derselben  hat  die  schwedische  Re¬ 
gierung,  die  auch  die  oberste  Leitung  der  Vcransta^ltung  m 
Hand  nimmt,  Dänemark,  Deutschland  und  Ra5lan.d  .e^geJad|n;n.Ell 
die  Dauer  der  Ausstellung  ist  die  Zeit  vom  15.  Mai  bis  15.  Septem 
ber  (oder  15.  Oktober)  1914  in  Aussicht  genommen.  Es  wird  von 
der  Leitung  vorausgesetzt,  daß  die  teilnehmenden  fremden  Land 
für  ihre  Ausstellung  besondere  Gebäude  errichten  werden. 

Deutsche  Kunstgewerbe-Ausstellung  in  Amerika  Das  Deut 
sehe  Museum  in  Hagen  hat  jetzt  unter  der  tatkräftigen  Leitung 
seines  Direktors  Karl  Ernst  Osthaus,  um  das  Interesse  an  der  deut¬ 
schen*  Arteft  in  Amerika  zu  fördern,  eine  Ausstellung  von. §  gesam¬ 
ten  deutschen  Kunstgewerbe  zusammengebracht  Die  Ausstellung 
wird  in  diesem  Sommer  in  den  Museen  von  New  York,  Pittsburg, 
Detroit  St.  Louis,  Chicago  und  Indianopolis  gezeigt  werden.  Sie 

umfaßt  ’moderne  Architektur,  Graphik.  Reklamedrucksachen,  Kun- 

lerschriften  Bücher,  Lederarbeiten,  Tapeten,  Linoleum,  Textilien, 
Keramik,  Glas.  Metall,  Elfenbein,  Holz  und  Spielzeug  und  wird 
zusammen  1337  Gegenstände  enthalten.  Das  Deutsche  Museum 
folgt  damit  einer  Einladung  der  Newark  Museum  Association  l 


Drucksachenverkehr  mit  Österreich.  Im  Verkehr  zwischen 
Deutschland  und  Österreich  (nicht  auch  Ungarn)  können  den  Druck¬ 
sachen  jetzt  frankierte  Karten  (Postkarten,  Postanweisungen,  Kar¬ 
tenbriefe,  Bücherzettel  usw.)  beigefügt  werden,  die  mit  gedruck¬ 
ter  Aufschrift  oder  gedrucktem  Text  versehen  sind  und  im  übrigen 
den  Bedingungen  für  Drucksachen  entsprechen. 

Vorausbezahlung  der  Bestellgebühren  im  Verkehr  mit  Bay- 
ern  und  Württemberg.  Im  Postverkehr  mit  Bayern  können  jetzt 
die  Bestellgebühren  vom  Absender  im  voraus  entrichtet  werden. 
In  Württemberg  ist  die  Bestellung  gebührenfrei. 

Änderung  des  amtlichen  Warenverzeichnisses  zum  Zolltarif 
in  Italien.  Natürlicher  Kryolith,  auch  gemahlen,  ist  der  T-Nr. 
342,  künstlicher  (Natriumaluminiumfluorid,  künstlich  hergestellt), 
wie  Aluminiumhydrat  der  Nr.  43a  unterstellt.  ,  J 

Winke  für  den  Handelsverkehr  mit  St.  Louis.  Firmenadresseti 
werden  auch  von  den  Firmen:  Gould  List  and  Letter  Company,, 
Gould  Building  sowie  Roß  List  and  Letter  Co..  411  Olive  Street,  in 
St.  Louis  nachgewiesen.  Diese  liefern  auf  Wunsch  auch  umfassen¬ 
de"  Adressenverzeichnisse  und  zwar  zu  ermäßigtem  Preise,  wenn 
eine  Prüfung  der  Kreditwürdigkeit  der  aufgefuhrten  Firmen  nicht 
verlangt  wird.  Die  Nachweisung  von  Agenten  bietet  Schwierig¬ 
keiten.  Das  Konsulat  wird  dazu  häufig  außerstande  sein  Die  obigen, 
Firmen  Gould  List  and  Letter  Co.  sowie  Roß  List  and  Letter  Co. 
machen  sich  auch  die  Nachweisungen  von  Agenten  aller  Geschäfts-; 
zweige  zur  Aufgabe.  Vielfach  aber  führt  eine  Anzeige  in  Fachzeit¬ 
schriften  am  besten  zum  Ziele.  Rechtsauskünfte: Das  Konsulat 
ist  nicht  in  der  Lage,  eine  verbindliche  Auskunft  über  amerikani¬ 
sches  Recht  zu  erteilen.  (Bericht  des  Kaiserlichen  Konsulats  in 

St"  leipziger  Meß-Adreßbuch.  Für  die  Eintragung  in das  Offizi¬ 
elle  Leipziger  Meß-Adreßbuch,  Michaelis-Messe  1912  (Beginn 
Sonntag,  25.  August)  ist  vom  Meß-Ausschuß  der  Handelskammer 
Leipzig  soeben  der  maßgebende  Anmeldebogen  versandt  wordu 
Die  pünktliche  Rücksendung  dieses  Anmeldebogens  ist  ^^  Aus¬ 
stellern  dringend  zu  empfehlen,  da  die  Aufnahme  oder  Weiterfuh 
rung  im  Buche  davon  abhängt.  Neu  hinzugetretenen  Ausstellern 
die  das  Formular  noch  nicht  erhalten  haben,  empfehlen  wir,  sofor 
beim  Meß-  Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  darum  nachzu 
suchen.  Dem  Anmeldebogen  ist  wiederum  eine  Einladung  zur  Auf- 
srahp  von  Bestellungen  auf  die  bereits  in  einer  Anzahl  von  et\v< 
llA  Millionen  verbreitete  offizielle  Leipziger  Meß-Reklame-Siegel 
marke  beigefügt,  worauf  hiermit  noch b ehnder s  hmgewiesen  se 

Vereinigte  Zettlitz-Poschezauer  Kaolin-Werke  A.-G.  Orden 
liehe  Generalversammlung:  3.  Juni  1912,  nachmittags  4  Uhr,  im  Z 

lernhMagnertwerk  G.  m.  b.  H-,  Eisenach.  Durch  Rundschreiben  wir* 
mitgeteilt,  daß  der  bisherige  Geschäftsführer  Adolf  Schultz  aus  de 
Firma  ausgeschieden  ist.  M.  G.  v.  Khaynach  wurde  zum  weite 
Geschäftsführer  ernannt.  Die  technische  Leitung  übernimmt  Dipl. 
Ine  Jul-  Bing,  dem  Prokura  erteilt  wurde.  . 

Chemische  Werke  Schuster  &  Wilhelmy  A.-O..  Relchenba 
Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt,  daß  August  Bind  und  01! 
Mende  Kollektiv-Prokura  erteilt  wurde. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Altendorf.  Otto  Haarmann,  Glasurfabrik  und  Mineralmahl 

werk.  Die  Firma  ist  erloschen.  „  ...  ....  jorfoV,ril 

Breslau.  L.  Herberg  &  Co-,  G.  m.  b.  H.,  Abziehbüderfa 
Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  bisherige  Geschäftsführer  u 

1  aUl  ZettUtzf  Zettlitze r  kaolinwerke  A  -G.,  Dr.  Otto  Feikhenfeh 
Direktorstellvertreter  der  böhmischen  Escomptebank  in  Prag,  u 
Siegfried  Straschitz,  Dirigent  der  böhmischen  Escompt-Ban 
liale  in  Karlsbad,  wurden,  in  den  Verwaltungsrat  gewählt,  m  t  de 
Rechte,  die  Firma  mit  einem  anderen  Mitgliede  des  Verwaltung, 
rates  oder  einem  Prokuristen  gemeinsam  zu  zeichnen. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysest 

Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlm. 
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Einkochkrüge  aus  Steinzeug. 

Von  Dr.  Eduard  Berdel.  (Schluß.) 

Was  nun  das  Brennen  anlangt,  so  haben  wir  die  zwei  Haupt¬ 
techniken  zu  unterscheiden,  die  auch  sonst  das  ganze  Gebiet  des 
Steinzeugs  teilen:  Salzglasur-Brand  und  Rundofen-Technik  mit  ge¬ 
wöhnlicher  Glasur.  Daß  beide  Brände  so  hoch  als  möglich  zu  hal¬ 
ben  sind,  wurde  oben  schon  auseinandlergesetzt. 

Die  salzglasierten  Krüge  machen  nur  einen  Brand  mit-  Meist 
werden  die  braunen  Waren  —  bekanntlich  erzielt  man  die  Farbe 
durch  etwa  halbstündiges  Nachfeuern  nach  dem  reduzierenden 
jjSalzen  -  vorgezogen.  Manchmal  kommt  es  vor,  daß  zwecks  guten 
Dichthaltens  gegen  Flüssigkeiten  eine  Innenglasur  bei  den  Krügen 
j  erwünscht  ist.  Man  kann  dieselben  dann  ruhig,  Öffnung  auf  üff- 
mng  gestülpt,  einsetzen,  ohne  befürchten  zu  müssen,  daß  wegen 
ies  geringfügigen  Salzrauches  im  Innern  der  Scherben  allzu  trocken 
wird,  Flüssigkeiten  und  Reste  festhält  usw. 

Eine  solche  Innenglasur  kann  natürlich  jede  bleihaltige  oder 
I bleifreie  Steingutglasur  für  Segerkegel  2—6  bilden.  Da  jedoch  der 
3rand  im  Salzofen  an  und  für  sich  teuer  ist,  wegen  der  Holzfeue- 
ung  und  des  stets  ziemlich  hohen  Ausfalles,  ist  es  nicht  gut  angän¬ 
gig,  die  teuren  Fritteglasuren  für  solchen  Zweck  zu  fabrizieren 
>der  zu  kaufen.  Ungefrittete  billige  Glasuren  sind  daher  das  einzig 
brauchbare.  Dabtei  könnte  bei  der  Höhe  des  Brandes  von  einer 
/ollkommenen  Bleifreiheit  abgesehen  werden.  Ein  mäßiger  Bleige- 
lalt  kommt  durchaus  nicht  in  die  Erscheinung,  und  selbst  beim 
Wskochen  mit  den  kräftigsten  Mineralsäuren  (Salpeter-,  Salz-, 
Schwefelsäure)  konnten  aus  derartigen  hochgebrannten  Bleiglasuren 
licht  einmal  Spuren  von  Blei  herausgelöst  werden.  Immerhin  ist 
:s  der  Sicherheit  halber  im  Hinblick  auf  das  Kochen  unter  Druck 
ind  auf  das  lange  Aufbewahren  im  Gebrauch  vorzuziehen,  über- 
iaupt  kein  Blei  in  solchen  Glasuren  zu  verwenden. 

Eine  mäßig  bleihaltige  Mischung  für  solche  Zwecke,  welche 
’iach  dem  Brand  im  Salzofen  an  keine  Säure  irgend  eine  Spur  von 
blei  abgibt,  ist  folgende: 

0,20  KnO  ) 

0,45  CaO  0,26  ALOa  .  2  SiO* 

0,35  PbO  ) 

Der  Versatz  lautet:  Feinstes  Zusammenmahlen  von: 

112  Gew.-T.  Feldspat 

45  „  Marmor  (Kalkspat  oder  Schlämmkreide) 

80  „  Mennige 

16  „  feinster  plastischer  Ton 

40  „  Quarzsand 

Betriebe,  welche  kleine  Mahlvorrichtung  besitzen,  benutzen 
im  besten  Lehmglasuren,  indem  2  Teile  magerer  Lehm  mit  1  Teil 
''Chlämmkreide  und  1  Teil  Mennige  feinst  in  Wasser  \  erriih rt  und 
lann  durch  ein  feines  Sieb  gegossen  werden.  Schmilzt  die  Mischung 
licht  glatt,  so  muß  der  MennigLzusatz  vermehrt  werden. 

Bleifreie  Glasuren  erhält  man  aus  Feldspat,  Flußspat,  Ton  und 
buarzsand,  wobei  etwas  Baryt  vorteilhaft  ist.  Ein  sehr  feines  Ver- 
nahlen  in  Kugelmühlen  ist  hier  doppelt  nötig,  außerdem  ist  leine  ge- 
inge  Menge  Borsäure  von  Vorteil,  welche  am  besten  aus  Boro- 
-alcit,  zur  Not  auch  als  Borax  eingeführt  wird.  Dessen  Wasser- 
I  öslichkeit  muß  man  dann  mit  in  den  Kauf  nehmen,  ebenso  wie  man 
feur  Not  auch  Soda  oder  Pottasche  anwenden  kann.  Indessen  sind 
lolche  löslichen  Substanzen  soviel  als  möglich  zu  vermeiden,  weil 
’ie  doch  die  Zusammensetzung  unsicher  und  wechselnd  machen, 
^er  Gehalt  an  Tonerde  muß  in  solchen  Glasuren  verhältnismäßig 
loch  sein,  um  sie  nicht  trüb  und  entglast  zu  erhalten.  Dagegen  sind 
!  :'ne  gewisse  Mattigkeit  und  einige  weiße  Schleier  kaum  zu  ver- 
nelden. 


Ein  passende  Mischung  ist  folgende: 

0,25  KaO  \  /  2,0  SiOa 

0,30  BaO  0,35  AlaOa  >  0,3  Fa 
0,45  CaO  I  |  (0,3  B2O3) 

Sie  wird  erhalten  durch  feinstes  Zusammenmahlen  von: 
139  Gew.-T.  Feldspat 


60 

kohlens.  Baryt 

23 

Flußspat 

15 

Marmor  (bezw.  40  Gew.-T.  Borocalcit) 

26 

feinster  plast.  T011 

18 

Quarzsand 

Schmilzt  die  Glasur  nicht,  so  ist  etwas  Borsäure  (Borocalcit) 
einzuführen,  oder  eben  einfach  Borax  (etwa  60—100  Gew.-T.)  da¬ 
runter  zu  mahlen.  Erhöht  man  den  Borocalcitzusatz  auf  das  Dop¬ 
pelte  des  oben  genannten,  dann  ist  zweckmäßig  auch  der  Ton  um 
12—20  und  der  Quarz  um  etwa  30  Teile  zu  vermehren.*) 

Auch  die  oben  genannte  Lehmglasur  läßt  sich  bleifrei  gestal¬ 
ten,  indem  man  die  Mennige  wegläßt  und  statt  dessen  etwa  die¬ 
selbe  Menge  Borax  oder  auch  die  halbe  Menge  Borocalcit  einführt. 
Dazu  kann  auch  die  Einführung  etwa  eines  halben  Teiles  Soda 
oder  Pottasche  kommen. 

Mit  derartigen  Glasuren  in  Form  dicker  Breie  gießt  man  die 
lederharten  oder  trockenen  Gefäße  innen  aus,  stülpt  dann  beim 
Einsetzen  die  Öffnungen  auf  einander,  damit  kein  Salz  mit  der 
Glasur  innen  in  Berührung  kommt,  und  brennt  dann  den  Salzofen 
in  gewöhnlicher  Art  ab.  Zeigt  sich  beim  Abschleifen  der  fertigen 
Gefäße,  daß  auf  der  geschliffenen  Fläche  des  Randes  kleine  Löcher 
entstehen,  so  ist  dies  entweder  ein  Zeichen  für  mangelhaftes  Dicht¬ 
brennen  des  Scherbens  oder  für  die  Anwesenheit  von  gröberen 
Sandkörnchen,  die  beim  Schleifen  herausgerissen  werden.  Der 
Sch'erben  muß  also  mehr  fetten  Ton  oder  Flußmittel  oder  höheren 
Brand  bekommen,  oder  aber  (für  den  zweiten  Fall)  der  „rauhe“ 
Ton  muß  durch  „zarteren“  ersetzt,  bezw.  der  Ton  muß  geschlämmt 
werden.  Für  den  augenblicklichen  Fall  kann  man  sich  zur  Not  da¬ 
mit  helfen,  daß  man  die  feinen  Löcher  mit  einem  Kitt  ausfüllt  und 
glattstreicht.  Als  solchen  Kitt  verwendet  man  gleiche  Teile  Feld¬ 
spat  und  Flußspat,  oder  auch,  um  d)er  Farbe  willen,  feingemahlene 
Scherben,  die  man  mit  Wasserglas  zu  einem  dicken  Brei  gut 
gleichmäßig  anreibt.  Nach  dem  Verschmieren  behandelt  man  die 
betreffenden  Stellen  dann  noch  durch  Bepinseln  mit  einer  Säure, 
um  sie  gegen  heißes  Wasser  infolge  der  Abscheidung  von  Kiesel¬ 
säure-Gallerte  unempfindlich  zu  machen.  Als  Säure  wählt  man 
am  besten  Essigsäure,  die  in  anbetracht  der  späteren  Verwendung 
zur  Lebensmittelkonservierung  am  empfehlenswertesten  sein 
dürfte. 

Die  Technik  der  glasierten  Einkochkriige  schließt  an  die  Fa¬ 
brikation  des  glasierten  gelben  Steinzeugs  an.  Die  Waren  werden 
bei  Segerkegel  09  verglüht  und.  nachdem  sie  durch  Eintauchen  mit 
Glasur  versehen  worden,  im  Rundofen  bei  Siegerkegel  2 — 6  glattge¬ 
brannt.  Es  erübrigt  sich,  auch  hier  Einzelheiten  über  dieses  Bren¬ 
nen  aufzuzählen,  zumal  der  Glattbrand  genau  so  geleitet  wird  wie 
der  des  Steinguts. 

Die  Glasuren,  die  hier  zur  Anwendung  kommen,  sind  meist 
gefrittete  Steingutglasuren.  Und  wiewohl  auch  hier,  ähnlich  wie 
bei  der  erstgeschilderten  Technik,  das  Blei  durch  den  hohen  Brand 


*)  Es  ergibt  sich  dann  die  für  borsäurehaltige  bleifreie  Glasuren 
typische  Formel: 

0,25  K2O  I  \ 

0,30  BaO  |  0,43  ALOs 

0,45  CaO  ' 


2,5  Siöa 
)  0,6  B2O3 
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völlig  gebunden  wird,  werden  in  den  letzten  Jahren  doch  bei  so - 
chen  zur  Nahrungsmittelbewahrung  dienenden  Gefäßen  völlig  blei¬ 
freie  Glasuren  verwendet.  Natürlich  sind  dieselben  borsaurehaltig, 
und  auch  hier  kann  nur  nochmals  deutlich  betont  werden:  am 
schönsten  und  klarsten  werden  solch*  Glasuren,  wenn  die  Tonerde 
sich  zur  Kieselsäure  in  der  Formel  verhalt  wie  etwa  0,4  bis  0,45  zu 
2  5  bis  2,8.  Die  Borsäure  braucht  hierbei  0,3  bis  0,5  nicht  zu  über¬ 
steigen.  Will  man  diese  Glasuren  ohne  Frittung  hersteilen,  so  greift 
man,  wie  oben,  zum  Borocalcit. 


"  »  ^  ^  — - 7 - 

Sonst  gilt  in  Bezug  auf  Glasur-Zusammensetzung  etwa  das 
Gleiche,  wie  oben  bei  den  Innenglasuren.  Glasurrisse  können  ent¬ 
stehen,  wenn  man  im  Bestreben,  den  Scherben  recht  zum  Sintern 
zu  bringen,  zu  weit  ging  und  allzuviel  Feldspat  hinzugemischt  hat. 
Durch  Verminderung  des  letzteren  und  Erhöhung  des  Quarzgehal- 
tes  kommt  man  meist  wieder  mit  Sicherheit  ins  richtige  Geleise. 
Etwaige  Fehler  im  Scherben,  die  sich  beim  Schleifen  ergeben, 
werden  genau  so  behandelt,  wie  dies  bei  den  salzglasierten  Krügen 
schon  angegeben  wurde. 


Die  Fabrikation  von  Einkochkrügen  im  allgemeinen  ist  be¬ 
sonders  im  Westerwald  zu  einem  wichtigen  Zweig  der  Stein¬ 
zeugfabrikation  geworden  und  vermochte  manchen  Ausfall,  der  sicn 
mit  der  Zeil  an  Erzeugnissen  für  die  Krug-  und  Kannenbäcker  er¬ 
gab  wieder  wett  zu  machen.  Eine  richtige  Einsicht  in  Zusammen¬ 
setzung  von  Scherben  und  Glasur  und  in  die  Brennwirkungen  kann 
hierbei  von  hohem  Vorteil  sein  und  vielleicht  zu  noch  höheren 
Leistungen  führen.  Die  vorstehende  kleine  Besprechung  möge  hier¬ 
zu  ein  Scherflein  beitragen. 


Arbeitsmaschinen  für  die  Keram- 
und  Glasindustrie. 


Von  Carl  Wetzel. 


Die  Zubereitung  der  Rohstoffe  zur  Herstellung  von  Ton-, 
Schamotte-  und  Glaswaren  aller  Art  wird  in  der  neueren  Zeit  be¬ 
sonders  erleichtert  durch  moderne  Arbeitsmaschinen,  die  die 
Mass*  auf  den  gewünschten  Feinheitsgrad  zerkleinern  und,  wenn 

nötig,  innig  mischen. 


Kollergänge,  Trommelmühlen  und  ähnliche  Maschinen  sind  mit 
der  Zeit  soweit  verbessert  worden,  daß  sie  bei  gleichmäßiger  Zu- 
und  Abführung  des  Materials,  bei  größter  Haltbarkeit  der  Ar¬ 
beitsflächen  große  Leistungen  ergeben-  Mian  hat,  um  die  Lbei- 
fiihrung  zu  großer  Rohmaterialstücke  in  die  Kollergänge  und  Ku¬ 
gelmühlen  zu  verhindern,  Vorbrechmaschinen  hiergestellt  Diesel¬ 
ben  erhalten  stark  verzahnte  Walzen.  Das  von  den  Brechwalzen 
erfaßte  Material  wird  zerbrochen  und  dann  mehr  und  mehr  in 
kleinere  Stücke  zerteilt.  Man  kann  das  mit  diesen  Walzen  zer¬ 
stückelte  Material  noch  mit  Nachbrechwalzen  weiter  zerkleinern. 
Letztere  werden  bei  sehr  großstückigem  Rohmaterial  vorteilhafte 
Verwendung  finden.  Sonst  wird  man  die  von  einem  Vorbrecher¬ 
walzenpaar  abgegebenen  Stücke  zur  weiteren  Zerkleinerung  in 
den  Kollergang  oder  in  die  Kugelmühle  befördern.  Die  vorzierklei- 
nerten  Materialien  werden  beständig  in  die  Zerkleinerungsmaschi¬ 
nen  bewegt.  Wie  weit  eine  Vorzerkleinerung  des  Rohmaterials  no¬ 
tig  ist,  ist  aus  der  vorhandenen  Stückgröße  zu  erkennen.  Durch  dib 
Zerkleinerung  des  Materials  in  Vorbrechmaschinen  werden  die 
Kollergänge  und  Kugelmühlen  leistungsfähiger,  was  besonders 
in  größeren  Betrieben  vorteilhaft  ist- 


Kugelmühlen  werden  schon  in  der  Größe  von  0,66  m  Trommbl- 
durchmesser  und  0,35  m  Breite  hergestellt.  Die  Umdrehungsge¬ 
schwindigkeit  derselben  ist  nach  der  Größe  der  Trommeln  ver¬ 
schieden.  Die  Mühlen  von  großem  Trommeldurchmesser  werden 
langsamer  als  die  von  kleineren  Abmessungen  bewegt.  Sonach  wer¬ 
den  die  größten  Kugelmühlen  mit  der  kleinsten  Umdrehungsge¬ 
schwindigkeit  betrieben.  Der  Kugelsatz  der  Mühlen  beträgt  etwa 
10  v  H.  des  Gesamtgewichts  der  Kugelmühle.  Es  kommen  aber 
auch  Fälle  vor,  wo  das  Gewicht  des  Kugelsatzles  größer  ist.  Die 
1  eistungsfähigkeit  dieser  Maschinen  kann,  soweit  es  für  die  Zer¬ 
kleinerung  des  Materials  zweckmäßig  ist,  durch  Erhöhung  der  Um¬ 
drehungsgeschwindigkeit  vergrößert  werden-  Die  Arbeitsleistung 
kann  durch  den  Kugelsatz  und  durch  die  Umdrehungsgieschwindig- 
keit  der  Beschaffenheit  des  Zerkleinerungsmaterials  angepaßt 
werden.  Bei  Kugelmühlen  hat  man  zur  Erreichung  einer  gewünsch¬ 
ten  Leistung  die  Größe  der  Trommel  und  der  Kugeln  zu  beachten. 
Es  werden  Kugeln  von  60  bis  125  mm  Durchmesser  verwendet. 
Die  Abscheidung  der  auf  die  gewünschte  Feinheit  zerkleinerten 
Masse  kann  bei  regelmäßigem  Betriebe  nach  einer  bestimmten 
Zeit  erfolgen.  Man  hat  aber  auch  Vorrichtungen,  die  eine  Abschlei- 
dung  der  genügend  zerkleinerten  Masse  während  des  Betriebes 
ermöglichen.  - 


Kollergänge  für  Riemenantrieb,  die  in  der  Stunde  etwa 
250  kg  Masse  zerkleinern,  erhalten  beispielsweise  einen  Laufer- 
durchmesser  von  800  bis  1000  mm.  Die  Läuferbreite  beträgt  etwa 
200  bis  250  mm.  Die  Läufer  erhalten  gewöhnlich  eine  Umtriebs- 
gjeschwindigkeit  von  20  Touren  in  der  Minute.  Ein  Kollergang  von 
dieser  Größe  und  Leistung  erfordert  zum  Betrieb  ungefähr  .  bis 
2  5  Pferdestärken.  Gewöhnlich  erhalten  diese  Maschinen  mogli 
kurze  Antriebe.  Man  hat  aber  auch  Biatriebe,  wo  die  Kollergange 
in  größeren  Abständen  von  der  Antriebsmaschine  aufgestellt  sind. 

In  diesen  Fällen  werden,  wenn  nötig,  Vorgelege  angebracht.  Man 
kann  aber,  wenn  es  die  örtlichen  Verhältnisse  nicht  ermöglichen, 
die  Kollergänge  möglichst  nahle  an  die  Kraftmaschine  zu  stellen, 
die  Transmission  derart  einrichten,  daß  die  erforderliche  Betriebs¬ 
ki  aft  leicht  übertragen  werden  kann.  Mit  einem  Kollergang  von 
1000  mm  Läuferdurchmesser  und  250  mm  Läuferbreite  der  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  15  Touren  in  dler  Minute  getrieben  wird, 
ist  eine  stündliche  Leistung  von  annähernd  500  kg  zu  erre.chen. 
Man  hat  ermittelt,  daß  zu  diesem  Betriebe  etwa  3  P^rd^starken 
nötig  sind.  Bei  einer  Maschine,  die  z.  B.  in  der  Stunde  -50  kg  zer¬ 
kleinert  beträgt  das  Gewicht  eines  Läufers  etwa  550  kg.  Man  hat 
auch Maschinen  mit  Läufern  von  1000  k*  Die  mit  diesen  Ma- 
schinen  zerkleinerte  Masse  wird  meist  mit  anderen  Rohstoffen  zj- 
sammengemischt,  weshalb  sie  mit  einer  Vorrichtung  an  die  Misch¬ 
maschinen*)  befördert  wird.  Das  schichtenwleise  Aufbereiten  des 
Rohmaterials  auf  Böden  und  das  Umstechen  desselben  ist  nicht  m 
allen  Fällen  vorteilhaft,  wenngleich  auch  bei  diesem  Verfahren 
eine  genügende  Mischung  der  Masse  ermöglicht  werden  kann 

Zum  Befördern  der  Massen  an  die  Verarbeitungsstellen  kön¬ 
nen  maschinell  bewegte  Vorrichtungen  verwendet  werden.  Man 
hat.  je  nach  der  Länge  und  Höhe  der  Förderstrecke  verschiedene 
Bahnen  und  Aufzüge  hergestellt.  Mit  diesen  Betriebsmitteln  sucht 
man  die  Verbilligung  djer  Förderkosten  und  eine  Erleichterung 
der  Massenbewegung  herbeizuführen.  Diese  Fordervorrichtungen 
kommen  schon  zur  Verwendung  bei  Beschaffung  von  Rohstoffen 
an  die  Maschinen.  Wird  das  Rohmaterial  von  Verladestellen  oder 
aus  Gruben  befördert,  so  werden  entweder  Wagen,  Gefäße  od*r 
Förderbänder  mit  Zugeinrichtungen  verbunden,  die  jederzeit  in 
Betrieb  stehen-  Es  werden  z.  B.  Hängebahnen,  Drahtseilbahnen, 
Kettenbahnen,  Elevatoren  und  andere  Aufzüge  zu  Massenbeförde¬ 
rungen  benutzt.  Zur  Beförderung  von  Rohmaterialien,  die  erst  an 
Umladestellen  gebracht  werden  müssen,  wo  sie  aus  größeren  m 
klemere  Förderwagen  zu  bringen  sind,  gebraucht  man  noch  Verla¬ 
debrücken,  die  gewöhnlich  bis  an  die  obere  Kante  der  Wagenwand 
reichen,  um  die  Entleerung  der  Wagen  bequem  durch  Kippen  zu 
ermöglichen.  Damit  das  Material  nicht  nur  an  einer  Seite  des  Wa¬ 
gens,  sondern  auch  in  der  vollen  Breite  desselben  .emgeschuttet 
werden  kann,  legt  man  sogenannte  Fahrbohlen  auf  den  Wagen,  die 
von  einem  Wagenende  zum  andern  geschoben  werden  können. 
Diese  Verladevorrichtungen  erfordern  außerdem  eine  Fahrbahn  in 
der  Länge  des  Wagens  und  in  einer  Breite,  die  ein  Überfuhren  des 
Fördermittels  auf  die  Fahrbohlen  ermöglicht.  Die  Länge  der  Vei- 
ladebrücken  richtet  sich  auch  mit  nach  der  Anzahl  dler  Wagen, 
die  ohne  Verschiebung  entweder  zu  gleicher  Zeit  oder  schnell¬ 
stens  hintereinander  mit  Masse  beladen  werden  sollen.  Will  man 
die  Wagen,  nachdem  sie  mit  Material  gefüllt  sind,  nicht  einzeln  au 

die  Seite  schieben,  so  muß  das  Verladegerüst  soviel  verlange,  t 

werden,  daß  zw1, ei  und  mehr  Wagen  an  diesem  stehen  können.  Da 
man  gewöhnlich  nur  an  einer  Seite  der  Verladegeriiste  eine  schräg* 
Auffahrt  herstellt,  so  wird  der  Förderweg  beim  Beladen  der  folgen¬ 
den  Wagen  etwas  länger,  aber  es  wird  doch  gegenüber  der  öfteren  i 
Wagenverschiebung  eine  Zeitersparnis  erzielt. 

Das  Befördern  von  Massen  mit  Karren  auf  ansteigenden  Bah¬ 
nen  ist  eine  schwere,  zeitraubende  Arbeit,  die  in  neuerer  Zeit  bei 
den  gesteigerten  Löhnen  mitunter  so  teuer  wird,  daß  der  Betrieb 
mit  geringem  Nutzen  arbeitet.  Ferner  sind  die  Förderkosten  b.eac 
lieh 'wenn  das  Material  vor  dem  Verladen  eine  Reinigung  erfor¬ 
dert-  Es  können  in  diesen  Fällen  die  Fördervorrichtungen  mit  den 
Materialreinigungsmaschinen  verbunden  werden.  Das  gereinigte 
Material  fällt  dann  aus  den  Maschinen  in  die  zugefuhrten  Forder¬ 
wagen.  Auch  kann  das  Material,  welches  vor  dem  Verladen  ge¬ 
waschen  werden  soll,  mit  einem  Aufzug  an  die  Waschvorrichtung 
befördert  werden.  Ferner  können  zum  Befördern  des  Materials  am 
schufen  Ebenen  Seilbahnen,  Becherwerke  und  endlos  gezogene 
Bänder  zur  Verwendung  kommen. 

Da  Sandwäschereien  nicht  transportabel  eingerichtet  werden, 
verlängert  sich  in  Gruben  die  Förderstrecke  von  dler  Füllstelle  bis 
an  die  Wäscherei  mit  der  Zeit.  Deshalb  ist  es  bei  diesen  Betrieben 
zweckmäßig,  die  Förderwagen  auf  Schienen  zu  bewegen.  L®8 


*)  Dieselben  sind  in  dem  Aufsatz  „Gemenge-Mischmaschi 
nen“,  Keramische  Rundschau  1910,  Nr.  8,  S.  85  beschrieben. 
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Förderung  kann  bis  an  die  Wäscherei  auf  ebener  Bahn,  also  ohne 
Aufzüge  geschehen.  Aber  zur  leichteren  Bedienung  der  Maschine 
ist  das  Aufbringen  des  Materials  mit  Elevatoren  oder  Bandzügen 
vorteilhaft.  Mit  diesen  Vorrichtungen  wird  das  Material  über  die 
Füllbehälter  gehoben.  An  der  Entladestelle  der  Wagen  befindet 
sich  bei  Becherwerken  ein  Fülltrichter  und  bei  endlos  bewegten 
Bändern  eine  Schüttvorrichtung.  Von  diesen  gleiten  die  Massen 
auf  das  in  Bewegung  befindliche  Förderband. 

Die  Vorrichtungen  zur  Überführung  der  Masse  auf  Förder¬ 
bänder  und  zur  Füllung  von  Förderschaufeln  sind  mit  Verbesserun¬ 
gen  versehen  worden,  die  eine  gleichmäßige  Masseverteilung  durch 
Klappen  ermöglichen.  Die  an  der  unteren  Kante  der  schiefen 
Gleitfläche  angebrachte  Klappe  wird  mit  einer  Reguliervorrichtung 
versehen.  Wird  die  Klappe  in  die  Richtlinie  der  abgleitenden 
Masse  eingestellt,  so  wird  das  aufliegende  Material  vollkommen 
zur  Abführung  gebracht.  Wird  die  Klappe  mit  dem  unteren  Ende 
aufwärts  gezogen,  so  vermindert  sich  der  Masseabzug,  während  sie 
nach  dem  Zurückziehen  mehr  Masse  ableitet.  Es  zeigt  sich  aber, 
daß  man  mit  dieser  Vorrichtung  noch  keine  gleichmäßige  Masse¬ 
zuführung  erreicht,  aber  doch  eine  gute  Masseverteilung  ermögli¬ 
chen  kann,  wenn  eine  Klappe  von  genügender  Breite  zur  Verwen¬ 
dung  kommt.  Jedenfalls  ist  es  zweckmäßig,  die  ganze  Gleitfläche 
verstellbar  einzurichten,  weil  dann  die  aufgebrachte  Masse  in  der 
Höhe  des  Schüttraumes  zum  Abgleiten  gebracht  wird.  Dabei  kann 
es  aber  Vorkommen,  daß  beim  Kippen  des  Wagens  mehr  Material 
auf  das  Förderband  fällt,  als  aufgebracht  werden  soll.  Die  Zuführung 
der  Masse  wird  aber  allmählicher,  wenn  vor  Entleerung  des  Wa¬ 
gens  die  Gleitfläche  etwas  schräger  eingestellt  wird.  Es  kann  durch 
weitere  Verstellung  der  Gleitfläche  mehr  Material  zur  Abführung 
gebracht  werden.  Durch  e:ne  Verstellvorrichtung  ist  es  möglich,  die 
mit  Material  bedeckte  Gleitfläche  aus  der  schrägen  in  die  senk¬ 
rechte  Lage  überzuführen.  Da  die  Verteilung  des  Materials  auf 
dem  Förderband  nicht  auf  einmal  bewirkt  werden  kann,  so  erfordert 
dasselbe  nach  Einfüllung  eine  bestimmte  Zeit  zur  Verstellung  der 
Vorrichtung.  Soll  die  Verstellung  der  Gleitfläche  von  den  Personen, 
die  die  Förderwagen  begleiten,  vorgenommen  werden,  so  muß 
eine  Störung  in  der  Massezuführung  zu  vermeiden  gesucht  werden. 
Bei  regelmäßigem  Betrieb  besorgt  eine  Person  an  der  Aufgabe¬ 
stelle  des  Materials  die  Verteilung  desselben  auf  dem  Förderband. 
Da  aber  die  Bedienungsperson  an  dieser  Stelle  nicht  immer  zu  tun 
hat,  sucht  man  die  Zuführung  des  Materials  durch  mechanische 
Vorrichtungen  zu  bewirken. 

Eine  zu  diesem  Zwecke  hergestellte  Vorrichtung  besteht  aus 
einer  hakenförmig  gebogenen  Schaufel.  Dieselbe  wird  so  einge¬ 
stellt,  daß  das  Material  nur  in  einer  bestimmten  Dicke  von  dem 
Förderbande  fortgezogen  werden  kann-  Das  Material  fällt  beim  Ent¬ 
leeren  des  Wagens  direkt  auf  das  Förderband.  Bei  dieser  Zuführung 
ist  ein  Aufschlagen  des  Materials  bemerkbar.  Dasselbe  kann  ver¬ 
mieden  werden,  wenn  über  dem  Förderband  ein  Fangrost  oder  zwei 
gegeneinandergerichtete  Anschlagwände  angebracht  werden.  Das 
in  unregelmäßiger  Dicke  von  zu  großer  Menge  gegen  die  haken¬ 
förmige  Schaufel  geführte  Material  häuft  sich  an  der  vorderen  Seite 
an,  nimmt  aber  dann  allmählich  ab.  Die  Massezuführung  kann  auf 
diese  Weise  reguliert  werden.  Es  sind  ferner  zu  diesem  Zwecke 
Wände  mit  stumpfen  Kanten  an  der  Aufgabestelle  zur  Verwendung 
gekommen.  Da  sich  das  Material  vor  den  Wänden  dicht  anhäuft, 
kann  der  Zug  des  Förderbandes  erschwert  werden.  Mit  einer  ge¬ 
bogenen  Schaufel  wird  die  entgegengeführte  Materialschicht  leich¬ 
ter  durchschnitten  und  der  zurückgehaltene  Teil  des  Materials  an 
dieser  in  die  Höhe  geschoben,  der  sich  bei  einer  bestimmten  Höhe 
überschlägt  und  solange  in  Bewegung  bleibt,  bis  er  unter  der  Kante 
zur  Abführung  kommt.  Die  Gleitwände  werden  in  der  Weise  ange¬ 
ordnet,  daß  das  Material  von  einer  Wand  gegen  die  andere  gleitet- 
Auch  die  Wand,  die  der  Massebewegung  entgegensteht,  von  der  das 
Material  auf  das  Förderband  gelangt,  ist  unten  mit  einer  breiten 
bogenförmigen  Schaufel  versehen,  durch  die  das  entgegengeführte 
Material  auf  dem  in  Bewegung  befindlichen  Förderband  in  eine 
gleichmäßig  dicke  Schicht  gebracht  wird. 

(Fortsetzung  folgt.) 

Tlaturgeschichte  der  Emailfehler. 

Von  Ing.-Chem.  Eyer,  Halberstadt. 

Schon  durch  das  zu  emaillierende  Material  kann  der  Grund¬ 
stein  zu  Emailfehlern  gelegt  werden.  Da  wären  zunächst  die 
Blechblasen  zu  nennen,  welche  durch  Gasblasen  entstehen,  die  durch 
den  Walzprozeß  in  das  Blech  gelangen  und  erst  nach  dem  Ema:l- 
lferen  so  recht  zum  Vorschein  kommen.  Gewöhnlich  erkennt  man 
'  diesen  Fehler  mit  Sicherheit  daran,  daß  die  Blasen  auf  beiden 
Seiten  des  emaillierten  Gegenstandes  auftreten.  Auch  gibt  es 
Gußblasen,  die  ebenfalls  zu  Emailfehlern  führen. 


Aber  auch  die  Zusammensetzung  des  Bleches  und  Gussirs 
muß  derart  sein,  daß  man  sie  emaillieren  kann.  Hat  man  ein  nicht 
emaillierfähiges  Blech,  so  zeigen  sich  bei  demselben  nach  dem 
Einbrennen  der  Grundglasur  Bläschen,  di(e  der  Reduktionstätigkeit 
des  Kohlenstoffes  zuzuschreiben  sind.  Es  ist  ja  bekannt,  daß  man 
ein  weißes  Email  nicht  auf  Blech  aufschmelzen  kann,  weil  durch 
den  Kohlenstoff  des  Eisens  den  Oxyden,  insbesondere  in  diesem 
Falle  dem  Zinnoxyd,  der  Sauerstoff  entzogen  wird,  was  einerseits 
die  Bildung  von  metallischem  Zinn  zur  Folge  hat.  Durch  die  Bildung 
des  Gases  Kohlenoxyd  entstehen  in  dem  Email  Blasen.  Besser 
lassen  sich  die  wenig  oxydhaltigen  Grundglasuren  aufschmelzen, 
also  die  mit  geringen  Mengen  von  Kobalt-  und  Nickeloxyd  ver¬ 
setzten  Blechgrundglasuren.  Dieselben  werden  sogar  ganz  glatt 
aufschmelzen,  weil  der  wenige  Kohlenstoff  des  Eisens  nicht  in  er¬ 
heblichem  Maße  auf  die  in  geringer  Menge  vorhandenen  Oxyde  der 
Grundglasur  einwirken  kann.  Ist  nun  aber  das  Eisenblech  ziemlich 
kohlenstoffreich,  also  nicht  emaillierfähig,  so  treten  die  Reakti¬ 
onserscheinungen  zwischen  Kohlenstoff  und  Oxyd  in  Erhöhtem 
Maße  auf  und  bewirken  Blasenbildung.  Es  können  also  und  werden 
stets  bei  schlechten  Blechen,  trotz  schwarzen  Grundes,  sich  Blasen 
bilden.  Diese  Blasenbildung  tritt  nicht,  wie  bei  Blechblasen,  ver¬ 
einzelt  nebeneinander  auf,  sondern  dile  Blasen  sitzen  dicht  beiein¬ 
ander  und  gleichen  mit  ihren  scharfen  Rändern  einem  Reibeisen. 
Auch  sind  die  Blasen  nicht  auf  beiden  Seiten  gleichmäßig,  sondern 
außen  sind  die  Blasen  häufiger.  Man  kann  leicht  durch  vergleichen¬ 
de  Versuche  mit  guten  Blechen  diesem  Fehler  auf  die  Spur  kommen. 

Bei  Guß  kommt  es  noch  häufiger  vor,  daß  in  der  Beschaffen¬ 
heit  des  Gusses  die  Ursache  der  nachher  auftretenden  Fehler  zu 
suchen  ist.  So  ist  es  beispielsweise  bei  Badewannen  notwendig,  daß 
der  Guß  mit  ein'er  Haut  gleichmäßig  überzogen  ist,  die  die  Porosi¬ 
tät  des  darunter  liegenden  Eisens  aufhebt,  so  daß  die  Glasur  nicht 
aufgesaugt  und  dadurch  nicht  löcherig  werden  kann,  wie  es  an 
anderen  Stellen  der  Fall  ist,  die  diese  Gußhaut  nicht  haben.  Fer¬ 
ner  spielt  insbesondere  bei  Ofenglasuren  dile  Ausdehnung  des  Guß¬ 
eisens  eine  Rolle.  Der  Guß  muß  eine  solche  Zusammensetzung  ha¬ 
ben,  daß  seine  Ausdehnung  nicht  über  ein  bestimmtes  Maß  hin¬ 
ausgeht.  Ich  habe  tatsächlich  schon  Guß  kennen  gelernt,  der  un¬ 
möglich  zu  (emaillieren  war;  jede  Majolikaglasur  platzte  herun¬ 
ter.  Dafür  wird  gewöhnlich  der  Emailliermeister  verantwortlich 
gemacht,  obwohl  tatsächlich  das  Eisen  allein  die  Schuld  trägt. 
(Vergl.  Eyer,  „Die  Zusammensetzung  der  Emailleglasuren“*)  S.  17.) 
Man  kann  ja  den  Grund  ziemlich  der  Ausdehnung  des  Eisens  nä¬ 
hern,  wovon  weiter  hinten  noch  die  Sprache  sein  wird,  aber  wie 
gesagt,  es  gibt  auch  Eisen,  an  dem  —  wie  man  sich  volkstümlich 
ausdrückt  —  Hopfen  und  Malz  verloren  ist. 

Als  erstes  Fabrikationsstadium  der  zu  emaillierenden  Ware 
ist  das  Glühen  zu  betrachten,  und  in  seiner  Handhabung  liegt  die 
Ursache  manchen  Fehlers.  Zunächst  soll  auf  das  Nächstliegende 
hingewiesen  werden;  Es  soll  nicht  zu  schwach,  es  soll  aber  auch 
nicht  zu  stark  verglüht  werden.  Wird  zu  schwach  geglüht,  so  ver¬ 
brennt  dlas  Fett  nicht  vollkommen,  und  die  Beize  greift  an  diesen 
Stellen  nicht  an.  Die  Ware  geht  unbeanstandet  bis  zu  den  Grund- 
aufträgern,  und  hier  zeigt  es  sich  nun,  daß  das  Blech  stellenweise 
keinen  Grund  annimmt,  so  daß  es  noch  einmal  geglüht  und  ge¬ 
beizt  werden  muß. 

Sehr  gefährlich  ist  es  aber  auch,  wenn  die  Geschirre  zu  scharf 
geglüht  werden;  dann  zundern  sie  in  zwei  bis  drei  Schichten  ab. 
Die  erste  Schicht  wird  vielleicht  beim  Beizen  beseitigt,  aber  die 
zweite  und  dritte  Schicht  bleibt.  Dort  wird  dann  der  Grund,  infol¬ 
ge  des  leichten  Flusses  mit  dem  Zunder,  im  Ofen  abschmelzen,  und 
es  werden  kreisrunde  Stellen,  vielleicht  ein  bis  drei  Millimeter 
rund,  entstehen,  auf  denen  gar  kein  Grund  sitzt.  Diese  Stellen 
liegen  vertieft,  ein  Zeichen,  daß  nicht  nur  die  Glasur  verzehrt,  son¬ 
dern  daß  auch  das  Blech  angegriffen  ist,  entsprechend  der  beim 
Beizen  nicht  abgefallenen  Zunderschichten.  Werden  nun  solche 
Stücke  weiter  und  fertig  emailliert,  so  entstehen  unbedingt  Blasen. 
Man  ist  dann  gern  geneigt,  diesen  Fehler  auf  das  Blech  zu  schieben. 
abW  die  Stellen  sind  nach  dem  hier  Ausgeführten  wohl  von 
Blechblasen  erster  und  zweiter  Ordnung,  wie  ich  sie  vorhin  schil¬ 
derte,  zu  unterscheiden. 

Weiter  muß  hier  die  Art  des  Glühens  angezogen  werden. 
Insbesondere  muß  aufgepaßt  werden,  daß  sich  die  Geschirre  nicht 
zu  sehr  beim  Glühen  verziehen.  Schüsseln  und  flache  Gegen¬ 
stände  sollen  einerseits  nicht  ineinandergestellt  werden,  weil  man 
sie  dann  nicht  mehr  auseinander  bekommt,  andererseits  sollen  sie 
ab'  n  auch  nicht  regellos  iibereüiander  gepackt  werden,  weil  sie  sich 
sonst  nach  allen  Richtungen  hin  verziehen.  Man  legt  sie  am  besten 


*)  Zu  beziehen  vom  Verlag  der  Keramischen  Rundschau,  Ber¬ 
lin  NW  21. 
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nach  Bild  1  so,  daß  ein  Gegenstand  über  den  andern  greift.  Sätze 
von  Töpfen  können  nach  Bild  2  übereinander  gestellt  werden,  nur 
auf  keinen  Fall  umgekehrt,  wie  man  überhaupt  in  allen  Fällen 
Sorge  tragen  muß,  daß  ein  Gegenstand  nicht  die  Fläche  eines 
andern  ganz  oder  teilweise  verdeckt. 

In  der  Beize  liegen 
ebenfalls  eine  Menge 
Fehler  begründet.  Die 
Hauptsache  bei  jedem 
Beizen  ist,  daß  man  mög¬ 
lichst  nach  Zeit  beizt, 
obwohl  man  sich,  ehe 
man  die  Stücke  aus  der 
Beize  nimmt,  stets  durch 
den  Augenschein  überzeugen  muß,  ob  sie  genügend  gebeizt  sind. 
Zum  Einhalten  einer  bestimmten  Beizdauer  ist  es  notwendig,  die 
Beize  möglichst  auf  gleicher  Stärke  zu  halten.  Man  darf  sie  nicht 
zu  scharf,  aber  auch  nicht  zu  schwach  machen,  weil  in  beiden  Fäl¬ 
len  sich  sonst  im  Grund  durchgebrannte  Stellen  zeigen,  kleine 
Flecke,  von  denen  die  Glasur  heruntergebrannt  ist  und  die  bei  man¬ 
chen  Grundglasuren  rot  aussehen,  als  ob  dort  Kupfer  niedergeschla¬ 
gen  wäre.  Man  nennt  diesen  Fehler  „Durchschießen“,  und  seine 
Hauptursache  ist  in  der  unrichtigen  Stärke  der  Beize  zu  suchen. 
Diese  heruntergebrannten  Stellen  entstehen  dadurch,  daß  von  der 
Beize  Schmutz  oder  aber  auch  Eisensalz  zurückblleibt  oder  sol¬ 
ches  sich  infolge  zu  starker  Säure  beim  Trocknen  bildet,  dann 


Bild  2. 


beim  Einbrennen  mit  der  Grundglasur  zusammenschmilzt  und  dort 
einen  leichteren  Fluß  bildet,  so  daß  sich  hier  die  Glasur  schon  ver¬ 
flüchtigt  hat,  bis  die  übrige  Glasur  ausgebrannt  ist.  Man  soll,  wie 
ich  schon  vorn  ausgeführt  habe,  die  Beizen  in  ihrer  Stärke  gleich 
machen,  7 — 8  v.  H.  bei  Salzsäure,  und  dann  die  Geschirre  K  bis 
1  Stunde  liegen  lassen-  Verwendet  man  zum  Beizen  der  Blech¬ 
sachen  Schwefelsäure,  so  soll  die  Stärke  der  auf  40 — 50°  C.  er¬ 
wärmten  Beize  4  i.  H.  betragen,  Beizdauer  15 — 20  Minuten.  Bei 
Guß  kann  die  Schwefelsäure-Beize  kalt  sein,  ihre  Stärke  soll  nicht 


mehr  als  1,5  i.  H.  freie  Säure  betragen,  Beizdauer  VA  Stunden. 


Die  Beizen  müssen  aber  öfter  kontrolliert  werden;  dazu  und  zum 
Ansetzen  eignet  sich  vorzüglich  der  durch  jedermann  zu  hand¬ 
habende  Säuremesser  nach  Eyer.*) 

Ist  Guß  nicht  sauber  genug  gebeizt,  so  bilden  sich  nachher 
beim  Einbrennen  der  Grundglasur  infolge  des  verbrennenden 
Schmutz'es  Blasen,  die  wie  Warzen  aussehen.  Man  zieht  deswegen 
häufig  das  Abblasen  mit  dem  Sandstrahlgebläse  dem  Beizen  vor. 

Das  Wässern  der  gebeizten  Stücke  muß  mit  Verstand  gesche¬ 
hen,  weil  sich  sonst  leicht  sogenannte  Wasserflecke  bilden  können. 


*)  Keramische  Rundschau  1911,  Nr.  28,  S.  304. 


Dieselben  entstehen  dadurch,  daß  auf  ein  Stück  während  der 
Zeit  des  Wässerns  eine  Luftblase  einwirkt.  Diese  Luftblasen 
Verursachen  eine  Oxydation  des  Bleches,  und  hierdurch  entste¬ 
hen  die  Wasserflecke.  Dieselben  sehen  schwarz  aus  und  müssen 
noch  einmal  durch  Eintauchen  in 
Säure  entfernt  werden,  weil  sie 
sonst  unbedingt  die  Glasur  ab¬ 
sprengen  würden,  nicht  im 
Grund,  aber  beim  Einbrennen 
des  Deckemails.  Manche  Ge¬ 
schirre  sind  besonders  geeignet 
zur  Bildung  von  Wasserflecken 
und  dazu  gehört  das  Steck¬ 
becken,  das  zu  gleicher  Zeit 
ein  Schulbeispiel  abgeben  kann, 
wie  man  Geschirre  zur  Vermei¬ 
dung  von  Wasserflecken  ein¬ 
wässern  soll.  Stellt  man  ein 
Steckbecken  so  wie  Bild  3 
zeigt,  so  daß  es  mit  der 
Röhre  nach  unten  steht,  so 
werden  sich  unbedingt  in  der 
Mitte  an  der  Stelle  a  Blasen 
sammeln  und  dort  Wasserflecken 
bilden;  stellt  man  das  Steck¬ 
becken  quer  (Bild  4),  so  sam¬ 
meln  sich  wieder  Blasen,  und 
nur  dann,  wenn  man  es,  wie  Bild  5. 

Bild  5  zeigt,  aufrecht  stellt, 

können  die  Luftblasen  entweichen.  In  gleicher  Weise  ist  jedes 
andere  zu  wässernde  Geschirr  zu  handhaben. 

(Fortsetzung  folgt.) 

Kachelofen  oder  Zentralheizung. 

In  Nr.  38  der  Deutschen  Töpfer-  und  Ziegler-Zeitung  werden 
unter  dieser  Überschrift  die  Aufgaben  der  auf  Kosten  und  Veran¬ 
lassung  des  Verbandes  Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten  an  der 
Kgl-  Technischen  Hochschule  zu  Charlottenburg  in  der  Entstehung 
begriffenen  Versuchsanstalt  für  Kachelofenheizung  aufgezählt.  Wir 
müssen  offen  gestehen,  daß  wir  von  der  Schriftleitung  eines  kera¬ 
mischen  Fachblattes  etwas  mehr  Sachkenntnis  und  etwas  weniger 
Voreingenommenheit  gegen  ein  keramisches  Erzeugnis  erwartet 
hätten,  wie  sie  diese  ihrer  Fassung  nach  riedaktioneile  Arbeit  ver¬ 
rät.  Man  ist  es  gewohnt,  daß  die  Tageszeitungen  in  ähnlichen  Auf-  j 
Sätzen  eine  bedauerliche  Unkenntnis  der  Vorzüge  des  Kachelofens 
bekunden,  und  man  schweigt  dazu;  wenn  aber  eine  Fachzeitschrift 
derartige  Auslassungen  veröffentlicht,  so  glauben  wir  solchle  nicht 
unwidersprochen  lassen  zu  dürfen. 

Da  wird  der  Kachelofen  zunächst  als  einer  der  größten  Koh¬ 
lenfresser  hingestellt,  welche  überhaupt  vorhanden  sind,  der  zur 
Hervorbringung  der  zur  Erwärmung  erforderlichen  Wärmemengen 
weit,  weit  mehr  Brennmaterial  erfordert,  als  jede  andere  Hei¬ 
zung.  Augenscheinlich  stützt  sich  die  Schriftleitung  der  Deut¬ 
schen  Töpfer-  und  Ziegler-Zeitung  hier  auf  eine  vor  Jahren  erschie¬ 
nene  Arbeit  von  Dr.  Ferd.  Fischer,  ohne  die  darauf  in  der  Ton- 
industrie-Zeitung  erschienenen  Entgegnungen  von  Schimpke  ge¬ 
lesen  zu  haben-  Ebenso  scheinen  ihr  die  von  den  heiztechnischen 
Kommissionen  veröffentlichten  Prüfungsergebnisse  unbekannt  zu 
sein,  die  eine  sehr  hohe  Wärmeausnutzung  im  Kachelofen  fest- 
stjellen. 

Daß  das  Brennmaterial  täglich  neu  herangeschafft  werden 
muß,  ist  allerdings  richtig,  aber  das  ist  bei  jeder  Einzelheizung 
der  Fall.  Wer  in  den  bewohnten  Räumen  das  Hantieren  mit  dem 
Brennstoff  vermeiden  will,  der  kann  die  Öfen  ja  so  anlegen  lassen, 
daß  sie  vom  Flur  aus  geheizt  werden.  Dadurch  wird  zugleich 
beim  Herausriehmen  der  Asche  die  Staubentwicklung  in  den  Zim¬ 
mern  beseitigt.  Das  Herausnehmen  der  Asche  aus  den  Öfen  kann 
zudem  ganz  vermieden  werden,  wenn,  wie  es  bei  neuen  Anlagen  j 
heute  schon  vielfach  geschieht,  an  der  Rückseite  der  Öfen  Ka-  i 
näle  angebracht  werden,  durch  welchjs  die  Asche  in  den  Keller-  j 
raum  fällt. 

Wenn  ein  Kachelofen  nicht  richtig  zieht,  wenn  der  Rauch  in 
das  Zimmer  schlägt,  so  liegt  die  Schuld  wohl  nur  sehr  selten  am  j 
Ofen  selbst,  sondern  lediglich  an  der  unrichtigen  Schornsteinanlage,  j 
bei  der  auch  jeder  andere  Ofen  schlecht  ziehen  oder  rauchen 
würdle.  Die  Ursache  dieser  Mängel  kennt  jeder  Töpfermeister,  aber 
gegen  eine  falsche  Schornsteinanlage  ist  er  natürlich  machtlos. 

Um  diese  Mängel,  soweit  sie  überhaupt  vorhanden  sind,  zu  | 
beseitigen,  dazu  bedarf  es  wahrlich  keiner  „Kachelofenakadfemie“.  j 
Ihre  Ursache  ist  längst  erkannt  und  gründliche  Abhilfe  ist,  wie 
wir  dargetan  haben,  bereits  erfolgt- 
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Auch  der  Vorschlag,  den  Kachelofen  zu  einem  Teile  der  Zen¬ 
tralheizung  zu  machen,  ist  nicht  neu  und  längst  in  die  Praxis  um¬ 
gesetzt.  Nicht  durch  Umkleidung  der  Heizkörper  mit  Kacheln,  was 
eine  Behinderung  der  Wärmeabgabe  an  das  Zimmer  verursachen 
würde,  sondern  durch  in  geeigneter  Weise  mit  einander  in  Ver¬ 
bindung  stehende  Kachelöfen  ist  diese  Aufgabe  gelöst  worden. 

Daß  unsere  Dienstmädchen  auf  die  „Kachelofenakademie“  ge¬ 
schickt  werden,  wird  kaum  nötig  sein,  denn  die  zum  Beheizen  des 
Kachelofens  nötige  Feuerungstechnik  kann  ihnen  jede  tüchtige  Haus¬ 
frau  beibringen.  Viel  wichtiger  wäre  es,  wenn  die  Hausmeister, 
denen  die  Bedienung  der  Zentralheizung  obliegt,  einen  derartigen 
Kursus  durchmachen  müßten,  denn  von  ihrer  Fähigkeit  hängt  das 
Wohlbefinden  der  sämtlichen  Hausinsassen  ab.  Auch  denen,  die 
sich  zu  einer  Kritik  des  Kachelofens  berufen  fühlen,  ohne  ihn  zu 
kennen,  könnte  ein  Besuch  der  „Kachfclofenakademie“  nicht  scha¬ 
den.  j 

Oie  Kgl.  Porzellanmanufaktur  in 
Kopenhagen. 

(Schluß.) 

Das  Flora  danica-Tafelgeschirr,  der  Stolz  der  alten  Kopenha- 
gener  Manufaktur,  wurde  im  Jahre  1790  vom  damaligen  Kronprin¬ 
zen  und  Regenten,  späteren  Könige  Friedrich  VI.  in  Auftrag  ge¬ 
geben,  und  es  ist  daran  ununterbrochen  bis  1802  gearbeitet  worden. 
Anfangs  war  über  seinen  Empfänger  nichts  bekannt;  weiterhin 
hieß  es,  es  sei  zu  einem  Geschenk  für  die  Kaiserin  Katharina  II. 
von  Rußland  bestimmt,  doch  konnte  dieser  Plan,  falls  er  überhaupt 
bestanden  hat,  nicht  zur  Ausführung  gelangen,  da  die  Kaiserin  be¬ 
reits  1796  starb.  Ursprünglich  hatte  man  das  Tafelgeschirr  für 
achtzig  Personen  in  Aussicht  genommen,  und  1794  waren  bereits 
1835  Stücke  davon  fertiggestellt;  1797  war  es  für  hundert  Personen 
vollzählig,  doch  wurde  noch  fünf  Jahre  lang  daran  gearbeitet. 
Nach  Abbruch  der  Arbeit  enthielt  es  nach  englischer  Berechnung, 
hei  der  Jeder  Deckel  usw.  als  einzelner  Gegenstand  zählt,  etwa’ 
3000,  nach  deutscher  Zählweise  ungefähr  2000  Stücke,  wovor 
mehr  als  600  auf  das  Dessertgeschirr  kommen. 

Der  Vater  des  eigentümlichen  Gedankens,  ein  prunkvolles  Ta¬ 
felgeschirr  ausschließlich  mit  ganz  streng  botanisch  gemalten 
Pflanzen  zu  verzieren  und  es  so  zu  einer  Art  von  Sammlung  der 
dänischen  Flora  zu  machen,  war  jedenfalls  der  angesehen);  Botani- 
<er  Holm,  später  Holmskjold,  der  im  Verlaufe  der  verschiedenen 
Dänischen  Palastrevolutionen  dieser  stürmischen  Zeit  auch  eine 
•ranz  bedeutende  politische  Rolle  gespielt  hat.  Er  war  der  Privat- 
>ekretär  der  Königin  Witwe,  der  diese  seinerzeit  für  die  Por¬ 
zellan-Manufaktur  zu  interessieren  verstand;  er  war  in  deren 
Direktion  und  trat  in  sehr  enge,  späterhin  auch  in  verwandtschaft- 
iche  Beziehungen  zu  Müller.  Ein  besonderer  Beweggrund  zur 
Vahl  der  eigenartigen  Dekoration  für  dieses  Tafelgeschirr  lag 
vohl  in  dem  folgenden  Umstande:  In  den  sechziger  Jahren  des  18. 
ahrhunderts  war  der  Gedanke  eines  internationalen  wissenschaft- 
chen  Unternehmens  von  ganz  riesiger  Ausdehnung  aufgetaucht, 
nd  zwar  der  einer  bildlichen  Darstellung  der  Pflanzenwelt  sämt- 
f  c*ler  europäischer  Länder.  Dänemark  ist  das  einzige  unter  ihnen 
ewesen,  das  diesen  Gedanken  voll  zur  Durchführung  gebracht  hat; 

766  lag  der  erste  Band  des  Werkes  vor,  mit  Aufnahmen,  die  von 
■der  Pflanze  an  deren  Standort  gemacht  worden  waren.  Um 
j ine  Vorstellung  von  dem  gewaltigen  Umfange  dieses  Unternehmens 
i  geben,  sei  bemerkt,  daß  es  51  Bände  umfaßt,  deren  letzter  erst 

iehr  als  -ein  Jahrhundert  nach  dem  ersten  —  im  Jahre  1883  _ 

I  rtiggestellt  worden  ist,  allerdings  unter  nachträglicher  Hinzu- 
?hme  der  Flora  Schwedens  und  Norwegens. 

Das  in  den  Sammlungen  des  Schlosses  Rosenborg  in  Kopenha- 
i:n  aufbewahrte  Tafelgeschirr,  von  dem  sich  auch  ein  Paar  Tel- 
r  im  Berliner  Königlichen  Kunstgewerbe-Museum  befinden,  weist 
me,  dabei  kräftige  Formen  im  Geschmack  der  Zeit  auf  und  läßt 
e  Hand  eines  so  tüchtigen  Künstlers  erkennen,  wie  Luplau  es  ge- 
esen  ist.  Die  Ränder  der  Teller  und  Schüsseln  setzen  sich  aus 
einen,  fein  gezackten  Blättern  zusammen;  ihnen  folgt  ein  Perl- 
nd  und  eine  weitere  schmale  lineare  Verzierung  in  flachem  Relief, 
is,  wie  erwähnt,  sehr  reichhaltige  Dessertgeschirr  enthält  ne- 
u  hübsch  durchbrochenen  Tellern  u.  a.  eine  größere  Anzahl  eben- 
's  durchbrochener  Fruchtkörbe  mit  und  ohne  Untersatz,  die  zu 
iem  Teile  mit  frei  modellierten  farbigen  Porzellanblumen  in  na- 
hcher  Größe  gefüllt  sind.  Die  Teller-  und  Schüsselränder  sind 
igoldet,  ihre  Spiegel  wie  auch  die  Wandungen  der  Hohlgefäße  mit 
Per  oder  mehreren  Pflanzen  bemalt,  oft  einschließlich  der  Wur- 
1°.  auf  den  Desslertgeschirren  befinden  sich  Fruchtzweige,  und 
!  botanischen  Namen  eines  jeden  Gewächses  sind  unter  dem 
en  des  betreffenden  Gefäßes  angegeben.  Da  der  Formen-  und 
•  rbenreichtum  einer  so  nordischen  Flora  wie  der  dänischen  nicht 


besonders  groß  ist,  so  wirken  die  ungewöhnlich  zahlreichen  Stücke 
des  Tafelgeschirrs,  trotz  aller  Sorgfalt  und  Feinheit  der  Malerei, 
etwas  eintönig. 

Ein  Abschnitt  ist  der  frühen  Unterglasurblaumalerei  gewidmet, 
insbesondere  dem  sogenannten  Kopenhagener  Muster,  welches 
ebenso  wie  das  Zwilebelmuster  auf  chinesische  Vorbilder  hin¬ 
weist.  Aus  den  Mitteilungen  des  Verfassers  ist  zu  ersehen,  daß  die 
ältesten  Stücke  mit  Blaumalerei  aus  dem  von  Müller  s.  Zt.  auf 
Bornholm  gefundenen  Ton  hergestellt  worden  sind.  Sie  stammen 
aus  der  Zeit  zwischen  1773  und  1775,  sind  also  noch  ohne  Marke 
und  an  ihrer  Schwere  und  dem  grauen  Ton  der  Masse  kenntlich. 
Dies;;  ersten  Versuchsstücke  erscheinen  noch  roh  und  technisch  un¬ 
vollkommen,  verbesserten  sich  jedoch  schnell,  und  die  Blaumale- 
reien  Kopenhagens  gewannen  bald  die  gleiche  Beliebtheit  wie  die 
aller  übrigen  bedeutenderen  Manufakturen.  Dem  Abschnitt  ist 
eine  Übersichtstafel  mit  Fabrik-  und  Künstlermarken  von  Blau¬ 
malereien  aus  der  Zeit  kurz  nach  Einführung  der  Mark;;  beigegeben. 

Mit  dem  19.  Jahrhundert  setzte  eine  lange  Zeit  des  Nieder¬ 
ganges  für  die  Kopenhagener  Porzellane  ein.  für  welchen  der  18(11 
ei  folgte  Rücktritt  Müllers  von  der  Leitung  des  Unternehmens  nicht 
die  einzige  Ursache  war.  Höchst  ungünstig  wirkten  auch  die  schweren 
Zeiten  der  napoleonischen  Kriege,  und  ganz  besonders  schädigte 
das  englische  Bombardement  der  Stadt  im  Jahrie  1807  die  Manu¬ 
faktur  auf  das  Allerempfindlichste  durch  die  Zerstörung  zahl¬ 
reicher  Modelle  und  beträchtlicher  Warenvorräte.  Die  eintreten¬ 
den  Wandlungen  des  Zeitgeschmacks  erreichten  Kopenhagen  nur 
sehr  langsam  und  verspätet,  so  daß  beispielsweise  erst  ein  1824 
eintretender  neuler  Direktor  anfing,  Porzellane  im  Empirestil  zu 
fabrizieren.  Die  Abbildungen  von  Porzellanen  aus  der  Zeit  bis  um 
1840  zeigen  die  aus  allen  übrigen  Manufakturen  sattsam  bekann¬ 
ten  glatten  Teller  und  antikisierenden  Tassen  mit  Ansichten  von 
Schlössern,  großen  naturalistischen  Blumensträußen  und  einem 
Übermaß  von  Vergoldung.  Die  künstlerischen  Leistungen  der  Ma¬ 
nufaktur  sanken  immer  tiefer,  und  ihre  Fabrikation  beschränkte  sich 
schließlich  fast  allein  auf  Gebrauchsgeschirre  mit  Blaumalerei. 

Im  Jahre  1867  ging  die  Manufaktur  nebst  allem  Zubehör  und 
mit  der  Befugnis,  sich  weiter  als  „Königliche  Porzellanmanufaktur“ 
bezeichnen  zu  dürfen,  für  135  000  Rigsdaler  (etwa  gleich  300  000 
Mark)  in  Privatbesitz  über.  Die  neue  Leitung  begann  mit  der  Nach¬ 
bildung  der  im  dortigen  Museum  vereinigten  Skulpturen  Thorwald- 
sens  in  Biskuitporzellan.  Da  diese  Arbeiten  großen  Beifall  fanden 
und  in  alle  Welt  gingen,  bedeuteten  sie  wohl  einen  pekuniären  Er¬ 
folg,  machten  auch  den  Namen  der  Kopenhagener  Manufaktur  weit 
hinaus  wieder  bekannt,  trugen  jedoch  nichts  zur  Hebung  ihrer  künst¬ 
lerischen  Bedeutung  bei. 

Im  Jahre  1883  übernahm  die  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftpflicht  Aluminia  das  Geschäft  und  die  Firma,  und  damit  be¬ 
gann  unter  der  bis  1902  währenden  Leitung  von  Philipp  Schou  der 
gewaltige  und  glänzende  Aufschwung  der  Kopenhagener  Manufak¬ 
tur,  dei  sie  bald  an  die  führende  Stelle  unter  den  europäischen  Por¬ 
zellanfabriken  bringen  sollte.  Die  Fabrik  wurde  aus  der  Stadt  ver¬ 
legt,.  in  der  Umgebung  Kopenhagens  neu  erbaut,  mit  den  neuesten 
Einrichtungen  und  Maschinen!  und  mit  Öfen  ausgestattet,  die 
wesentlich  größer  als  die  alten  waren  und  etwa  15  000  Stückle  von 
Dur chschnittsgröße  fassen  konnten.  D  ese  grundstiirzenden  Ände¬ 
rungen  erforderten  natürlich  einen  höchst  bedeutenden  Geldauf¬ 
wand,  und  so  ist  es  denn  nicht  verwunderlich,  daß  das  junge  Un¬ 
ternehmen  in  den  ersten  Jahren  kein!;  Erträge  aufzuweisen  hatte. 
Sein  ebenso  scharfsichtiger  wie  energischer  Leiter  sah  ein,  daß 
mit  dem  aus  dem  alten  Betriebe  übernommenen  kunst-  und  ge¬ 
dankenarmen  Material  keinerlei  Erfolge  zu  erzielen  waren;  er 
mußte  deshalb  den  Versuch  unternehmen,  künstlerische  Arbeiten 
von  bleibendem  Werte  auf  den  Markt  zu  bringen  und  mußte  dies 
um  so  mehr,  als  sich  um  diese  Zeit  ein  Bisgehr  nach  neuen  und 
eigenartigen  Dekorationen  geltend  machte.  Hierbei  hatte  Schou 
das  ganze  Ausmaß  von  tödlicher  Trägheit  zu  überwinden,  die  die 
Manufaktur  während  der  langen  Zeit  ihres  Niederganges  mehr  und 
mein  gelähmt  hatte,  so  daß  er  zunächst  in  allen  Dingen  gegen 
den  Strom  schwimmen  mußte.  Er  ließ  sich  indessen  dadurch  nicht 
beirren  und  zeigte  eine  sehr  glückliche  Hand  in  der  Wahl  Seiner 
Mitarbeiter.  Mit  dem  Jahre  1885  übernahm  der  vielseitig  gebildete 
junge  Ai chitekt  und  Maler  Arnold  Krog  die  künstlerische  Leitung 
der  Manufaktur,  der  soeben  aus  Italien  zurückgekehrt  und  vorher 
mehrere  Jahre  lang  bei  der  Wiederherstellung  des  Schlosses  Fre- 
deriksborg  beschäftigt  war. 

Es  begann  mm  eine  Zeit  eifriger  und  stetiger  Arbeit,  um  die 
Kopenhagenei  Manufaktur  auf  einer  neuen  Grundlage  zu  neuer 
Bliite  zu  bringen,  und  Schou  verstand  es,  alle  sich  demgegenüber 
erhebenden  Schwierigkeiten  j?u  besiegen.  Krog  ging  von  der 
Schönheit  und  den  sonstigen  Eigenschaften  des  Porzellans  als  Werk¬ 
stoff  aus  und  gelangte  zu  der  Auffassung,  daß  es  dies  alles  zer¬ 
stören  hieße,  wenn  das  Porzellan  auf  der  Glasur  mit  Farben  und 
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Gold  bedeckt  würde.  Die  Unterglasurmalerei  wurde  also  grund¬ 
sätzlich  als  die  anzuwendende  Technik  bestimmt,  und  es  gab  sich 
nun  die  Schwierigkeit  einer  Festsetzung  dessen,  was  gemalt  werden 
sollte.  Von  einer  Studienreise  der  beiden  Leiter  durch  Belgien, 
Holland.  Frankreich  und  England  und  dem  Besuch  mehrerer  ton¬ 
angebender  Werkstätten  brachten  sie  aus  diesen  keine  Anregun¬ 
gen  zu  neuartigen  Arbeiten  heim,  wohl  aber  fand  Krog  eirie  Fülle 
davon  in  den  reichen  Sammlungen  bester  ostasiatischer  Kunst,  die 
Bing  in  Paris  kurz  vorher  begründet  hatte.  Mit  wie  feinem  Ver¬ 
ständnis  und  reifem  künstlerischen  Können  er  diese  Anregungen 
zu  benutzen  verstanden  hat,  bekunden  seine  Arbeiten,  und  es  be¬ 
darf  an  dieser  Stelle  keiner  näheren  Ausführungen  über  ihre  Qua¬ 
litäten  sowie  über  die  bis  zu  ihrem  Gelingen  zu  überwindenden 
Schwierigkeiten  aller  Art.  Die  Schnelligkeit,  mit  welcher  dies  ge¬ 
schah,  spricht  für  die  glänzende  Begabung  Krogs  —  schon  im  Spät¬ 
sommer  1885  konnte  das  erste  Stück  in  der  rüuen  Technik  ver¬ 
kauft  werden.  Neben  den  Neuschöpfungen  erfuhr  auch  die  Blau¬ 
malerei  auf  Gebrauchsporzellan  eine  ihr  sehr  nötige  Erneuerung, 
denn  auch  sie  war  während  der  langen  Zeit  des  Niederganges 
der  Manufaktur  aufs  äußerste  vernachlässigt  worden;  das  Mu¬ 
ster  war  bis  zur  Unkenntlichkeit  entstellt,  und  die  Ausführung  ließ 
alles  zu  wünschen. 

Auf  der  Pariser  Weltausstellung  1889  war  Kopenhagen  die 
keramische  Sensation.  Die  verhältnismäßig  kleine  zur  Schau  ge¬ 
stellte  Auswahl  von  Arbeiten  war  binnen  kürzester  Frist  verkauft, 
und  neben  diesem  materiellen  Erfolge  erhielt  die  Manufaktur  die 
höchste  Auszeichnung.  Auch  die  Kristallglasuren  erschienen  hiei 
zum  ersten  Male. 

Die  die  Zeit  der  glänzenden  Wiedergeburt  der  Kopenhagener 
Manufaktur  behandelnden  beiden  Abschnitte  bringen  tatsächliches 
Material  nur  in  bescheidenem  Maße  bei.  Dagegen  gewähren  die 
sie  begleitenden  zahlreichen  und,  soviel  wie  möglich,  zeitlich  ge¬ 
ordneten  Abbildungen  ihrer  Erzeugnisse  eine  gute  Übersicht  über 
die  Entwickelung  der  Gefäßbildnerei  und  der  Dekoration  wahrend 
dieser  Zeit.  Den  Abschnitten  ist  ein  ausführliches  Verzeichnis 
von  Künstlermarken  angeschlossen,  die  von  1885  bis  zur  Jetztzeit 
in  Gebrauch  waren,  unter  genauen  Angaben  über  ihre  jeweilige 
Verwendung  sowie  über  das  Tätigkeitsfeld  der  einzelnen  Künstler. 

Es  folgt  zunächst  ein  Abschnitt  über  die  figürlichen  Arbeiten 
der  Neuzeit,  der  nichts  Mitteilenswertes  enthält,  und  ein  weiterer 
über  die  Kristallglasuren,  aus  welchem  hervorgeht,  daß  der  Che¬ 
miker  der  Manufaktur,  H.  Clement,  nach  zahlreichen  Versuchen  be¬ 
reits  1886  das  erste  Stück  in  dieser  Technik  herausgebracht  hat. 
Sie  unterscheidet  sich  von  der  in  Sevres  und  Berlin  angewandten 
insofern,  als  bei  diesen  die  Kristalle  wie  Flecke  auf  der  Oberfläche 
erscheinen,  während  sie  in  Kopenhagen  inniger  mit  der  Glasur 
verbunden  sind  und  niemals  auf  der  Oberfläche  stehen.  Auch  über 
die  Fabrikation  von  gekrackten  Porzellanen  wird  berichtet,  die 
jedoch  bisher  nur  in  eiWer  einzigen  tiefblauen  Farbe  hergestellt 

worden  sind. 

Aus  dem  Endabschnitt,  der  die  Manufaktur  nach  ihrer  Lage, 
sowie  nach  ihren  äußeren  und  inneren  Einrichtungen  schildert, 
und  durch  eine  Reihe  von  Abbildungen  veranschaulicht,  ist  noch 
zu  erwähnen,  daß  der  Schwiegersohn  Schous,  Fr.  Dalgas,  sein 
Nachfolger  in  der  Leitung  des  Unternehmens  geworden  ist.  Er 
hat  neben  der  Porzellanfabrikation  auch  die  der  Aluminia-Fayence 
begonnen,  die  der  Verfasser  als  noch  in  ihrer  Kindheit  stehend  be¬ 
zeichnst,  von  deren  weiterer  Entwickelung  er  indes  sehr  viel  Gu¬ 
tes  erwartet. 

Kopenhagener  Porzellane  aus  der  Königlichen  Manufaktur  so¬ 
wie  aus  der  von  Bing  und  Gröndahl  waren  nebst  Aluminia-Fayencen 
in  reicher  Anzahl  und  in  durchweg  ausgewählten  Stücken  auf  der 
im  Jahre  1910  im  Berliner  Kunstgewerbe-Museum  stattgehabten 
Ausstellung  der  Erzeugnisse  dänischen  Kunstgewierbes  vertreten, 
die  nach  Beendigung  der  damaligen  Brüsseler  Weltschau  hier  ver¬ 
anstaltet  worden  war.  Sie  haben  zur  Zeit  in  der  Keramischen 
Rundschau  Nr.  50,  1910,  eine  eingehende  Würdigung  erfahren. 

Ein  sehr  sorgfältig  zusammengestelltes  Sach-  und  Personen- 
Verzeichnis  beschließt  das  verdienstvolle  Werk.  S.  L. 


32  a,  M.  43  567.  Maschine  zum  Schneiden  von  Glasröhren 
auf  deren  Außen-  oder  Innenseite  in  gleichen  Ringbreiten.  Car 
Mün'zel,  Röhrsdorf  (Böhmen).  1.  2.  11, 

64  a.  A.  19  979.  Aus  Pappe  hergestellter  Kapselverschluß 
für  Gefäße  mit  kegelförmig  verstärktem  Hals  und  Einziehung  unter 
der  Verstärkung.  American  Bottle  Cap  Company,  Philadelphia. 
12.  1.  11. 

64  a.  A.  21105.  Verschlußkapsiel  für  Flaschen  und  Gläser 
American  Perfect  Package  Company,  Baltimore,  V.  St.  A.  4.  9.  11 

75  b-  T.  17  028.  Verfahren  zum  Bemustern  von  glasierter 
keramischen  Erzeugnissen  durch  Abziehbilder  und  matte  Metall 
Überzüge  neben  glänzenden.  Fritz  Thomas,  Marktredwitz  (Bay 
ern).  24.  1.  12. 

80  a.  B.  60  647.  Beschickungsvorrichtung  für  Tonverarbei 
tungsmaschinen  mit  einem  über  einem  sich  drehenden  Fördertelle 
angebrachten  konzentrischen  Schüttrumpf,  dessen  äußerer  Mante 
feststeht,  während  der  innere  kegelstumpfartig  ausgebildete,  eben 
falls  konzentrische  Mantel  sich  mit  einem  Forderteller  dreht.  Pan 
Baur,  Brugg,  Schweiz-  31.  10.  10. 

80  a  R.  32  944.  Formvorrichtung  mit  absatzweise  bewegte 
Form  zur  Herstellung  von  Blumentöpfen  u.  dergl.  Louis  Arbogas 
Reibel-Mary,  Sufflenheim  i.  Eis.  10.  4.  11- 

Erteilungen. 

1  b.  247  986.  Magnetischer  Rechen  zum  Ausscheiden  kleine 
Eisenteilchen  aus  flüssigen  oder  geschichteten  Massen.  Siemen? 
Schuckert-Werke,  G.  m.  b-  H..  Berlin.  25.  1.  11.  S.  33  053. 

6  f  248  045.  Verchlußstopfen  für  Steinzeuggärgefäße.  Thi 
ringische  Braunkohlen-,  Ton-  und  Steinzengwerke  Dr.  Veting 
Mertendorf,  Bez.  Halle  a.  S.  30-  8.  11.  T.  16  607. 

80  a-  248  077.  Schablone  für  keramische  Arbeiten.  Societ 
Ceramica,  Richard-Ginori,  Mailand.  15.  9.  11-  S.  34  641. 


Patente. 


ie  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver- 
littelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  w ir 

bschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen  Ebenso  sind  wir 
ereit  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  aar 
ber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
atentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen 


Zeitschritenschau. 


Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalt 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüt 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sic 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  In  der  Keramischen  Rundsch 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werdi 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


Anmeldungen. 

32  a.  K.  50  049.  Wannenofen;  Zus.  z.  Pat.  244  070.  Dr-  Gu- 
tav  Kep’peler,  Hannover,  Kurzestr.  7,  und  Robert  Dralle,  Ham  . 
2.  12.  11. 


Sprechsaal  Nr.  21.  Die  Fensterglas-Blasemasch 
ne  nach  Sievert.  Dr.  Wendler-  Die  Sievertsche  M 
schine  ist  in  einer  Fensterglashütte  in  Sachsen  in  Betrieb.  D 
Grundgedanke  des  Verfahrens  besteht  darin,  daß  die  Glasmasse 
einer  ebenen  Schicht  ausgegossen  wird,  deren  Umriß  der  Mundu 
des  herzustellenden  Hohlkörpers  entp rieht.  Das  _  Blaswerkzei 
mit  dem  die  Glasschicht  in  Verbindung  gebracht  wird,  besteht  a 
einer  die  Glasschicht  überdeckenden  Kappe  und  einer  Btaselu 
leitung  Hängt  das  Glas  an  der  Kappe,  so  wird  durch  Erwärm 
und  Blasen  die  Walze  hergestellt.  Man  kann  so  Gefäße  von  auß 
ordentlicher  Größe,  großer  Mündungsweite  und  großem  Inhalt  h 
stellen,  wie  z.  B.  Badewannen.  Bei  der  Herstellung  von  m 
wannen  wird  das  Glas  auf  den  um  180°  gewendeten  Blasekop  i 
™en  Wird  der  Blasekopf  dann  um  180°  gedreht,  so  hangt. 

Glasmasse  nach  unten  durch  und  W1^d  ’n.  e'n®  .d%^Q,^V^eR,a 
geblasen  Aus  dieser  Vorrichtung  hat  sich  die  Fensterglas-Bla, 
maschfne  entwickelt.  Um  hier  die  schichtförmige  Glasmasse  gleu 
mäßig  auf  die  ganze  Länge  der  Walze  zu  verteilen  wurde  ei 
unter  der  Maschine  liegende  schachtformige  Feuertromme.  I 

schaffen,  in  welche  die  Walze  eingesenkt  Ml  Ten  Ha 

lierter  Elektromagnet  im  Rande  der  Blasekappe  halt  _  den  nai 
ring  fest  und  gibt  ihn  bei'  Ausschaltung  des  Stromes  frei. 

Beschwerden  der  Industrie  über  das  Ware 
Zeichengesetz.  Dr-  B.  Alexander  Katz.  Katz  bespri 
die  gegen  das  Warenzeichengesetz  erhobenen  Beschwerden. 
Ersatz  des  Widerspruchsverfahrens  durch  das  Aufgebotsverfah 
würde  er  für  eine  Verschlechterung  halten.  Auch  die  An  er  kern 
des  Vorbenutzungsrechtes  erscheint  ihm  bedenklich.  Die 
dolosen  Eintragung  und  Benutzung  eines  eingetragenen  Zeicn 
ist  im  Rahmen  des  WettbewLrbsgesetzes  zu  regeln. 

Die  Glashütte  Nr.  20  und  21.  Die  Schule  d  e  s  H  ti  1 1  e 
meisters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpi 
(Fortsetzung.)  Die  Trommelöfen  besitzen,  wenn  keine  vor 
wärmte  Verbrennungsluft  vorhanden  ist,  meist  Rekuperativhe 
Das  Gas  soll  mit  Druck  eingefuhrt  werden.  Sodann  wird  der  l 
p-rofen  besprochen.  Nach  dem  Einsetzen  der  Hafen  m  den  TenU 
ofen  wird  in  die  Häfen  etwas  Scherbengemenge  emgel füllt  I 
dem  nach  dem  Niederschmelzen  mit  einem  Eisenspatel  die  Inr 
wand  und  der  Rand  der  Häfen  überzogen  wird.  Beim  Answechseln 
unbrauchbar  gewordenen  Häfen  wird  die  Ofenbank  mit  ein«  ! 
Schamottemischung  ausgebessert  Auf  che  scharf  . 
Schicht  kommt  eine  feine  Koksschicht,  di< e  das  Anb acker i  der  n 
verhindern  soll.  Sodann  werden  die  testen  ^d  Aussigen  m 
Stoffe  kurz  besprochen,  wobei  der  Irinyi-ÖIbrenner  fü 
schrieben  wird  Schließlich  wird  mit  der  Besprechung  des  O 

Schliffs  begonnen. 
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E m  ä  i  1 1  e  -  W  i  s s  e  n  s e  h  a  f  t.  Philipp  Eyer.  (Fort- 

h.nr^if861  dD  ,Triibung  des  Emails  durch  Kryolith  muß  der 
luorgrehalt  eine  Rolle  spielen,  da  auch  Kieselfluornatrium  trübend 

Kryolith  läßt  sich  von  künstlichem  unter  dem 

JtiS'  L?  Grf  C'Jen'  Beim  Kochen  mjt  destilliertem  Wasser 
.agiert  natürlicher  Kryolith  neutral,  künstlicher  sauer  oder  al- 
nhsch.  Heim  Ersatz  von  Kryolith  durch  Kieselfluornatrium  muß 
eI  E™a.,lverSa.tz  entsprechend  geändert  werden.  Kalkspat  macht 
is  hmad  spröde  und  findet  deshalb  nur  für  säurebeständige  Emails 
erwendung.  Kohlensäure  Magnesia  und  Magnesiumoxyd  wirken 
nnhch  wie  Kalk,  machen  aber  als  Mühlenzusatz  das  Email  auf- 
agsfähiger.  Schwefelsäure  Magnesia  oder  Bittersalz  wird  als 
Heilmittel  verwendet.  Qlaspulver  läßt  sich  gut  als  Emailzusatz 
erwenden,  aber  man  muß  es  stets  aus  derselben  Fabrik  beziehen 
imit  es  imm'er  die  gleiche  Zusammensetzung  hat.  Außerdem  ist 
irauf  zu  achten,  daß  das  Glas  nicht  etwa  bleihaltig  ist-  Zinnoxvd 
t  das  beste  Trubungsmittel.  Es  wird  heute  nur  noch  auf  der 
mhle  zugesetzt.  Die  Zinnoxydersatzmittel  trüben  meist  nicht  so 
raftig,  so  daß  ein  mit  ihnen  hergestelltes  Email  stärker  aufge- 
agen  werden  muß.  Dadurch  hält  das  Email  schlecht,  und  uer 
ehrverbrauch  hebt  den  Preisvorteil  wieder  auf. 

i  Brennstoffe  als  Heizmaterial.  Hem- 

•eL*"  flaf*se  Brennstoffe  kommen  Rohpetroleum,  Petroleum- 
ickstande  (Masut),  Braunkohlen-  und  Steinkohlenteeröl  in  Frage, 
ire  Heizkraft  ist  doppelt  bis  vierfach  so  groß  als  diejenige  der 
ohlen.  Sie  verbrauchen  zur  Verbrennung  weniger  Luft,  hinter- 
ssen  keine  Rückstände  und  erfordern  wenig  Bedienung  Eltis- 
ge  Heizstoffe  werden  vergast,  zerstäubt  oder  in  unveränderter 
arm  angewendet.  Die  gebräuchlichste  Verwendungsart  ist  die 
arstaubung  durch  einen  Luft-  oder  Dampfstrahl. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  107.  Maschinen  für  Schamotteziegel.  Welches  sind 
-  geeignetsten  Maschinen  zum  Herstellen  von  Schamotteziegeln^ 
innen  Schamotteziegel  durchweg  auf  maschinellem  Wege  herge¬ 
eilt  werden  oder  ist  ein  Vorformen  von  Hand  empfehlenswert? 

Frage  108.  Verwertung  von  Gipsabfällen.  Gibt  es  eine  ge- 
gnetie  Verwendung  für  Gipsabfälle  aus  den  Porzellanfabriken? 
issen  sich  hieraus  vielleicht  unter  Beifügung  von  Schlacke  und 
milchen  Stoffen  Gipsziegel  und  Platten  für  Innenwände  her- 
j eilen?  Wie  sind  die  Versätze  dafür? 

Frage  109.  Verwertung  von  Quarzsand.  Wir  erbitten  aus 

aßgebenden  Verbraucherkreisen  freundliche  Mitteilung,  für  welche 
vecke  ein  feinkörniger  gewaschener  Silbersand  mit  einer  Ana- 
se  von  99,06  Kieselsäure,  0,49  Tonerde  und  0,17  Eisenoxyd  ver¬ 
endbar  ist-  Der  hohe  Tonerdegehalt  von  etwa  0,5  i.  H.  scheint 
rauf  zurückzuführen  zu  sein,  daß  in  dem  Silbersand  kleine  Quarz- 
irnchen  mit  gebundener  Tonerde  enthalten  sind,  die  sich  nicht 
rauswaschen  lassen.  Ist  der  Sand  neben  der  Herstellung  von 
dßen  Flaschen,  Medizinflaschen  usw.  auch  anstandslos  verwend- 
tr  für  reines  weißes  Tafelglas  sowie  in  der  Glasur-,  Email-  und 
niwarenfabrikation?  —  Angabe  sonstiger  Verwendungsmöglich- 
:iten  wäre  uns  sehr  erwünscht. 

Antworten. 

Zu  Frage  102.  Kasseler  Ofen.  Die  Kasseler  Öfen  für  Bunzlauer 
aungeschirr  sind  8 — 24  cbm  groß.  Der  Kohlenverbrauch  beträgt 
00— -6000  kg  gute  böhmische  Braunkohle.  Der  Wert  des  Ofenin- 
ilts  ist  150  450  M.  Für  den  Wert  des  Ofeninhalts  spielt  es  natür-,J 
'-h  eine  große  Rolle,  ob  viel  kleine  Ware  in  bunter  Ausführung, 
Jeiß  mit  blau,  oder  andere  Sachen  in  die  größeren  Töpfe  eingefüttert 
urden.  Es  wird  aber  heute  niemand,  der  Bunzlauer  Braungeschirr 
brizieren  will,  einen  Kasseler  Ofen  bauen.  Der  Verbrauch  an 
>hlen  ist  dabei  wesentlich  größer,  als  beim  Ofen  mit  überschlagen¬ 
er  Flamme,  und  außerdem  ist  die  Gleichmäßigkeit  des  Brandes 
‘im  letzteren  Ofen  bedeutend  günstiger. 

Zu  weiterer  Auskunft  ist  gern  bereit  H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schi. 

Zweite  Antwort.  Kasseler  Öfen  können  ganz  verschieden 
oß  sein.  Im  Durchschnitt  beträgt  dAr  Rauminhalt  derselben  30 
s  35  cbm.  Die  Kasseler  Öfen  werden  mit  böhmischer  Braunkohle 
iheizt.  Die  Bunzlauer  Töpfer  brennen  ihr  Braungeschirr  meist 
)ch  etwas  höher  als  Segerkegel  9.  Bei  diesen  Temperaturen  be- 
agt  die  Brenndauer  eines  30  cbm  großen  Ofens  in  der  Regel 
; .  Stunden;  doch  ist  es  unter  günstigen  Bedingungen  möglich,  den 
fen  in  14  Stunden  abzubrennen.  Der  Verbrauch  an  böhmischer 
raunkohle  beträgt  5000—5500  kg.  Der  Wert  des  Ofeninhalts 
h wankt  stark.  Bei  weniger  guter  Ware  —  darunter  ist  ganz  ge- 
?  Micb es  Braungeschirr  zu  verstehen  —  beträgt  derselbe  etwa 
I  fn  war..der  Ofen  mit  besserer  Ware,  Servicen,  Luxusartkeln, 
i  -“‘i'Ht.  so  dürfte  sich  der  Wert  auf  800  M  und  darüber  steigern. 

Zu  Frage  103.  Brennen  von  Bunzlauer  Braungeschirr.  Bunz- 
uer  Braungeschirr  brennt  man  zweckmäßig  im  Einzelofen  mit 
»erschlagender  Flamme,  dessen  Abmessungen  16 — 60  cbm  groß  sein 


können.  Je  nach  der  Größe  kann  der  Ofen  in  14  Tagen  2—3  mal  ge- 

dLanBr^erde,nKD,aS  QeSchirr  wird  schwach  reduzierend  gebrannt, 

iLÄV  S  r  t3~79Ü  Strden  und  die  Kühlzeit  etwa  48 
man  wähl?  Zahl  der opfer  richtet  sich  nach  der  Ofengröße,  die 
man  wählt,  vor  allen  Dingen  auch  nach  der  Größe  des  Betriebes 

feertigTlneinnriChten  iT1!1  UKd  nach  der  Art  der  Artikel,  die  man  an- 
tertigt.  In  neueren  Betrieben  ist  man  von  der  Haiidforrnerei  ganz 

dufch °^n Und  ffrt‘f  W/p  der  Artikef  in  Gipsformen.  Man  ist  da- 
durch  von  dem  gelernten  Freidreher  unabhängig,  und  die  HersteJ- 

seT  Allm-d  aUC1hn°Cl!  6tWaS  biüiger  und  vor  allen  Dingen  sauberer 
se.n.  Allerdings  benötigt  man  ein  größeres  Anlagekapital  weil  von 

de  verschiedenen  Artikeln  mindestens  je  50  Arbeitsfoimen  vorhan¬ 
den  sein  müssen.  Man  tut  deshalb  gut.  den  Betrieb  zunächst  für  Fre  - 
di  eherei  in  kleinerem  Umfange  zu  errichten  und  dann  durch  die 
Maschinendreherei  zu  erweitern. 

T_n  Antwort.  Da  Bunzlauer  Braungeschirr  zum  größten 

IuwärmenaSIRt  ^lrd’ne,mpliehlt  e,s  sich>  den  Ofen  recht  langsam  an- 
zuwaimen.  Ist  der  Ofen  einmal  warm,  so  kann  die  Tenmeratur 

/eS!?,imt  werda'-  Es  isl  vorteilhaft,  mit  recht  tanger, 
rauchendei  Flamme  zu  brennen,  damit  das  in  der  Glasur  enthaltene 
Eisenoxyd  möglichst  vollständig  zu  Oxydul,  das  vollsfänd  g 
schwärz  ist,  reduziert  wird.  Es  wird  bis  zum  Schluß  mit  rauchender 
gebrannt-  Erst  beim  Abbrennen  läst  man  Luft  durch  den 
h  Beim  Abkühlen  wird  das  Eisenoxydul  erst  wieder 

daherade  1COfPn  ^mtChKne  br,?une  °,xyd  ^geführt.  Je  langsamer 
daher  dei  Ofen  kühlt,  besonders  solange  noch  Rotglut  vorhanden 

ist,  umso  schöner  und  gleichmäßiger  wird  das  Braun.  Die  Brenn” 

au5*  schwankt.  Auch  die  Zeit  des  Abkiihlens  ist  verschieden  je 

geS  Mta  ,4  tP.  “F  0f?1S'  2wei.  bi.s  drei  Tase  dürite”  ober  gini? 
gen.  Alle  14  Tage  kann  bequem  ein  Brand  gemacht  werden.  Die  Zahl 

der  dazu  notigen  Leute  dürfte  10  nicht  überschreiten. 

ZP.  Bfage  104.  Vorfonnmasse  und  Glasur  für  Ofenkacheln. 

\  enn  Sie  Ihre  Ofenkacheln  roh  glasieren  wollen,  so  geben  Sie  von 

wnninreinf  Rre,VStandpunkt>  Segerkegel  011a  ausbrennen  zu 
vollen,  auf  Bei  dieser  Temperatur  bekommen  Sie  weder  einen  gut 
uichten  Scheiben,  noch  eine  Glasur,  die  wenig  Haarrisse  zeigt 

i  n  ,ßrePPen  Sieubpi  Segerkegel  08a  ab  und  rechnen  Sie  damit, 
daß  der  Ofen  nach  dem  Abbrennen  noch  1—2  Kegel  steigt  dann 
werden  Sie  auch  rohglasiert  eine  brauchbare  Ware  mit  wenig  Haar¬ 
rissen  liefern  können. 

Zweite  Antwort.  Gute  Versätze  für  Vorformmasse  kann  man 
liui  angeben,  wenn  man  Gelegenheit  hat,  sie  auf  dem  Arbeitston 
auszupi  ob:eren,  denn  Arbeitston  und  Vorformmasse  müssen  zu¬ 
sammenpassen.  Als  Beispiel  kann  die  folgende  Vorformmasse 
dienen: 


50  Colditzer  Ton 
15  Kaschkaer  Begußton 
40  Sand  von  Hohenbocka 
5  Feldspat 


Diese  Mässe  müssen  Sie  so  ändern,  daß  sie  zu  Ihrem  Arbeits¬ 
ton  paßt.  Für  weiße  Kacheln  ist  eine  gefrittete  Glasur  besser.  Als 
Beispiel  mag  die  folgende  Glasur  dienen: 


Fritte. 

56.2  Mennige 

11.2  Borax 
9,0  Kalkspat 

9,0  Sand  von  Hohenbocka 
9,0  Feldspat 
5,6  Kaolin 


Mühlenversatz. 

51  Fritte 
31  Mennige 

10  Sand  von  Hohenbocka 
4  Feldspat 
4  Kaolin 


Wenn  Sie  die  Kacheln  roh  glasieren  wollen,  dann  ist  eine 
Rohglasur  allerdings  vorzuziehen,  da  sie  besser  haftet.  Aber  nicht 
jede  Masse  eignet  sich  gleich  gut  zum  Rohglasieren.  Als  Beispiel 
mag  die  folgende  Rohglasur  dienen: 

76,0  Glätte 

17,3  Quarz 

6,7  weißbrennender  fetter  Ton 

ir^enn  Rohglasuren,  denen  das  färbende  Oxyd  auf  der 

Muhle  zugesetzt  wurde,  keine  reinen  Glasuren  erhalten,  so  ist  das 
Oxyd  nicht  fein  genug  mit  den  übrigen  Glasurbestandteilen  ver¬ 
mahlen  worden,  denn  die  meisten  farbigen  Ofenglasuren  werden  auf 
diese  Weise  hergestellt.  Zinnoxyd  hat  auf  die  Reinheit  der  farbigen 
Glasuren  keinen  Einfluß;  es  dient  nur  als  Trübungsmittel,  hat  also 
bei  Schamottekacheln  keinen  Zweck.  Wenn  Sie  haarrissefreie  Ware 
herstellen  wollen,  können  Sie  dies  nur  durch  Anpassung  der  Glasur 
an  den  Scherben  erreichen.  Bestimmte  Glasurversätze,  die  keine 
Haarrisse  bekommen,  gibt  es  nicht;  die  Haarrisse  sind  eben  ein 
Beweis,  daß  Glasur  und  Masse  nicht  zusammen  passen.  Wenn  Sie 
dies  nicht  selbst  ausprobieren  können,  dann  setzen  Sie  sich  mit  ei¬ 
nem  Fachlaboratorium  in  Verbindung.  Das  Chemische  Laboratorium 
für  Tonindustrie,  Professor  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer,  Berlin 
NW  21,  übernimmt  derartige  Arbeiten.  Soviel  kann  aber  gleich  ge¬ 
sagt  werden,  daß  sich  für  die  niedrige  Brenntemperatur  von  Seger¬ 
kegel  011a  auf  roh  glasierten  Kacheln  haarrissefrei  haftende  Glasu¬ 
ren  nicht  herstellen  lassen.  Sie  müßten  Ihre  Kacheln  dann  schon 
einige  Segerkegel  höher  brennen. 


Zu  Frage  105.  Stellung  Im  Auslande.  Kaufmännische  Stellun¬ 
gen  im  überseeischen  Auslande  sind  wohl  am  besten  und  sichersten 
durch  die  Vermittelung  von  deutschen  Exporthäusern  zu  erlangen. 
Die  Handlungsgehilfen-Verbände  befassen  sich  sämtlich  auch  mit 
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der  Stellenvermittelung.  Sie  werden  deshalb  am  besten  tun,  wenn 
Sie  sich  der  Hilfe  eines  dieser  Verbände  bedienen. 

Zu  Frage  106.  Blaugrünes  Oxyd  für  Eisenemail.  Vermutlich 
wollen  Sie  das  blaugrüne  Oxyd  zur  Herstellung  des  sogenannten 
neublauen  Emails  verwenden.  Diesen  Farbton  können  s je  erhaben, 
wenn  Sie  weißem  Deckemail  im  Schmelzofen  5  a.  H.  Kupferoxyü 
zusetzen.  Blaugriine  Farbtöne  werden  auch  durch  Mischungen  von 
Kobaltoxyd  und  Chromoxyd  erhalten,  die  mit  Tonerde,  Kaolin  oder 
Ouarzmehl  zusammen  geglüht  werden. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Totenschau.  Kaufmann  Carl  Fischer,  Mitglied .  des  Aufsichts- 
rats  der  Roschützer  Porzellanfabrik  Ungcr  &  Schilde,  A .  u . 

Paul  Raediseh,  Prokurist  der  Porzellanfabrik  1  irschenreut 

A  C*  Dienstjubiläum.  Auf  eine  25jährige  Tätigkeit  in  der  Porzellan- 

fabriV^n^Ä  wÄ 

SÄ*  Ä  dt  ÄÄÄwuJto 

Grundkapital  und  250  00U  M  Prioritätsaktien  erhöht.  Nach  46  098  M 
(i  V  26  378  M)  Abschreibungen,  darunter  10  000  M  (UJ  aui  ne 
teilieungen  werden  auf  dis  75  000  M  alten  Vorzugsaktien  4  (0)  v.  H. 
Dividende  'verteilt,  während  die  1  Million  M  Stammaktien  wieder 
feer*  ausgehen.  Für  Aktienstempel  und 

Mark  (0)  zurückgestellt.  Die  Reserve  erhalt  2724  M  (2202  M)  unü 
das  Delkrederekonto  2000  M  (0)  Vorgetrager,  werden i  36  587  M 
(41  840  M).  Den  0,55  Millionen  M  (wie  .  V.)  Kreditoren  sxenei 
0  73  (0  66)  Millionen  M  Debitoren  und  0,12  (0,14)  Millionen  M  Effek- 
ten,  sowie  0,37  (0,42)  Millionen  M  Waren  gegenüber  Die  Obi,- 
eat  onsschuld  beträgt  0,80  (0.84)  Millionen  M.  Di,.  Reserve  De 
schränkt  sich  auf  64  926  M  (62  202  M).  Wie  im  Vorjahr  seien  auch 
in  das  laufende  Jahr  wesentliche  Auftragsbestände  übernommen 
worden.  Da  die  Nachfrage  in  allen  kabrikMmnszweigen  anhalte 
und  zudem  die  Betriebsverbesserungen  in  Wirkung  treten,  sei  iur 
1Q12  auf  ein  angemessenes  Ergebnis  zu  rechnen.  n  T 

Vereinigte  Mosaikplattenwerke  Friedland-Sinzig,  A.-G.  In 
der  außerordentlichen  Hauptversammlung  wurde  der  Verwaltung 
Entlastun^fö^dasGeschäftsjahr  1910/11  erteilt  Aus  dem  Auf¬ 
sichtsrat  scheiden  aus:  Bankdirektor  Weber  und  Stadtrat  P-  As 
müssen  Elmshorn.  Neugewählt  in  den  Aufsichtsrat  wurden  Bank- 
drektor  Klefnert  Dr.  Friedrich  Karl  Witte,  Konsul  Ernst  Brocue  - 
oiip  in  Pn<;tnck  Die  beiden  neugewählten  Vorstandsmit- 
Sr  Kar  Rein  cke  (Ber  in-Serfeld/)  und  Martin  Gotthardt 
(Sinzig)  haben  Ihr  Amt  bereits  am  1.  Mal  d.is.  angetre ten. 

Deutsche  Ton-  und  Steinzeugwerke,  A.-G.,  in  Charlottenmirg. 
Der  Vertrag  auf  Grund  dessen  die  Gesellschaft  ihre  gesamte  Ka- 
pi  alsIeÄng  bei  der  Didier  March  Co  an  die  Stettiner  Cha- 
motteiabrik  vorm.  Didier  in  Stettin  verkauft,  ist  m  New ' 

ffiT)1Cdurch'™teses'  Übereinkommen1  ein  Buehgewinn  von  etwa 

500 000  M  zu.  Außerdem  verbleibt  ihr  auf AnTer  ^arch  Co8’™'1 
„och  eine  Beteiligung  am  Reingewinn  der  Didier  March  U>. 

Steingutfabrik  Wifcteburg,  A.-G.,  Farge  a.  d.  Weser. 

Aufsichtsrat  besteht  aus  W.  A.  Fritze,  August  Boyes  und  Theodo 

^'  '^österT Porzellanfabriken  zu  Mildeneichen  und 
Robrecht.  Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt, daß  der  t  s 
heriee  Direktor  Carl  Modritsch  ausgeschieden  ist.  An  seiner  b  e i  e 
hat  Aug.  Schödl  als  Direktor  und  Prokurist  die  Fabrikleitung  uber- 

Handelsregister-Eintragungen. 

Kalkberge  Mark.  H.  Erteld.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Gebrüder  Erteld,  Ofenfabri  a 
berge  (Mark).  Gesellschafter  sind  der  Ofenfabrikant  Max 
und  der  Ofenfabrikant  Paul  Erteld  .Zur  Vertretung  der  Gesell¬ 
schaft  ist  ieder  Gesellschafter  ermächtigt.  „  n  ™ 

Birkenthal.  Chamottefabrik  und  Ziegelei  M-  Wachsner,  G.  m. 
b.  H.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  Kaufmann  Hugo  Schm 

(Gleiwitz)  ist  Liquidator.  -  r_  *  n  Kom- 

Rehau.  Porzellaniabrik  Zeh,  Scherzer  &  Co.,  A--G  Ko 

merzienrat  Hans  Zeh  ist  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden.  Ge¬ 
samtprokura  besitzt  Kaufmann  Adolf  Vogel. 

Velten.  Vereinigte  Veltener  Ofenfabriken,  G. 
Vertretungsbefugnis  von  Richard  Blumenfeld  ist  erloschen. 

Altrohlau  (Böhmen).  Porzellanfabrik  Viktoria,  Schmidt  &  Co. 
Renedikt  Rosenfeld  ist  ausgeschieden. 

gn,  tST VaS^ÄeÄn£:rZ‘ ^erwÄi^ut: 

r«m  Ä  ÄÄÄ 

füng“  4.  Juni  1912,  Vormittags  10H  Uhr-  Prufungstermin.  2.  Juli 

1 91 2’  Töpfer  meiste^  Karl  Appelbaum  zu  Stuhm.  Schlußtermin: 
11.  Juni  1912,  Vormittags  11  Uhr. 


A.-G.  für  Glasfabrikation  vorm.  Gebr.  Hoffmann,  Bernsdorf 
O-L.  In  der  Generalversammlung  wurde  vom  Vorsitzenden  m  Er¬ 
gänzung  des  Geschäftsberichts  das  Mißresultat  der  'etzten  -Jahre 

auf  die  verhältnismäßig  zu  geringe  Pr°dukt‘On  verYDä£te  Auf 
schlechte  Lage  der  Beleuchtungsglasbranche  und  die  verspät- te  Aut 
nähme  neuer  Artikel  zurückgeführt.  Nunmehr  sei  der  Betrmb  we- 
sentlich  vergrößert  und  die  Produktion  erhöht  worden-  Die  Produk¬ 
tion  erstrecke  sich  jetzt  nur  noch  auf  knapp  /. »Artikel 1  der  Seleuch 
time-sbranche  und  im  übrigen  auf  nur  neue  Artikel,  in  der  naupt 

Sache  Preßglas  und  Bausteine.  Die  Verw^u^Abt29ToOO  M  er- 
i  Quartal  eine  Umsatzsteigerung  von  145  000  aut  zvi  uuu  m  er 

bracht  hat  auf  annähernd  IX  Millionen  M  Umsatz  zu  kommen, 
wenn  erst  einmal  alle  Um-  und  Neubauten  durchgefuhrt  sind. • 
dings  erforderte  die  Betriebserweiterung  größere  MitU, 

Bankschuld  ist  im  Zusammenhang  damit  weiter  auf  etwa  33  0C  M 
geigen  Dfe  Lageraufnahme  ist  derartig 

worden  daß  nach  menschlichem  Ermessen  ein  Verlust  hiertur  nicnt 
zu  befürchten  steht.  Allerdings  bezieht  sich  das  Lager  : m  der  Haupt¬ 
sache  auf  Bestände  aus  früheren  Jahren  (zu  A  auf  Beleuchtungsar¬ 
tikel),  da  in  1911  nur  wenig  und  im  laufenden  Jahre  “cht  ^ehr 
quf  Lager  gearbeitet  worden  ist.  Das  mit  265  665  M  Unter  Diianz 

abschließende  Rechnungswerk  wurde  stimmig 

ebenso  die  Entlastung  erteilt.  Das  ausscheidende  Aufsichtsrats 

" ^Bayerische ^  ^HstMlghisfabriken  vormals  Steigerwald  A.-G. 
Die  Gesellschaft  gibt  bekannt,  daß  die  auf  den  25.  Mai  anberaumte 
Generalversammlung  bis  auf  weiteres  vertagt  wird,  weil  noch  wei¬ 
tere  Gegenstände  zur  Beratung  und  Beschlußfassung  kommen  sol¬ 
le,"  welche  erst  in  den  nächsten  Tagen  festgestellt  werden  könne, . 

Glasfabrik  zu  Carlshütte,  A.-G.  Generalversammlung.  7.  Ju 
ni  1912,  nachmittags  4  Uhr,  im  Ci, eckmannsehen  Gasthause  in  Gnar¬ 
renburg  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a.:  Bewilligung  zu  den 
für  die  Ofenumbauten  und  Neubauten  erforderlichen  Mittel  und 

Herabsetzung  des  Aktienkapitals 

Tafel-Salin-  und  Spiegelglasfabriken  A.-G.,  Furth  i. 

ra'versammlung:  24.  Juni  1912  Mittags  M  Uhr,  im  Sitzungssaal 
der  Gesellschaft  in  Fürth  i.  B.,  Nürnbergerstr.  21. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Kamenz.  Glashüttenwerke  Kamenz,  A.-G.  Die  Firma  lautet 
künftig-  Max  Kray  &  Co.  und  Glashüttenwerke  Kamenz,  A.-G. 
Das  Grundkapital  ist  um  1  100  000  M  auf  1  700  000  M  erhöht.  Das 
Vorstandsmitglied  Kaufmann  und  Fabrikbesitzer  Josef  Kray ^  (Ber¬ 
lin)  ist  ausgeschieden.  Zum  Mitglied  des  Vorstandes  i s ^bestem 
worden  der  Fabrikbesitzer  Heinrich  Kray  (Berlin).  Der  FroKurist 
Max  Klocker  darf  die  Gesellschaft  auch  in  Gemeinschaft  mit  einen 
andern  Prokuristen  vertreten.  Prokura  ist  erteilt  dem  Kaufmann 
R;chard  Kray  (Berlin).  Er  darf  die  Gesellschaft  nur  in  Gemein¬ 
schaft  mit  einem  andern  Vorstandsmitgliede  oder  mit  einem  an- 

de™  NÄfa”  T TI  Jacob  &  Co..  Qlaswarenfabrik.  Die 
tJ'rm  QroBalnierode”  Glashütte  Großalmerode,  Gesellschaft  m.  b. 

H'  DFrieFÄstol.erl°LChReppert  Sohn,  G.  m.  b.  H.  Sind  mehrere 

Geschäftsführer  bestellt,  so  sind  je  zwei  y ton  ihne m 

Abgabe  von  Willenserklärungen  für  die  Gesellschaft  und  Zeiclinu  g 

'  *  Herzogenrath.  Herzogenrather  Spiegelglas- 

Fabrik  Bicheroux,  Lambotte  &.  Cie.,  G.  m.  .  •  Gustav 

Ernst  Lutz  ist  Gesamtprokura  erteilt.  Kaufmann  Dr.  jur.  Gustav 
Lambotte  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden,  Ingenieur  Max 
RirVtproux  ist  alleiniger  Geschäftsführer-  n 

Weißwasser.  Glashüttenwerke  Weißwasser,  A.-G. 
Kaufmann  Franz  Klücher  ist  zum  Vorstandsmitgliede  bestellt. 

K  f  Düsseldorf-Gerresheim.  A.-G.  der  Gerresheimer  Glashutten¬ 
werke  vorm.  Ferd.  Heye.  Otto  Lehmann,  Gustav  Kemena,  Jean 
Frorath  und  Nikolaus  AntonL  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Wambrunn  W.  Klose,  Glasraffinerie.  Dem  Kaufmann  AI- 

fred  slutL'rbaS’0kBaahmam  &  Spindler,  Stützerbacher  Olasinstru- 
mentenfabrt  O  m.  b  H  Dem  Kaufmann  Atfred  Spindler  ist  Pro 
kura  erteilt. 

Verschiedenes. 


Deutscher  Werkbund.  Die  diesjährige  Jahresversammlung  fm 
det  vom  6. — 9.  Juni  in  Wien  statt 


Handelsregister-Eintragungen. 

Ransbach.  Neu  eingetragen  wurde:  Franz  SchwaderlaP 
Putz  und  Schleifmittelfabrik.  Inhaber:  Fabrikant  Franz  Schwade. 

!aPP  Malsch.  Neu  eingetragen  wurde:  Malscher  Bergbau  für  Glas 
sand  und  feuerfeste  Erde,  Fabrikation  feuerfester  Produkte,  F 

drich  Löhlein.  Inhaber:  Fabrikant  Friedrich  Lohlein  Michel  D 

KemDenich  Kempenicher  Phonolitwerke  m.  b.  H.  Miehei  _ 
MonMst  als  Geschäftsführer  ausgeschieden.  Kaufmann  Hugo  M 
(Cöln)  ist  zum  Geschäftsführer  der  Qesellchaft  bestellt.  - 


Glasindustrie. 


Totenschau.  Gustav  Scholl,  Vorsitzender  des  Aufsichtsrats 
der  Deutschen  Spiegelglas-A.-G-  in  Kl.  Freden. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  Q.m.b.H.,  Berlin  NW  21.  Drey 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berhn. 
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Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 


Berlin,  6.  Juni  1912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzei  lanindustrie,  Q.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke 
und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke.  aiuierwerKe 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


: 

Magnesia-Zinkporzellan. 

Von  Th.  Hertwig-Möhrenbach. 

Die  Eigenschaft  des  Zinkoxydes,  im  hohen  Feuer  Weiße  Däm¬ 
pfe  zu  entwickeln,  führten  nTch  zu  Studien,  Zinkoxyd  und  Mag¬ 
nesia  in  Porzellanmassen  einznführen,  da  die  weißfärbenden  Ei- 
l  genschaften  der  Magnesia  hinlänglich  bekannt  sind. 

Auf  Grund  der  Spatformel  wurde  Zink-  und  Magnesiaspat 
(MgO  .  AI2O3  •  6  SiOa  und  Z11O  .  AI2O3 . 6  SiO?)  hergestellt,  um  mo¬ 
lekulare  Mengen  derselben  unter  Herausnahme  des  Kalispates  ein¬ 
führen  zu  können. 

Es  wurden  0,5  v.  H.  MgCOs  und  0,5  v.  H.  ZnO  in  Rech¬ 
nung  gezogen,  die  molekulare  Umrechnung  führte  zu  folgender 
Alkalitabelle,  die  ich  dem  Praktiker  zu  Nachversuchen  handge- 
y recht  gebe. 

Bei  Verwendung  von  250  g  MgCOs  und  250  g  ZnO  müssen 
folgende  Mengen  des  Versatzes  geändert  werden: 

=  Kaolin  mehr:  Quarz  mehr:  Feldspat  weniger: 

0,5  MgO  =  0,77  kg  0,72  kg  1,65  kg 

J’5  Zn0  =  °-79  ”  0,63  »  1J2  „ 

T56  kg  1,35  kg  3~37  kg 

Zum  Versatz  wurden  die  weißbrennendsten  Rohstoffe  ange¬ 
wandt:  Kaolin  von  Zettlitz,  Pegmatit  von  Tirschenreuth,  Feld¬ 
spat  von  Norwegen,  wasserklar  schmelzend,  ohne  bläulichen  oder 
grünlichen  Schein.  Der  Pegmatit  von  Tirschenreuth  wurde  vor¬ 
her  in  kleinen  Versuchsmengen  fein  gemahlen,  gesiebt  und  ge¬ 
brannt.  Seine  Brennfarbe  war  ein  schneeweißer,  milchiger  Sin¬ 
ter  von  geringer  Transparenz,  aber  vollkommen  fleckenrein. 

Der  Pegmatit  wurde  gekollert  und  vor  der  Massevermahlung 
furch  ein  Sieb  von  2  mm  gegeben.  Die  gemahlene  Masse  wurde 
furch  ein  Sieb  von  44  Maschen  auf  den  laufenden  Zentimeter  ge- 

1  siebt.  Als  Masse  erwies  sich  für  Steinkohlenfeuer  die  folgende  für 
^egerkegel  14  gut  verwendbar: 

46,5  Tonsubstanz 
28,0  Quarz 

25,5  Feldspat, 

vas  in  obigen  Materialien  entspricht: 

48,0  Zettlitzer  Kaolin 

50,0  Pegmatit  von  Tirschenreuth,  trocken 
0,5  Spat  von  Norwegen 
0,5  Magnesit 
0,5  Zinkoxyd. 

Der  Pegmatit  hatte  etwa  folgende  rationelle  Zusammen- 
etzung: 

60,0  Quarz 

36,5  Feldspat 

3.5  Tonsubstanz. 

Die  Masse  eignete  sich  als  Gieß-  und  Brehmasse  für  Geschirr¬ 
wecke  aller  Art  und  zeigte  nach  dem  Glattbrande  eine  ganz  her- 
orragende  Weiße,  die  alle  erstklassigen  Marken  übertraf. 

Als  Glasur  ist  folgende  unübertrefflich: 

0,114  K2O  | 

L  0,755  CaO  0,795  AI2O3 . 7  Si02 

0,131  ZnO  ' 

Da  Glasuren  mit  viel  Glattscherben  viel  widerstandsfähiger 
nd.  wurde  die  Ausgangsmasse  als  Glattscherben  eingerechnet, 
ie  hat  als  Formel  rund: 

K2O  .  4,9  AI2O3 . 24  Si02. 

Da  der  Praktiker  der  Ansicht  ist,  daß  Glasuren  ohne  freien 

►  äldspat  härter  und  schärfer  die  Formen  decken,  wurden  0,114 


K-’O  aus  den  Glattscherben  genommen-  Das  entspricht  0,559 
AI2O3  und  2,736  Si02  mit  rund  232  Gewichtsteilen  Glattscherben. 

Um  die  noch  fehlende  Tonerde  einznführen,  wurde  gebrann¬ 
ter  China  clay  gewählt  von  der  Zusammensetzung: 

90,94  Tonsubstanz 
9,06  Quarz. 

Die  Glasurmischung  lautet  dann: 

232,00  Gew.-T.  Glattscherben 


75,5 

„  Kalkspat  von  Wunsiedel 

10,77 

„  Zinkoxyd 

57,20 

„  gebrannter  China  clay 

222,66 

„  geglühter  Quarz. 

Der  Quarz  von  Schweden  zeigte  im  gebrannten  Zustande 
schneeweiße  Farbe.  Die  kleinen  Mengen  MgO  und  ZnO  der  an¬ 
gewandten  Masse  wurden  nicht  in  Rechnung  gezogen. 

Der  unerwartete  Erfolg  der  leuchtenden  Wieißfärbung  der 
Masse  zeigt,  daß  auf  rein  wissenschaftlichem  Wege  in  der  Praxis 
viel  zu  bessern  ist. 

Generatorgasfeuerung  für  Brennöfen 
der  feinkeramischen  Industrie. 

Von  Walther  Stampe,  Oberingenieur,  Leipzig. 

Auf  meinen  Artikel  in  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  18 
und  19,  erwidert  mir  Herr  Dr.  Zahn  und  kritisiert  meine  Ausfüh¬ 
rungen  über  die  Generatorgasfeuerung  für  Brennöfen  der  fein¬ 
keramischen  Industrie.  In  der  Keramischen  Rundschau  1911,  Nr. 
35,  S.  381,  im  letzten  Abschnitt  des  Artikels  des  Herrn  Dr.  Zahn, 

1  „Gasfeuerung  für  PorzöHanbrertfiöfem“,  wird  wörtlich  erklärt: 
„Ich  halte  es  nach  meinen  Erfahrungen,  die  sich  auf  eine  30jährige 
Arbeit  auf  dem  Gebiete  der  Gasfeuerungstechnik  stützen,  für  aus¬ 
geschlossen,  daß  man  große  Porzellanöfen  ohne  sachgemäße  Bren¬ 
nerkonstruktion  mit  Gas  wirtschaftlich  beheizen  kann.“  Als  Gas¬ 
feuerungsingenieur  mit  reichen  Erfahrungen  hält  also  Dr.  Zahn 
selbst  es  für  ausgeschlossen,  ohne  sachgemäße  Brenner-Kon¬ 
struktion  Porzellanbrennöfen  mit  Gas  wirtschaftlich  zu  befeuern. 
Da  ich  nun  unbedingt  einen  vollen  Erfolg  mit  der  Gasfeuerung  für 
Porzellanöfen  erzielt  habe,  muß  Dr.  Zahn  selbst,  mit  Rücksicht  auf 
seine  Ausführungen,  zugeben,  daß  nur  „sachgemäße“  Konstrukti¬ 
onen  diese  Erfolge  zeitigen  können. 

Zu  dem  zweiten  Abschnitt  der  Abhandlung  von  Dr.  Zahn  be¬ 
merke  ich,  daß  schon  jahrelang  versucht  worden  ist,  Porzellan 
mit  Gas  zu  brennen,  jedoch  ohne  nennenswerte  Ergebnisse.  Es 
ist  mit  dem  jetzigen  Erfolg  der  Gasfeuerung  unbedingt  ein  gutes 
Stück  Arbeit  geleistet  worden,  das  auch  bereits  von  vielen  Seiten 
anerkannt  worden  ist.  Ich  persönlich  habe  die  Versuche  von  den 
kleinsten  Anfängen  an  durchgeführt  und  bin  wohl  am  besten  über 
alle  Einzelheiten  der  Versuchsstadien  informiert.  Ich  weise  ganz 
entschieden  die  eigenartigen  Bemerkungen  von  Dr.  Zahn  über  die 
Unzulänglichkeit  der  „Urform“  der  bekannten  Gasfeuerung  zurück. 
Es  ist  niemandem  eingefallen,  zu  dieser  sogenannten  „Urform“  der 
Gasfeuerung,  wie  Dr.  Zahn  sie  nennt,  zurückzukehren,  weil  die  Er¬ 
fahrungen  gefehlt  haben,  wie  die  Gasverbrennung  unter  Druck 
durchzuführen  ist-  Aus  Welcher  Quelle  Dr.  Zahn  orientiert  worden 
ist,  entgeht  meinem  Wissen.  Jedenfalls  aber  ist  Dr.  Zahn  falsch 
unterrichtet  worden.  Ich  habe  in  dem  Hütteningenieur  Carl  Czerny, 
Wien,  mit  seinen  reichen  Erfahrungen,  die  über  eine  mehr  als 
30jährige  Arbeit  auf  dem  Gebiete  der  Gasfeuerungsiechnik  hinaus¬ 
gehen,  einen  mir  sehr  werten  Mitarbeiter  gehabt.  Ich  will  nun  auch 
Dr.  Zahn  verraten,  aus  welchen  Gründen  davon  abgesehen  wurde, 
die  Druckgasfeuerung  im  Sinne  des  Patentes  229  214  für  bestehende 
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Porzellanrundöfen  weiter  zu  verfolgen.  Der  Einbau  von  Kalorife¬ 
ren  und  Rekuperatoren  ist  nur  dann  möglich,  wenn  neue  Ofen¬ 
bauten  in  Frage  kommen.  Immerhin  sind  auch  dann  noch  derartige 
Einrichtungen  außerordentlich  kostspielig-  Maßgebend  für  einen 
durchgreifenden  Erfolg  der  Gasfeuerung  war  die  Möglichkeit,  wie 
ich  in  meinem  Artikel  ausdrücklich  hervorgehoben  habe,  be¬ 
stehende  Porzellan-Ofenanlagen  ohne  kostspielige  Umbauten 
mit  Generatorgas  zu  betreiben.  Darauf  ist  hingeaibeittet,  und 
dies  Ziel  ist  erreicht  worden.  Ich  überlasse  jedoch  Dr.  Zahn  recht 
gern,  mit  seinen  eigenen  Gasfeuerungseinrichtungen  günstigere  Er¬ 
gebnisse  zu  erzielen.  Es  wäre  ein  trauriges  Zeichen  unserer  Tech¬ 
nik,  wenn  ein  Erfolg  nicht  zu  weiterer,  ergänzenderer  und  ver¬ 
bessernder  Arbeit  anspornen  würde.  Es  würde  mich  daher  freuen 
wenn  Dr.  Zahn  an  Hand  praktisch  erzielter  Erfolge,  speziell  aber 
auf  dem  Gebiete  der  Gasfeuerung  für  Porzellanöfen,  seine  auf¬ 
gestellten  Theorien  bald  beweisen  würde. 

Zu  den  Ausführungen  des  Herrn  Dr.  Zahn  über  den  Vorgang 
bei  der  Gasverbrennung  bemerke  ich,  daß  jeder  Feuerungsingeni¬ 
eur,  der  die  Theorie  beherrscht  und  über  praktische  Erfahrung 
verfügt,  ohne  weiteres  geeignete  Gasfeuerungs-Konstruktionen  an¬ 
wenden  wird-  Auf  alle  Fälle  ist  es  für  einen  gewandten  Konstruk¬ 
teur  nicht  so  schwierig,  wie  es  oft  hingestellt  wird,  eine  rich¬ 
tige  Gas-  und  Luftmischung  zu  erzielen,  weil  die  Vorbedingungen 
hierzu  durch  das  Verhalten  von  Gas  und  Luft  tatsächlich  schon 
gegeben  sind.  Es  würde  zu  weit  führen,  nochmals  an  dieser  Stelle 
auf  diesbezügliche  Theorien  einzugehen,  da.  sie  in  Fachkreisen  be¬ 
kannt  sind.  Erfahrene  Gasfeuerungsingenieure  werden  mir  auch 
nach  d:eser  Richtung  hin  Recht  geben. 

Zu  einer  Generatorgasanlage  gehört  vor  allem  ein  geeig¬ 
neter  Gaserzeuger.  Es  bestehen  unzählige  Gasfeuerungsanlagen, 
bei  denen  nicht  die  Gasverbrennungs-Einrichtungen,  sondern  die 
Genera/toren  auf  dem  /fcilefstenji,  wirtschaftlichen  Niveau  ßtehen. 
Schachtgeneraforen,  die  kaum  mit  einem  Nutzeffekt  von.  50  v.  H. 
arbeiten,  sind  noch  vielfach  in  Betrieb.  Hier  dürfte  ein  großes 
Feld  sein,  das  mit  Erfolg  zu  bearbeiten  wäre-  Erfreulicherweise 
bevorzugt  die  für  derartige  Einrichtungen  in  Frage  körnende  In¬ 
dustrie  schon  heute  immer  mehr  die  automatisch  arbeitenden  Gas¬ 
generatoren.  Mit  einem  mechanisch  arbeitenden  Gaserzeuger  und 
einer  sachgemäß  durchkonstruierten  Gasverbrennungsvorrichtung 
werden  der  Gasfeuerung  die  Wege  zu  weiteren  Erfolgen  geebnet. 
Auch  ich  könnte  ganz  besondere  Beispiele  aus  der  Praxis  brin¬ 
gen,  wie  geradezu  verblüffend  einfache  Maßnahmen  genügten,  nicht 
funktionierende  Feuerungseinrichtungen  brauchbar  zu  machen.  Auf 
derartige  Auseinandersetzungen  sich  näher  einzulassen,  würde  zu 
weit  führen. 

Der  Worte  sind  nun  genug  gewechselt.  Ich  habe  den  Be¬ 
weis  erbracht,  daß  mit  den  automatischen  Generatoren  und  den 
Gasfeuerungseinrichtungen  nach  System  C.  Czerny  und  A.  Deides- 
h  :imer  tadelloses  Porzellan  gebrannt  wird,  daß  ganz  bedeutende 
Brennstoffersparnisse  erzielt  werden,  und  daß  alle  übrigen  Vor¬ 
teile  der  Gasfeuerung  voll  zur  Geltung  kommen.  Ich  überlasse 
nunmehr  Herrn  Dr-  Zahn  die  Vorteile  seiner  eigenen  Gasverbren¬ 
nungs-Einrichtungen  für  Porzellanöfen  praktisch  nachzuweisen.  Ich 
werde  dann  der  Erste  sein,  der  bessere  Resultate  des  Herrn  Dr. 
Zahn  gern  anerkennen  wird. 

Frankenthaler  Porzellan. 

Einige  Monate  erst  sind  verstrichen,  seit  Leo  Balets  treff- 
I  ches  Buch  über  Ludwigsburger  Porzellan  erschienen  ist,  und 
schon  wieder  bringt  uns  ein  stattliches  Werk  Kunde  von  der  Ge¬ 
schichte  und  von  den  Erzeugnissen  einer  einst  blühenden  Porzel¬ 
lanmanufaktur  in  ein  3m  kleinen  südwestdeutschen  Städtchen.  Fran¬ 
kenthaler  Porzellan  ist  es,  das  uns  Friedrich  H.  Hofmann  in  einem 
zweibändigen  Prachtwerk*)  vorführt 

Während  Balet  sein  „Ludwigsburger  Porzellan“  ausschließ¬ 
lich  der  Figurenplastik  gewidmet  hat,  ist  Hofmann  noch  einen  Schritt 
weiter  gegangen  und  hat  außer  Figuren  und  Gruppen  auch  Ge¬ 
schirre  und  Geräte  der  Frankenthaler  Manufaktur  in  seine  Arbeit 
einbezogen.  Wenn  auch  gerade  über  Frankenthal  schon  verschie¬ 
dentlich  Literatur  vorliegt,  so  hat  doch  noch  kein  Buch  eine  der¬ 
artig  erschöpfende  Bildfülle  gebracht.  Das  ganze  Werk  stellt  in 
der  Hauptsache  einen  Katalog  in  Abbildungen  dar;  denn  der  eigent¬ 
liche  Text,  der  über  Gründung  und  Geschichte  der  Manufaktur, 
über  die  dort  tätig  gewesenen  Modelleure,  Malejr,  Bossierer  usw. 
berichtet,  ist  nur  kurz  gefaßt.  Es  soll  durch  diesen  Text,  wie  der 


*)  Frankenthaler  Porzellan.  Von  Friedrich  H.  Hofmann.  2 
Bände.  München  1911.  Verlag  F.  Bruckmann  A.-G.  50  Seiten 

Text  und  208  Bildtafeln.  26/34  cm-  Preis  in  Leinen  gebunden 
175  M,  in  Saffianleder  gebunden  225  M.  Zu  beziehen  durch  den 
Verlag  der  Keramischen  Rundschau. 


Verfasser  in  seinem  Vorwort  sagt,  „nur  eine  kurze  Orientierung 
und  ein  rascher  Überblick  über  die  Bedingungen  der  Produktion 
gegeben  werden“.  Erschöpfend  soll  die  Geschichte  der  Manufaktur, 
sowie  ihrer  Künstler  und  Kunstwerke  erst  in  einem  Sonderbuche 
behandelt  werden,  das  als  3.  Band  des  Werkes  „Frankenthaler 
Porzellan“  geplant  ist  und  das  im  gleichen  Verlage  erscheinen  soll. 

Die  prächtigen  Abbildungen  der  vorliegenden  beiden  Bände 
aber  sind  es,  die  das  neue  Werk  über  Frankenthaler  Porzellan  zu 
einer  hervorragenden  Schöpfung  der  kunstkeramischen  Literatur 
erheben.  Sie  sind  als  Lichtdrucke  angefertigt  und  geben  fast  aus¬ 
nahmslos  sowohl  das  figürliche  als  auch  das  Formporzellan  in 
wundervoller  Klarheit  und  Schärfe  wieder.  Eine  Anzahl  Abbil¬ 
dungen  sind  farbig  gehalten  und  gewähren  eine  treffliche  Vor¬ 
stellung  von  der  charakteristischen  Art  der  Bemalung.  Das  Werk 
Zsigt  zunächst  die  Figuren  und  Gruppen,  dann  die  viel  weniger 
zahlreichen  Formporzellane.  Die  Anordnung  der  Plastiken  folgt 
dem  Entwickelungsgange  der  Manufaktur,  wobei,  zum  ersten  Male 
bei  Frankenthaler  Porzellan,  versucht  worden  ist,  jedes  Stück 
einem  bestimmten  Künstler  zuzuschreiben.  So  hat  man  denn  zur 
Seite  einer  jeden  Abbildung  den  Namen  des  Modelleurs  angegeben,  I 
durch  dessen  Hand  das  betreffende  Stück  entstanden  ist,  und  hat 
diese  Aufzeichnung  ergänzt  durch  Angabe  der  Benennung  des 
Stückes,  der  Größe,  der  verschiedenen  Marken,  des  Besitzers,  der 
Nummer,  worunter  die  betreffende  Arbeit  im  Münchener  Aus¬ 
stellungskatalog  angegeben  war,  oder,  wenn  das  Stück  dort  nicht 
ausgestellt  war,  der  Nummer  des  Mannheimer  Ausstellungskata- 
loges  1899  und  des  Berliner  Ausstellungkataloges  1904.  Auf  Grund 
dieser  Nummerangaben  aus  den  verschiedenen  Katalogen  hat  Hof¬ 
mann  von  einer  eingehenden  Beschreibung  sowie  von  genauen 
Angaben  über  Dekor  und  Farbengebung  absehen  zu  sollen  geglaubt, 
da  in  den  genannten  Katalogen  alle  näheren  Erläuterungen  zu  fin¬ 
den  sind.  Eine  genaue  katalogartige  Beschreibung,  wie  Balet  sie 
in  seinem  „Ludwigsburger  Porzellan“  durchgeführt  hat,  wäre  aber 
trotzdem  auch  für  das  neue'  Werk  über  Frankenthal  von  Vorteil  ge¬ 
wesen.  _  .  ... 

Die  Anregung  und  die  Hauptunterlagen  zum  „Frankenthaler 

Porzellan“  hat  die  Ausstellung  alten  bayerischen  Porzellans  gege¬ 
ben,  die  im  Jahre  1909  im  Bayerischen  Nationalmuseum  stattge¬ 
funden  hat.  Auf  dieser  Ausstellung,  die  ein  glänzendes  Bild  von 
der  Tätigkeit  und  Leistungsfähigkeit  d3r  alten  bayerischen  Manu¬ 
fakturen  bot,  war  das  Frankenthaler  Porzellan  am  zahlreichsten 
vet  treten.  Und  diese  Gelegenheit  ist  nun  benutzt  worden,  um 
die  reiche  Schau  fast  vollständig  zu  photographieren  und  in  dem 
vorliegenden  Prachtwerk  zu  sammeln.  Doch  begnügte  man  sich 
damit  nicht  allein,  sondern  nahm  auch,  oft  unter  schwierigen  Um¬ 
ständen,  Frankenthaler  Figuren  und  Geräte  auf,  die  sich  in  Pri¬ 
vatbesitz  befinden  und  die  von  ihren  Eigentümern  nicht  zur  Mün¬ 
chener  Ausstellung  eingesandt  worden  waren-  So  war  es  möglich, 
ein  derartig  vollständiges  und  lückenloses  Bild  von  dem  Entwick¬ 
lungsgänge  der  Frankenthaler  Manufaktur  zu  geben. 

Frankenthal  verdankt  seine  Entstehung  nicht,  wie  so  viele 
andere  deutsche  Porzellanmanufakturen,  der  Laune  seines  regie¬ 
renden  Fürsten,  sondern  dem  im  Jahre  1754  von  Ludwig  XV  er¬ 
teilten  Erlaß,  wonach  verziertes,  bemaltes  und  figürliches  Por¬ 
zellan  in  ganz  Frankreich  nirgends  als  in  Vincennes  bergestellt 
werden  durfte.  Da  dieses  Verbot  auch  auf  das  Elsaß  und  somit 
auch  auf  Straßburg  ausgedehnt  wurde,  so  konnte  der  Straßburger 
Fayencefabrikant  Paul  Anton  Hannong,  als  er  im  Jahre  1751,  nach 
Hofmanns  Meinung  wahrscheinlich  durch  Meißener  Überläufer,  m 
den  Besitz  des  Geheimnisses  der  Porzellanherstellung  gekommen 
war,  dieses  trotz  aller  Bemühungen,,  gegen  das  Monopol  von  Vin¬ 
cennes  anzukämpfen,  in  seiner  Heimatstadt  nicht  verwerten.  Ln 
aber  sein  Geheimnis  dennoch  ausnützen  zu  können,  beschloß  er,  die 
Errichtung  einer  Porzellanmanufaktur  in  einem  anderen  Lande  an¬ 
zustreben  und  wandte  sich  zu  diesem  Zwecke  an  Karl  Theodor  vor 
der  Pfalz.  Schon  im  Jahre  1755  wurde  ihm  von  der  kurfürstliche! 
Regierung  die  Erlaubnis  hierzu  erteilt.  Der  Wortlaut  der  Kon 
Zession,  den  Hofmann  in  Originalschrift  wiedergibt,  läßt  erkennen, 
unter  wie  günstigen  Bedingungen  Hannong  die  Fabrikation  aut 
nehmen  konnte.  Da  Hannongs  Vorschlag,  die  Fabrik  in  Mannhein 
zu  errichten,  abgelehnt  wurde,  so  entschied  man  sich  für  Franken 
thal,  und  so' entstand  hier  im  Jahre  1755  in  den  Überresten  eine 
alten  Kaserne,  die  Manufaktur,  die  so  schnell  sich  zu  schönste 
Blüte  entfalten,  aber  auch  schon  bald  ihre  Pforten  wieder  schlie 
ßen  sollte. 

Mit  der  Errichtung  der  Manufaktur  betraute  Paul  Anto 
Hannong  seinen  Sohn  Karl,  den  Hofmann  den  ältesten  Sohn  Pari 
Anton  Hannongs  nennt,  in  Übereinstimmung  mit  Heuser,  der  sein 
im  „Pfälzischen  Porzellan  des  18.  Jahrhunderts“  1907  geäußert 
Ansicht,  Karl  sei  der  Zweitälteste  Sohn,  in  seinem  1909  er 
schienenen  Werke  „Die  Porzellanwerke  von  Frankenthal  nach  der 
Pariser  und  Mannheimer  Preisverzeichnis"  widerruft  und  ihn  de 
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iltesten  Sohn  Paul  Anton  Hannongs  nennt  f  i  -i  .  . 
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rntearbeiter,  Jagdfiguren  i  £.fM-  ern  glichen  Leben.  Bauern, 
er,  doch  weiB  efS  die  Web  e  ie  ST  Arbei‘en  tam«  ™e- 

ÄÄ  Tan Tes  V°'F’ 

inst  in  seinen  Figuren  stecke  Äut  S,iick  Barock- 

Karl  Hannong  starb  schon  im  Jahrp  17m  ,  ,  , 

p,r  B  “r 

1  im  Pariser  „Journal  de  Conmtere in  wein  Pre's.ve™ich- 

Ri  SbIäsS"  ä 

chsl  beschäftigt,  kam  darauf  1758^3^  FrLTemhar  ^ 

"  dessen  Weggang  auch  als  Modellmeister"  fätii  gewesen'.'Vo'n 


sPa°uSigSe  Bezahlung0 de'r^  hT  Ka"fPreis  der  Fabrik’ 
rische  HandlunSw.iL  /in».  erre"  Und  vor  allem  die  l*triige- 

ns?  ÄÄHsrvoirs?r d?s  ^ 

tung  der  Manufaktur  gebildet  Als  tSj  "  """  die  VerWa1' 

nächst  „och  "f 

Unk  täuTwS  "t  ,brbteSte  F-nkenZeraKd„s«e“  ZU 
fällt  die  Blütezeit  derFr^  "ll" ,Ber.fdoId  Untüchtigkeit  nachsagt. 
Schönheit  der  F  FrankentRaler  Manufaktur,  was  die  Güte  und 
e,t  der  Erzeugnisse  anbetrifft,  in  die  Zeit  seiner  Tätigke  t 


seFlfnren  Sagt  Bofmänn,  daß  sie  „in  erster  Linie  durch  eine 
rwüÄS  Stejfheit  auffallen,  wobei  iedoch  meist  eme 
!:h, ^ rh h nd  Vlelseit'gkeit  der  Erfindung  und  eine 

'  Reich  ist  die  Tahi'^i  der  Modellierung  hinwegsehen 

nte,,  m,  r  d  ,  Z%b  der  Qotterfiguren,  der  Chinesen  und  Ko- 
!  üe  er  für  Qesel|sckafts-  und  der  mythologischen  Grup- 

en  Ü  / rankemhal  geformt  hat.  Aber  auch  Schäfer,  Mu- 

!  Was  Hofm  UTtd  ?nzerinnen  entstehen  unter  seiner 

Arbeitern  r,Uber  L",?S  KunSt  sagt’  mag  aus  der  Fülle 
Arbeiten  tlie  Grupp,,  „Der  Geschmack“  (Bild  1)  aus  der 

}  osenh  TJ  HtSgrUPPen  ”°ie  fünf  Sinne“  illustrieren. 

•iclit  •  Aamf  Hannong’  der  bei  seinem  Modellmeister  Lück 

ätig  gearbeiwmHen  ^  ^odellieren  nahm>  hat  wohl  kaum 
it  LÄ  dagegen  hat  er  einige  Modelle  Lücks  aus¬ 
eben  Fe  ^  ^lickenden  Einzelheiten  nach  seinem  Geschmack 
idenp  f;  SS6n  ,SIch  noch  verschiedene  auf  diese  Weise 
rot7  na?weisen’  80  eine  Lautenspielerin, 

is  dPr  F  ?ff  Bemühungen  Joseph  Adam  Hannongs  aber 
•  gibt  Hnfmk  ke“!.Qe|dgewinn  herauszuarbeiten.  Als  Grund 
fmann  die  zu  große  Billigkeit  des  Frankenthaler 


Bild  2. 

als  Direktor.  Denn  er  hatte  einen  Stab  der  tüchtigsten  Kün^r 
und  Ratgeber  auf  technischem  Gebiete  um  sich.  Als  Modellmeister 

“  Zl  'der  1  ^  176 6'  «  «  Ä 

rsetzt  wurde,  der  oben  schon  erwähnte  Hofbildhauer  Konrad 
Link  dessen  Modelle  Hofmann  zu  dem  besten  rechnet,  was  die 
PorzeHanp  ast.k  des  18.  Jahrhunderts  überhaupt  hervorgebradn 
i  3  '  RFr*Sip  F  Se'ne  Kunst  der  des  Nymphenburger  größten  Kirnst 

ton  diele 'LnitdiLSkite,,Und  Sa£*'  daß  ”™"  »"«» 

kern  dieser  Zeit  Link  allem  seinem  Material  fast  ebenso  gerecht 

geworden  ist,  wie  Bastelli  in  Nymphenburg“.  Von  Arbeiten  Links 

Sen",  STe  FiSUreU  VOn  Juhreszeiten,  Monaten,  Mu- 

und  Elementen,  dann  seine  Kinderfiguren  und  Putten  Seine 
Alegonen  ze^en  teilweise  schon  stark  antikisierende  Formen 
auch  arbeitete,  er  schon  m  Biskuitporzellam.  Aus  der  Reihe  seiner 

Atalante“lSCnnk^flg1Jr?n  2  die  Qruppe  ”MeIea^r  und 

Atalante  I  mk  formte  jedoch  nicht  nur  Figürliches,  sondern  auch 

Krön-  und  Armleuchter,  Spiegelrahmen,  Uhren  usw.  So  ist  im 

,*  u*  ,  Werkes  eia  reich  mit  Figuren  geschmückter  Kron- 
euchter  im  ganzen  und  in  Einzelheiten  abgebildet,  ferner  ein  wun¬ 
dervoller  Spiegelrahmen  mit  4  Putten,  goldenen  Rocaillen  und  dem 
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Wars"ndrSVeI‘setzrutne2n  nach  Mannheim  Äe  ÄenSer  »a- 
ÄTJtllB»  hat  er  nachweisbar  Zeichnungen  und  Mo- 

delle  eingeschickt.  Er  starb  1/93.  Erzeugnisse  ent- 

Bergdoid.  unter  gewesen 

standen  waren,  soll  ein  sei  ,  stellen  konnte.  Es 

sein,  der  sich  mit  seinen  ''  "5"  ,  inspektor  der  Arkanist  Simon 

ÄÄ  ÄÄ,  “  Kera- 

“rlÄÄM«  zu  v"e^s  e,  dje  Fa- 

bnk  im  Jahre  1775  g  «  Farben  verschiedene  wichtige 

allen  Dingen  auf  dem  Gebiete  der  edentlich  als  Model- 

Neuerungen  entführte,  hat  sich  aa  bekannte  Alceste- 

leur  betätigt.  So  '  in  seinem  1909  erschienenen  Buche 

daß  sie  sicher  kein  anderer 

a'5  dFerinm  rate,fatsfMohddSur  war  iedoch  nur  gering  und 

er  ha^stets  se  ne  Modellmeister  gehabt.  So  formte  zunächst  Kmd 

QottUeb  Lflck,  wahrscheinlich  ein  Vetter  des  Johann  Friedrich 
LUck^unter  Einers  Erektion.  Von  1767  also  ,  „och .  unter  Berg- 

ÜSSSr 


17Qc  „1im  zweiten  Male  nach  Frankental  kamen. 
Als  die  Franzosen  1795  zu  .d  Porzellan  —  die  Hauptsache 
verkauften  sie  das  noch  vorhandene  ,  °  or<ie„  -  nebst  allen  Ein¬ 
war  vorher  nach  Mannheim  g  oecum  und  Waldmann.  Der 

richtungsgegenstanden  an  Peter  va  K  Monate  und 

erstere  pachtete  ™  Nach  dem Abzug  der  Franzosen 

machte  Bergdoid  zum  ire  •  Jahre  an  die  kurfürstliche  Re- 
kam  die  Fabrik  nochJ™  g  ^urde  wieder  Direktor;  doch  schon 

gierung  zuruck,  y  pfälzische  Gebiet  links  des  Rheines 

1797  wurde  sie,  da  das  ganz  P  und  ajs  soiches  an 

an  Frankreich  kam,  franzosisc  Recum  Johann  Nepomuk  van 

dReencuRmr"llerdereSiedoch  ^ 

die  FVonk  Malern'1  der^rarfkenthale^Manufaktur^  nennt  ^Hotaaun 

eine  lange  Reihe,  von  denen  a  er  R-deutung  gewesen  sind; 

spei  und  Winterstein,  künstlerisch  von  Bedeutung  g 

L  meisten  spielen  eine  ^^aXn  in  BeUacht.  Die  Ge¬ 
kommen  nur  für  die  Deutu  g  ^  Vogeldekor  Dann  kommen 
schirre  zeigen  zunächst  B  Wappen,  Früchte  und 

r  ÄtÄÄe  idM0—-^ie  Formen  wech-; 

-och  et- 
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lieh  Photographien  zur  Verfügung  stellt  . 
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usrufer,  Musikanten  usw.  verkleidet  sin4  und 

chöpfte  ^berhaup^sdne^V^rbhder^  gern  aus  dem  ^dg'|oheii  Lebern 

s:: 

r:  ds 

Gruppen  als  vielmehr täüg,  ha, 

S£%aK&w?3!sS 

tebeUndnoaÄens”n  und 'der  Bildhauer  Landolin  Ohnmacht  für 


Von  Carl  Wetzel.  (Fortsetzung.) 

Eine  Ueberlastung  des  Förderbandes  wird^vermieden^w^ 

das  Material  nicht  zu  sehne  !n  z^,  p5rderbändern  jederzeit 
wird,  ln  Fällen,  wo  das  Material  auf  ^erbmaern i  ^  z 

gleichmäßiger  Schicht  zugefu^f  ^®d  weise  zur  Ausführung 

teilung  des  Materials  noch  auf  kpisoielsweise  Behälter  Ve 

bringen.  Zu  diesem  Zwecke  koa  durch  Meßräder  entnoi 

Wendung  finden,  aus  denen.  aSMeßrädern  fällt  die  Masse  auf  < 

men  werden  kann.  Von  d  erwendung  von  Meßrädern  vorko 

Maschine.  Es  kann  auch  bei  Material  noch  mit  Fördervi 

men,  daß  das  gleichmäßig  ^geteilte  Ma  teruü I  noch  m 

richtungen  in  die  Maschinen  oder  Fülltrichter 

muß.  ,  „lirri  füUpti  von  Förderschaufeln  dien 

Bei  Vorrichtungen,  die  zum  Fullen  von  teren  Teil  < 

ist  die  an  der  äußeren  Seite  1ßgel1®  des  Materials  soweit 
Schüttbehälters  zur  leichteren  Ehrung  tos  Mate  ^ 

abfallende  Masse  an  der  nächsten  Scha“  1  “  schaufeln 

SÄÄ’tÄ  BfnAuf dies-e 

rÄfSär: 

leinwirken.  Beim  n^ctiz'en^\ripbskra{t  zu  überwinden. 
Kettenspannung  durch  die  Betr  ermögha 

Eine  Erleichterung  des  Schaufelbetr  ebes  st  an 

wenn  die  ganze  Materialmenge  im  ^“‘tbehalter  a^  ^ 
Ausmündung  vorüberziehenden  -  Omckes  Fangroste 

in  diesem  Falle  znr  VenmjtouM 

schräg  gegeneinander  gericht  schrägen  C 

gen.  Bei  diesen  drückt  das  Matenal  mehr  gegen  ^  BeWe 

wände.  Dasselbe  gleitet  durc  ie  können  bei  diesr 

erforderlichen 
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zügo  in  möglichst  einfacher  Ausführung  zur  Verwendung  kommen- 
An  steil  angeordneten  Fördergurten  werden  Querleisten  befestigt, 
damit  das  Material  leichter  mitgenommen  wird.  Die  auf  dem 
schrägen  Förderband  liegende  Masse  wird  von  den  Querleisten 
in  der  Zugrichtung  gehalten. 

Auch  gewaschener  Sand  ftir  die  Glasfabriken  wird  von  den 
Vorbereitungsmaschinen  auf  Förderwagen  gebracht.  Dies  kommt 
auch  in  Betrieben  vor,  wo  das  Material  mit  der  Eisenbahn  ange¬ 
fahren  wird.  Sind  zum  Verladen  des  Materials  keine  mechani¬ 
schen  Fördermittel  vorhanden,  so  kommen  Fahr-  und  Verladege¬ 
rüste  in  der  erforderlichen  Länge  und  Breite  zur  Verwendung. 
Da  man  bei  diesen  Verladeanlagen  die  örtlichen  Verhältnisse  be¬ 
rücksichtigen  muß,  so  kommen  Fälle  vor,  wo  zur  Höhenbeför¬ 
derung  der  Förderwagen  von  Hand  betriebene  Aufzugsmaschinen 
benutzt  werden.  Es  kommen  z.  B.  Windevorrichtungen  mit  Seil¬ 
oder  Kettenzügen  zur  Verwendung-  Die  Zugkraft  zur  Beförderung 
der  Wagen  auf  schräg  ansteigender  Bahn  richtet  sich  nach  dem 
Steigungsverhältnis  und  nach  der  Belastung  der  Wagen.  Auch 
die  Fördergeschwindigkeit  und  Beschaffenheit  der  Bahn  ist  zu  be¬ 
rücksichtigen.  Um  da$  Befördern  der  Wagen  zu  beschleunigen, 
Werden  gewöhnlich  Aufzüge  mit  zwei  Geleisen  hergestellt.  Es 
werden  die  entladenen  Wagen  auf  einem  Gleis  abwärts  und  die 
mit  Material  beladenen  Wagen  auf  dem  anderen  an  die  Entlade¬ 
stelle  befördert.  Bei  diesen  Betrieben  wird  das  Fördergewicht  auf 
dem  ansteigenden  Gleis  durch  dib  abwärts  fahrenden  Wagen  ver¬ 
mindert.  Auf  diese  Weise  können  sehr  billige  Förderungen  er¬ 
reicht  werden. 

Bei  Handbetrieb  wird  die  Antriebsvorrichtung  durch  das  För¬ 
derpersonal  in  Umdrehung  gbsetzt.  Auch  dieser  Betrieb  ergibt 
Vorteile,  die  beachtenswert  sind.  Es  ist  aber  bei  Verwendung  von 
Aufzugsmaschinen  für  Handbtrieb  zu  bemerken,,  daß  bei  nicht  zu 
hohen  Verladestellen  eine  wesentliche  Erleichterung  der  Beförde¬ 
rung  des  Materials  zu  ermöglichen  ist,  da  bei  länger  andauernder 
Umdrehung  der  Maschinen  der  Zug  gewöhnlich  langsamer  wird- 
Weitere  Vorteile  werden  erzielt  durch  Verwendung  feststehender 
Kippstellen  der  Förderwagen  auf  dem  Verladeplatz.  Das  Ver¬ 
sehenen  von  Geleisen  in  der  Länge  des  Wagens  ist  bekanntlich  sehr 
umständlich,  und  fährt  man  die  Wagen  an  einer  Seite  der  Ver¬ 
ladestelle  hin,  so  mußd  as  durch  Umkippen  der  Förderwagen  ein¬ 
geworfene  Material  zeitweise  nach  der  anderen  Seite  des  Wagens 
gezogen  werden  .  Fällt  das  Material  in  die  Mitte  des  Wagens,  so 
ist  es  möglich,  die  Füllung  ohne  Unterbrechung  auszuführen.  Nach 
diesem  kann  die  in  der  Mitte  angehäufte  Masse  breit  gezogen  wer¬ 
den.  Dies  ist  mit  Leichtigkeit  in  kürzester  Zeit  zu  ermöglichen. 
Die  Kippstelle  des  Aufzuges  liegt  so  hoch,  daß  der  Wagen  unter 
derselben  verschoben  werden  kann.  Bei  Verwendung  von  Kipp¬ 
wagen  muß,  wenn  das  Material  in  der  Mitte  des  Füllwagens  ein¬ 
fallen  soll,  das  Gleis  mehr  seitwärts  von  dem  Wagen  in  der  er¬ 
forderlichen  Höhe  angeordnet  werden.  Um  die  Zu-  und  Abführung 
der  Wagen  an  der  Verladestelle  zu  ermöglichen,  ist  es  nötig,  das 
Fördergleis  auf  einem  genügend  hohen  Gerüst  anzubringen.  Soll 
das  Geleis  auch  in  der  Mitte  der  Querträger  aufliegen,  so  können 
Fördierwagen  Verwendung  finden,  die  entweder  nach  vorne  kipp¬ 
bar  oder  mit  einem  Klappboden  versehen  sind.  Bei  dieser  Gleis¬ 
lage  wird  auch  die  Aufzugvorrichtung  oberhalb  des  Wagens  an  der 
Stelle  angeordnet,  daß  die  Förderwagen  bis  an  die  Kippstelle  in 
gerader  Richtung  gezogen  werden  können.  Auch  bei  zwei  neben- 
1  einander  angebrachten  Geleisen  ist  die  Aufzugsvorrichtung  an  der¬ 
selben  Stelle  anzubringen.  Zur  Ermöglichung  des  Einfüllens  der 
Masse  in  nächster  Nähe  der  Mitte  des  Wagens  wird  die  Entfer¬ 
nung  der  Gleise  so  groß,  daß  die  Wagen  bei  genügendem  Zwischen¬ 
raum  aneinander  vorbeigefahren  werden  können. 

Der  Seil-  oder  Kettenbetrieb  kann  ohne  Unterbrechung  aus¬ 
geführt  werden.  Es  werden  auch  bei  diesem  Betrieb  die  Wagen 
auf  einem  Gleis  aufwärts  und  auf  dem  anderen  abwärts  bewegt. 
Nachdem  der  Wagen  von  dem  Seil  oder  von  der  Kette  abgenom¬ 
men  ist,  kann  auf  beiden  Seiten  d,es  Wagens  die  Masse  einge¬ 
schüttet  werden.  Soll  der  Wagen  erst  auf  dem  nächsten  Gleis 
entleert  werden,  so  fährt  man  den  gefüllten  Wagen  durch  die  an 
;  beiden  Erden  der  Gleise  angeordnete  Weiche  und  dann  weiter  an 
die  Abladestelle.  Nach  Auskippung  des  Materials  wird  der  Wagen 
auf  dem  Gleis  weiter  vorwärts  geschoben  und  an  der  Stelle,  wo 
das  in  Bewegung  befindliche  Zugseil  oder  die  Förderkette  die 
1  Wagen  erfaßt,  unter  das  Zugmittel  gebracht,  wonach  derselbe  auf 
L  der  folgenden  Strecke  bis  zur  Abnahmestelle  gezogen  wird.  An 
dieser  wird  das  Seil  oder  die  Kette  in  die  Höhe  und  aus  dem  Halter 
des  Wagens  gezogen-  Nach  diesem  kann  der  Förderwagen  wie¬ 
der  an  die  Füllstelle  geschoben  werden.  Schon  vor  der  Kippstelle 
wird  das  betreffende  Zugmittel  aus  dem  Wagenhalter  gehoben,  da¬ 
mit  der  Wagen,  nachdem  dieser  die  Entladestelle  erreicht  hat,  so¬ 
fort  gekippt  werden  kann. 

Bei  kleinster  Entfernung  von  zwei  nebeneinander  liegenden 
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Gleisen  wird  die  Förderung  beim  Überführen  der  Wagen  von  einem 
Gleis  auf  das  andere  durch  eine  Weiche  vor  und  hinter  dem  Auf¬ 
zuge  am  kürzesten.  Wenn  der  Raum  zum  Anlegen  einer  kurzen 
Weiche  hinter  der  Entladestelle  fehlt  und  die  Herstellung  desselben 
nicht  ermöglicht  werden  kann,  so  werden  die  Weichen  durch  Dreh¬ 
scheiben  ersetzt.  Man  kann  mit  Drehscheiben  leicht  und  schnell 
eine  Wendung  des  Wagens  ausführen.  In  manchen  Fällen  werden 
an  den  Orten  der  Umstellung  die  Weichen  bevorzugt,  weil  sie  bei 
Verstellung  der  Schienen  sogleich  die  Überführung  des  Wagens 
aut  das  andere  Gleis  ermöglichen.  Ist  schon  bei  Drehscheiben  die 
Überführung  des  Wagens  schnell  zu  ermöglichen,  so  wird  die 
Einstellung  des  Wagens  doch  nicht  immer  sofort  erreicht.  Dies 
kommt  vor  bei  Drehscheiben  ohne  Gleis  und  Anschlag.  Die  Ein¬ 
stellung  der  Wagen  in  die  Fahrrichtung  des  anschließenden  Gleises 
kann  auch  auf  Drehscheiben  mit  Anschlägen  verzögert  werden, 
wenn  beispielsweise  der  Wagen  unvorsichtiger  Weise  einen  Ge¬ 
gendruck  bekommt-  Zur  Herbeiführung  einer  sicheren  Einstellung 
des  Wagens  in  die  Fahrrichtung  muß  der  nötige  Gegendruck  zur 
rechten  Zeit  gegeben  werden. 

Die  Einstellung  der  Fahrrichtung  durch  Drehscheiben  mit  An¬ 
schlägen  ist  möglich,  wenn  zwei  Gleise  mit  der  Drehscheibe  in  Ver¬ 
bindung  gebracht  werden.  Zu  diesem  Zwecke  können  auch  Dreh¬ 
weichen  Verwendung  finden.  Nachdem  der  Wagen  von  einem 
Gleis  auf  die  Drehweiche  gebracht  worden  ist,  wird  dieselbe  an 
das  Gleis  geschwenkt,  auf  dem  der  Wagen  weiter  befördert  wer¬ 
den  soll.  Da  die  Überführung  der  Wiagen  abwechselnd  erfolgt,  so 
wird  jedesmal,  nachdem  ein  Wagen  auf  das  zum  Abfahren  be¬ 
stimmte  Gleis  geschoben  worden  ist,  die  Drehscheibe  in  die  vor¬ 
herige  Stellung  eingeschwenkt.  In  Fällen,  wo  die  Überführung 
der  Wagen  von  einem  Gleis  auf  das  andere  kurz  vor  der  Abnahme¬ 
stelle  derselben  nötig  ist,  muß  vor  den  Schüttbehältern  der  er¬ 
forderliche  Raum  zum  Befördern  der  Wagen  von  einer  Seite  des 
Aufzuges  auf  die  andere  hergestellt  werden.  Sind  die  Schüttbe¬ 
hälter  so  nebeneinander  angeordnet,  daß  es  möglich  ist,  die  Wagen 
nach  beiden  Seiten  kippen  zu  können,  so  ist  eine  Weiche  aus¬ 
reichend.  Dasselbe  ist  der  Fall,  wenn  am  Fördergleis  die  Schütt- 
behälte»*  hintereinander  angeordnet  sind.  Sind  die  Schüttbehälter 
so  weit  voneinander  entfernt,  daß  der  mit  Material  gefüllte  Wagen 
zur  Entleerung  durch  eine  Weiche  auf  das  Nebengleis  geleitet  wer¬ 
den  muß,  so  ist  wegen  Überführung  des  Wagens  auf  das  betref¬ 
fende  Gleis  noch  eine  Weiche  nötig,  wenn  nicht  die  Gleise  am  Ende 
mit  Drehscheiben  in  Verbindung  gebracht  werden.  Bei  dieser 
Einrichtung  entstehen  Gliskreuzungen-  (Schluß  folgt.) 

TIaturgeschichte  der  Emailfehler. 

Von  Ing.-Chem.  Eyer,  Halberstadt. 

(Fortsetzung.) 

Man  soll  genügend  lange  wässern,  damit  die  Beize  aus  den 
Falzen  und  Borden  herausgelaugt  wird  und  nicht  erst  beim  Trock¬ 
nen  heiausläuft  und  ein  grünes  Anlaufen  verursacht.  Es  genügen 
zum  Wässern  im  allgemeinen  zwei  Stunden;  wässert  man  zu  lange, 
läßt  man  also  beispielsweise  Geschirre  über  Sonntag  im  Wasser 
liegen,  so  laufen  sie  grün  bis  gelb  an,  weil  sich  gelöstes  Eisensalz 
ausscheidet.  Wenn  man  solche  Stücke  nicht  noch  einmal  beizen 
will,  so  erfordern  sie  zum  mindesten  ein  sehr  sorgfältiges  Ab¬ 
scheuern.  Dies  Ausscheiden  vor  Eisensalz  kommt  auch  vor,  wenn 
man  in  einem  mit  Geschirr  gefüllten  Trog  frisches  Wasser  zu 


Beim  Trocknen  heißt  es  ebenfalls  aufpassen,  wreil  sonst  leicht 
die  Ursache  zu  blasigen  Rändern  gelegt  wird.  Insbesondere  muß 
der  Trockenherd  ganz  heiß  sein,  und  die  Geschirre  mit  Bord  müs¬ 
sen  so  aufgestellt  werden,  daß  die  Reste  des  Sodawassers  in  den 
Bord  zurücklaufen  und  dort  möglichst  scharf  eintrocknen  können. 
Als  Schulbeispiel  für  die  Handhabung  möge  hier  der  Eimer  mit 
Bord  angeführt  werden.  Falls  der  Eimer,  wie  Bild  6  zeigt,  mit  dem 
Bord  nach  oben  steht,  so  laufen  die  Reste  der  Beize  aus  dem  Bord 
heraus  und  bilden,  falls  sie  ganz  herunterlaufen,  rostige  Streifen, 
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die  ein  Weiteremaillieren  nicht  ratsam  erscheinen  lassen,  oder 
aber  die  Beize  bleibt  am  Rand  herum  gleich  dort  sitzen  (a),  wo  der 
Bord  an  die  Zwinge  stößt,  und  wird  dann  von  der  Grundglasur  beim 
Aufträgen  aufgenommen  und  gibt  so  die  Veranlassung  zum  Her¬ 
vortreten  von  unschönen  Blasen  im  fertigen  Geschirr.  Anders  ist 
es,  wenn  der  Eimer  oder  bordierte  Topf  auf  dem  Kopf  steht,  wie 
Bild  7  zeigt.  In  dieser  Stellung  trocknet  immer  im  Rand  die  Beiz- 
fliissigkeit  im  tiefsten  Punkt  (a)  ein  und  ein  Auflösen  durch  die 
Grundglasur  und  mithin  auch  eine  Blasenbildung  ist  unmöglich. 

Nach  dem  Trocknen  kann  man  auch  oft  Geschirre  mit  Zun¬ 
derflecken  finden,  die)  in  gleicher  Weise  wie  Wasserflecke  ein  Ab¬ 
sprengen  des  Deckemails  verursachen.  Zunderflecke  können  beim 
Beizen  Zurückbleiben  und  werden  durch  ihr  schwarzes  Aussehen 
erkannt;  Geschirre  mit  Zunderflecken  müssen  wieder  zur  Beize 
geschafft  oder  gegebenenfalls  mit  einem  Eisen  abgeschabt  werden. 
Die  Entstehungsursache  liegt  darin,  daß  Zunderflecke  beim  Beizen 
nicht  entfernt  worden  sind.  Die  Zunderflecke  bilden  sich  weniger 
auf  der  äußeren  Fläche  eines  Geschirres,  als  im  Inneren,  und  ins¬ 
besondere  bei  gefalzten  Sachen  innen  im  Falz,  und  können  dem 
Emailleur  trübe  Stunden  bereiten.  Außerhalb  des  Falzes  kann  man 
die  Stelle  ja  erkennen  und  durch  Abkratzen  beseitigen,  aber  innen 
im  Falz  muß  man  den  ganzen  Falz  ausreiben,  um  die  Zunder- 
steilen  zu  entfernen.  Die  Zunderflecke,  die  vorher  dem  Auge  ver¬ 
borgen  waren,  erkennt  man  nach  dem  Grundeinbrennen  dadurch, 
daß  dort,  wo  sie  sitzen,  die  Glasur  fortgezogerr  ist.  An  dieser  Stelle 
hilft  kein  einfaches  Ausflicken;  da  muß  zunächst  der  Zunderfleck 
bis  auf  das  blanke  Blech  abge^ratzt  werden,  dann  erst  kann  mit 
Grund  ausgeflickt  werden.  Zunderflecke  entstehen  auch  durch 
Brennen  von  beschundener  Grundware;  dort,  wo  kein  Grund  mehr 
sitzt,  bildet  sich  im  Ofen  Zunder.  Man  muß  deshalb  das  Beschin¬ 
den  im  Grund  möglichst  vermeiden,  sich  also  zum  Abstellen  der 
frisch  aufgetragenen  Grundware  guter  Nagelbretter  bedienen  und 
die  Geschirre,  bevor  man  sie  in  Grund  brennt,  genau  ansehen  und 
beschädigte  Stellen  ausbessern. 

Ich  möchte  hier  noch  einen  Fehler  erwähnen,  der  mit  den  Zun¬ 
derflecken  in  enger  Beziehung  steht.  Es  ist  dies  die  Blasenbildung 
in  Geschirren,  die  elektrisch  oder  autogen  geschweißt  sind.  Die¬ 
selbe  tritt  bei  a  (Bild  8)  sowohl  außen  wie  innen  am  Anschlag  auf 
und  kommt  daher,  daß  durch  das  Schweißen  die  Stellen  derart 
hoch  erhitzt  werden,  daß  infolge  des  Schmutzes,  Öls  und  derglei¬ 
chen  sich  zu  harte  Schichten  bilden,  die  teilweise  auch  Kohle  in 
sich  aufnehmen.  Beim  Emaillieren  muß  unbedingt  dort  Blasenbil¬ 
dung  auftreten,  weil  die  Beize  die  so  stark  geglühten  und  verkohl¬ 
ten  Stellen  nicht  genügend  reinigen 
kann.  Auch  Längsnähte,  Schnauzen, 
die  autogen  oder  elektrisch  gei 
schweißt  werden  »zeigen  dieselben 
Fehler.  Es  ist  manchmal  zum  Ver- 
zweifeln,  daß  gerade  den  schönsten 
Geschirren  weiter  nichts  fehlt,  als  daß 
sich  am  Anschlag  oder  dort,  wo  sonst¬ 
wie  geschweißt  worden  ist,  diese  häß¬ 
lichen  Blasen  bilden.  Hier  hilft  ins¬ 
besondere  ein  reinliches  und  nicht  zu 
starkes  Schweißen  und  dann  ein  Nach¬ 
arbeiten  mit  dem  Stichel.  Ganz  gründ¬ 
lich  räumt  ein  Abblasen  mit  Sand  an  der  betreffenden  Stelle  mit 
dem  Fehler  auf.  Dies  ist  umsomehr  am  Platz,  als  viele  Sachen  erst 
gebeizt  und  dann  geschweißt  werden,  so  daß  die  Schweißstelle 
garnicht  gebeizt  wird,  also  eine  nochmalige  Reinigung  gut  verträgt- 
Es  ist  interessant,  hier  feststellen  zu  können,  daß  an  Stelle  der  Haar¬ 
risse,  die  durch  die  von  der  Schweißerei  verdrängte  Nietung  des 
Anschlags  früher  entstanden,  jetzt  die  Blasen  der  Schweißstellen 
getreten  sind.  Es  soll  damit  nicht  gesagt  sein,  daß  die  Haarrisse  bei 
dem  geschweißten  Anschlag  ganz  verschwunden  sind;  sie  treten 
aber  nur  selten  und  bei  ganz  starkem  Anschlag  auf,  während  durch 
die  Nieten  stets  Veranlassung  zu  Haarrissen  gegeben  war. 

Beim  Ausbeulen  ist  es  als  selbstverständlich  zu  betrachten, 
daß  keine  Beulen  in  dem  Gechirr  bleiben,  denn  nichts  sieht  schlech¬ 
ter  aus,  als  wenn  in  dem  sauberen  emaillierten  Topf  sich  eine  Beule 
zeigt- 

Beim  Grundauftragen  müssen  wir  etwas  länger  verweilen 
und  zunächst  auf  die  Fehler  hinweisen,  die  durch  die  Grundglasur 
selbst  entstehen.  Zu  dünnes  Aufträgen,  insbesondere,  wenn  der 
Gi  und  zu  wenig  Borax  hat,  ruft  ebenfalls  Blasen  und  sogar  Ab¬ 
platten  hervor,  falls  solch  dünn  aufgetragener  Grund  nicht  ganz 
herausgebrannt  ist.  Borax  hat  die  Aufgabe,  die  etwaigen  Un¬ 
reinlichkeiten  zu  beseitigen,  damit  sie  der  Glasur  nicht  verhäng¬ 
nisvoll  werden  können.  Aus  diese,m  Grunde  ist  Borax  das  beste 
Stellmittel  für  die  Grundglasur.  Soda  hat  eine  ähnliche  Wirkung, 
und  beide  verhüten  das  Rosten.  Man  gibt  deshalb  in  den  meisten 


Fällen  Borax  und  Soda  als  Stellmittel  zum  Mühlenversatz  und 
zwar  am  besten  beide  zusammen.  Viele  Werke  geben  aber  nur 
Soda  zur  Mühle  und  geben  den  in  Wasser  aufgekochten  Borax  in 
die  Auftragschüssel.  Dies  hat  seine  großen  Gefahren;  denn  kommt 
zuviel  Borax  in  die  Glasur,  so  kristallisiert  derselbe  aus  und  sitzt 
im  Klümpchen  in  dem  Email,  welche  auch  auf  das  aufgetragene  Ge¬ 
schirr  kommen.  Zunächst  brennt  sich  das  Email  selbstverständlich 
schwerer  aus,  weil  der  Borax  im  Ofen  mit  der  Glasur  verschmilzt; 
dann  wird  da,  wo  die  Boraxklümpchen  sitzen,  die  Glasur  wellig 
und  fängt  dort  an  zu  schuppen.  Durch  das  Zusammenschmelzen 
des  Borax  mit  der  Glasur  auf  dem  Blech  bilden  sich  molekulare 
Spannungen  in  die  Glasur,  die  das  Schuppen  zur  Folge  haben.  Diese 
molekularen  Spannungen  treten  auch  auf,  wenn  die  Grundglasur  im 
Schmelzofen  zu  schwach  geschmolzen  ist,  und  verursachen  in  glei¬ 
cher  Welse  Schuppenbildung,  die  in  diesem  Falle  durch  stärkeres 
Schmelzen  vermieden  werden  könnte.  Immerhin  gibt  es  auch 
Grundglasuren,  die  selbst  bei  starkem  Durchschmelzen  schuppen; 
hier  ist  natürlich  die  Zusammensetzung  schuld,  die  kein  richtig  ver¬ 
bundenes  Email  ergiebt.  Ich  will  hier  noch  erwähnen,  daß  Glimmer 
im  Ton,  und  scharfe  Körner,  von  der  Mühle  oder  durch  den  Ton 
in  das  Email  gebracht,  Spritzer  verursachen.  Steine,  die  sich  leicht 
abmahlen,  verursachen  stets  eine  Verunreinigung  des  Emails,  die 
man  insbesondere  durch  Trübung  und  schwerere  Schmelzbarkeit 
erkennt. 

Häufig  kommt  es  vor,  daß  der  Grund  an  den  Rändern  und 
unter  dem  Bord  zu  dick  sitzt,  was  einerseits  ein  Abspringen  der 
Ränder,  andererseits  eine  Blasenbildung  unter  dem  Bord  im  Ge¬ 
folge  hat.  Man  wischt  deswegen  die  Ränder  ab  und  streicht  die 
Borde  mit  einem  spitzen  Eisen  oder  Holz  aus-  Steht  der  Grund 
gut,  läuft  er  also  nicht  nach  den  Rändern  oder  in  die  Borde,  so 
kann  man  das  Ausstreichen  sparen,  wie  ein  gutgestellter  Grund 
auch  keine  dicken  Böden  ergibt,  die  ebenfalls  die  Ursache  von  Bla¬ 
sen  bilden,  weil  sie  meistens  beim  Brennen  nicht  gar  werden  oder, 
falls  sie  auch  ausbrennen,  kein  gegen  Kochen  genügend  haltbares 
Geschirr  ergeben,  da  ja  dick  aufgetragenes  Email  nach  dem  Bren¬ 
nen  gern  abplatzt.  Der  Grund  darf  auch  nicht  zu  fein  gemahlen 
sein,  weil  er  sich  sonst  nicht  auftragen  läßt  und  auch  nicht  durch 
Stellmittel  auftragsfähig  gemacht  werden  kann.  Erwähnt  habe  ich 
schon,  daß  beschundene  Stellen  vor  dem  Brennen  mit  Grund  aus¬ 
geflickt  werden  müssen,  weil  sonst  der  entstehende  Zunder  Ab¬ 
platzen  verursacht.  Ich  möchte  auch  hier  noch  einmal  erwähnen, 
daß  es  überaus  wichtig  ist,  Beschädigungen  der  aufgetragenen  Wa¬ 
re  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden.  Diese  Beschädigungen  ent¬ 
stehen  in  erster  Linie  durch  ungeeignete  und  schlechte  Bretter, 
auf  die  frisch  aufgetragene  Grundware  abgestellt  wird.  Es  wird 
hier  oft  am  verkehrten  Teil  gespart,  indem  man  schwere  Bretter 
aus  Eisen  und  Blech  baut,  die  recht  lange  halten  sollen,  ohne  zu  be¬ 
denken,  daß  diese  wuchtigen  Bretter  das  Email  leicher  verletzen, 
als  ein  leichtes,  nicht  so  haltbares  Nagelbrett. 

Beim  Grundbrennen  möchte  ich  zunächst  den  Rat  geben,  daß 
ein  Schub  nur  immer  Ware  enthält,  die  von  einem  Aufträger  stammt. 
Enthält  beispielsweise  solch  ein  Schub  Ware,  die  zwei  oder  meh¬ 
rere  Aufträger  aufgetragen  haben,  so  kann  es  Vorkommen,  daß  die 
einen  Stücke  verbrannt  sind,  während  die  anderen  noch  nicht  gar 
sind.  Dies  erklärt  sich  daraus,  daß  jeder  Aufträger  verschieden  dick 
aufträgt,  und  es  ist  deswegen  die  eben  angeführte  Vorsichtsmaß¬ 
regel  sehr  am  Platze. 

Es  kommt  manchmal  vor,  daß  der  Grund  nach  dem  Ausbren¬ 
nen  nicht  glatt,  sondern  rauh  und  porös  aussieht;  der  Praktiker 
nennt  diesen  Fehler  „Schaumigwerden“  und  hat  ihn  damit  in  tref¬ 
fender  Weise  gekennzeichnet,  denn  das  Rauhwerden  kommt  in  der 
Tat  von  einem  Überschäumen  der  Grundglasur  durch  zu  hohe  Hitze- 
Läßt  man  die  Hitze  heruntergehen,  so  hört  das  „Schaumigwerden“ 
auf,  auch  hilft  ein  Zusatz  von  Quarz  zur  Mühle,  um  den  Fehler  bei 
leicht  „schaumig“  werdenden  Glasuren  zu  verhüten.  Taucht  man 
schaumig  gewordene  Gegenstände  in  Wasser  und  brennt  sie  noch 
einmal,  so  werden  sie  glatt. 

Ich  möchte  hier  noch  einen  allerdings  selten  auftretenden  Feh¬ 
lers  erwähnen,  der  Ähnlichkeit  mit  dem  Schaumigwerden  hat. 
Emailliert  man  beispielsweise  Blechflaschen  innen  und  außen  im 
Grund,  so  wird  stets  die  Außenseite  grau.  Dies  kommt  daher, 
daß  der  sich  beim  Brennen  entwickelnde  Wasserdampf  infolge  des 
engen  Halses  der  Flasche  nicht  ohne  weiteres  nach  oben  entweichen 
kann,  sondern  durch  die  Wandungen  hindurchgeht  und  die  Glasur 
dort  rauh  macht.  Aus  disem  Grunde  wird  man  beim  Emaillieren 
von  Röhren,  Flaschen,  Petroleumkannen,  an  der  Innen-  und  Außen¬ 
seite  oft  in  große  Bedrängnis  kommen,  denn  hiergegen  gibt  es  kein 
Mittel,  es  sei  denn,  daß  es  möglich  ist,  den  Gegenstand  zu  teilen 
und  nach  dem  Emaillieren  wieder  zusammenzusetzen. 

Beim  Gußgrund  ist  zu  erwähnen,  daß  man  ihn  gleichmäßig 
dünn  aufträgt  und  scharf  einbrennt;  er  darf  sich  nach  dem  Ein¬ 
brennen  nicht  mehr  abkratzen  lassen.  (Schluß  folgt.) 
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Deutsche  Fayencefabriken  des 
18.  Jahrhunderts. 


W  (i'rrhnm'pi!!011  dfr  bremischen  Sammlungen  veröffentlicht  Dr. 
W.  Gerhold  eine  auf  urkundliches  Material  gestützte  Studie  über 

Fayencefab rÖ katiom  der  UmgebUng  V°n  Bremea  betriebene 

striellere,Qr^düngtn,  v ™  ^  ^ 

mmdei  a|s  d.e  Regierung  von  Hannover  eine  Hebung  des  durch  den 
c  reMgjahngen  Krieg  und  seine  Folgen  arg  zerrütteten  Wohlstandes 

■  hrer  Burger  erwarteten.  Die  glänzenden  Erfolge  der  Delfter 

ÄTfilhrtM^an  WClterhin  die  Erfindung  des  europäischen  Por- 
Ulaiis  führten  allerorten  vorzugsweise  zu  einer  den  Bedarf  oft 

|  Te  f  ÄÄ1"  Be!rii"d“"K  ™"  Faven«-  u„cl  lorzellanfabl 

kui  Auch  in  Bremen  tauchten  wiederholt  Personen  auf,  die  sich 

/ui  Anlage  derartiger  Fabriken  erboten,  allein  die  mit  ihnen  gefähr¬ 
de-  bl'eben  ergebnisl°s-  In  der  nahen  Umgebung 

dei  -  tadt  kamen  dagegen  einige  Unternehmungen  in  Gang. 

Eni  sich  unterhalb  Bremens  auf  dem  rechten  Weserufer  hin- 
ziehender  lehmhaltiger  Hügelrücken  bot  Bremer  und  Hamburger 
ropfern  ,hren  Werkstoff  und  es  hatten  sich  dort  auch  schön  ke?a- 
m ische  Werkstätten  angesiedelt,  die  jedoch  zu  keiner  Bedeufnntr 
gelangten.  Im  Jahre  1751  erwarben  drei  Unternehmer  Land  in  dem 
Orte  Aumund  bei  Vegesack  und  errichteten  dort  eine  Fabrik  in  ver- 

7“lg  bedeutendem  Umfange,  die  zwei  große  Brennöfen  für 
Zucke,  foi  men  emen  großen  und  einen  kleinen  Ofen  für  Fayence 
Glasurmuhle  usw.  enthielt,  und  deren  Bau  11  000  Taler  kostete’ 
Der  Ton  wurde  auf  Grund  einer  zuerst  auf  drei,  später  auf  weitere 

fcoff  dierZ  n  b  h  K°nzessi0n  in  der  Nähe  gegraben;  als  Brenn¬ 
stoff  diente  neben  der  geringsten  Torfsorte  Erlen-  und  Birkenholz 

auptsachlich  wurden  Zuckerformen  hergestellt,  für  welche  Bre 

Bedarf  hSHneH-  Um?angreichen  Geschäft  in  Rohrzucker  sehr  großen 

hihr  wrmd  n  N  hberHaUCh  n"Ch  Hambl,rg  und  Dänemark  ausge- 
uürt  wurden  Neben  ihnen  stellte  die  Fabrik  auch  „porcellain“  her 

116  ,?amals  nbhche  Bezeichnung  für  Fayence  mit  Zinnglasur  lau- 
ich;  nnd  zwar  wurden  auf  diesen  Teilen  des  Betriebes  beträcht- 
che  Kosjten  verwandt,  denn  man  bemühte  sich  „ziemlich  kostbare 
nd  besonders  durch  die  Malerei  erhobene  Arbeit“  zu  liefern.  Da 
oc  ungeachtet  der  hohen  Fabrikationskosten  die  Ware  billig 
jbgegeben  werden  mußte,  auch  der  rot  brennende  Scherben  gegen 
!  en  Delfter  wesentlich  zurückstand,  so  warf  dieser  Teil  des  Be- 
■  liebes  keinen  Nutzen  ab. 

essennNichlaRSri75ieiugetrete  T°deS  eincS  der  'heilhabeiglbTr 
!  Ös  S  öcken  Q  K°"kurS  eröffnet  wurde,  «riet  die  Fabrik  sehr 
:  asse  F  h16  WU  6  ZWar  fortgeführt-  allein  da  die  Konkurs- 
S  fpl!  h  Forderungen,  namentlich  gegen  den  einen  der  übrig  ge- 
I  ebenen  und  mit  einander  in  Streit  liegenden  Teilhabern  energisch 

^inemarTd^6’ ^  ?  Finfuhrverbot  für  Zuckerformen  in 
J  ?  ?  das  Geschäft  dorthin  zerstörte,  mußte  der  Betrieb  auf 
.  Aeußerste  eingeschrtinkt  werden.  Als  nun  1757  auch  noch  ein 
eZmen  Konkurs  geriet,  wurde  die  Fabrik  durch  eine 

1 .  der  Frstehör  S  A  ^  erStanden-  Ihr  Betrieb  ruhte  zunächst, 

,rIlf  '  Ursteher  das  Anwesen  nur  als  Lusthaus  zu  benutzen  ge- 

lertÖ  W°Ch  erJ758  auf  sei"  Gesuch  ein  Monopol  auf  gla¬ 

ste  Waren  für  die  Herzogtümer  Bremen  und  Verden  unter  der 

ViS  Z“m  HerbS‘  1759  im  Stande  ««1.  den  Bedarf 
i  ser  Bezirke  an  Fayence  zu  decken. 

I  m  Strei/m^  iähzornige  Erwerber  lag  in  beständT- 

'  n  1  u  Jn  F°'ge  Seiner  äbebi  Eigenschaften  fortwährend 
“  i® ^'udeii  Arbeitern  und  gelangte  aus  diesem  Grunde  nicht  da¬ 
ist  ^Fabrib  m  regelrechten  Gang  zu  bringen.  Die  ihm  gewährte 
st  wurde  bis  Ostern  1760  verlängert,  dann  aber  ging  er  des  Pri- 

j  Özlich  Öinh  tlg’  ul6""  d!f  Wenige  von  'hm  hergestellte  Ware  war 
nz  .ch  unbrauchbar  und  viel  zu  teuer.  Damit  hatte  die  Aumunder 

bnk  ihr  Ende  erreicht.  Da  keiner  unter  allen  ihren  Bestizern 

!  "  '?ZnJ( Z6Sen  ,d'6  Stilrichtung  also  nur  durch  die  jeweilig 

I mmenden*  "r™  l'nd  a?  a"en  Qegenden  Deutschlands 

i  f  Meiskr  bestmimt  wurde,  so  hat  sich  ein  einheitlicher 

■  elbstgerstandhch  nicht  herausbilden  können.  Den  Schluß  der 
t  Uingen  über  die  Fabrik  bildet,  nach  einigen  aktenmäßigen  An- 

re"bü£  dtr  J > 1f  f  gewesene  Personen,  eine  genaue  Be- 
-angeiJn  a  \S°weit  bekannt,  noch  vorhandenen,  aus  ihr  hervor- 

^  größer  6  nn;,--ZWei  daVOn  ^bildete,  eine  Terrine  und 
■men  ß  muschelformige  Schale  zeigen  kräftige  aber  gefällige 


und  dessen  Nachkommen  noch  heute  am  Orte  ansässig  und  in  der 

Ö.o  Cre’  pat'g  ,Slnd-  Fr  erwarb  ein  Grundstück  und  errichtete  dar- 
au  eme  Fabrik  nebst  Wohnhaus  in  jedenfalls  sehr  leichter  Bauart, 
denn  schon  1774  waren  die  Gebäude  verfallen.  Zwischen  1756  und 
..  wurde  in  zwei  Öfen  gebrannt,  allerdings  vorzugsweise  ge¬ 
wöhnliche  Irdenware,  daneben  aber  auch  feineres  Geschirr  „von 

A  ml  61  linC  (T0Uleur‘‘  Sehr  störend  für  den  Betrieb  war  das 

Aumunder  Monopol;  nachdem  es  aber  1760  für  verfallen  erklärt 
worden  war,  kam  die  Fabrik  im  guten  Gang.  Die  Regierung  föJ- 
ueite  sie  durch  die  Gewährung  eines  erbetenen  Darlehens  von  2000 
talern  zum  Bau  einer  Glasurmühle,  und  der  Umsatz  stieg  im  Jahre 
/M  bns  gegen  3000  Taler.  Er  ging  jedoch  bald  wieder  zurück,  so 
daß  e.  1772  nicht  mehr  ganz  1300  Taler  betrug;  die  Arbeiterzahl 
kam  nicht  über  zwölf  hinaus.  Nachdem  1773  die  Schuldenlast  bis 
auf  mehr  als  4000  Taler  gestiegen  war,  mußte  der  Konkurs  eröffnet 
weiden;  das  Anwesen  wurde  von  einem  Verwandten  für  455  Taler 
erworben  der  Erlös  für  sämtliche  Formen,  das  Warenlager  und  die 
obilien  betrug  81  Taler.  Die  Fabrikation  wurde  zwar  nicht  unter¬ 
brochen,  der  Umsatz  sank  jedoch  immer  weiter  und  bewegte  sich 
mehrere  Jahre  hindurch  um  etwa  200  bis  300  Taler.  Wie  lange 
überhaupt  noch  Fayencen  hergestellt  worden  sind,  ist  nicht  festzu- 

fn’,  keinesfalls  ist  es  länger  als  bis  zum  Ende  des  Jahrhunderts 
geschehen.  Das  Absatzgebiet  der  Lesumer  Fabrik  war  verhältnis- 
rmißig  ausgedehnt  und  erstreckte  sich  zwischen  Ems  und  Elbe  von 
der  Nordsee  bis  nach  Braunschweig.  Bis  zur  Eröffnung  des  Kon- 
kuises  bestanden  in  Bremen  sowie  an  zwei  anderen  Orten  Lager; 
innerhalb  des  erwähnten  Gebietes  wurden  die  Märkte  besucht  und 
auch  Hausierhandel  betrieben- 

fm  Gegensatz  zur  Aumunder  Fabrik,  die  auf  gute  Qualität  ihrer 
Fayencen  hielt,  stellte  Lesum  hauptsächlich  geringe  Gebrauchs- 
™  her’  die.  'hrer  Billigkei  halber  einen  größeren  Absatz 
erhieß.  Die  doitigen  Fayencen  stehen  durchaus  nicht  auf  der 
lbr  Scherben  ist  rot,  ziemlich  grob  und  schimmert  durch  die 
unne  oft  ungleichmäßige  und  fleckige  Glasur  hindurch;  die  Farben 
RiP,“att-  d,e  Zeichnung  Primitiv.  Das  Haupterzeugnis  waren 

w!IclUf  ’  +d'e,  S'?h  n°,ch  ziemlich  zahlreich  in  Sammlungen  an  der 
Wasserkante  finden,  daneben  noch  durchbrochene  Körbe,  Tinten- 

Smlii  rhernnAen  u- ,a- m-  Die  eigentlich  wertvollsten  und  auch  in  be- 
tiachthcher  Anzahl  hergestellten  Arbeiten  waren  jedoch  Oefen,  die 
zu  einem  Teile  wohl  nur  primitiv  dekoriert,  von  denen  aber  auch 
einige  reich  gemalt  waren;  das  in  den  Büchern  verzeichnte 
teuerste  Prachtstück  dieser  Art  kostete  32  Taler.  Zwei  völlig  er¬ 
haltene  Oefen  und  Bruchstücke  von  anderen  sind  noch  vorhanden. 


Bei  der  Enge  der  Lesumer  Verhältnisse,  die  zugleich  einen 

^rfSC^!f,intereSSanten  EinbI>ck  in  die  ganze  Kümmer¬ 
lichkeit  und  Mühsal  des  Daseins  eines  kleinen  Handwerkers  in  der 
guten  a  ten  zeit  gewähren,  konnte  auch  da  von  der  Entwickelung 
einer  selbständigen  künstlerischen  Richtung,  eines  eigenen  Stils  um 

dÖrn  leSeh^H  n6  "T  ^  V,’elSticb  SeIb$t  nicht  KiinstIer.  son- 
dern  lediglich  Handwerker  war.  Den  Mitteilungen  über  Lesum 

felgen  ebenfalls  aktenmaßige  Angaben  über  einige  der  dort  tätig 

gewesenen  Arbeiter,  und  den  Schluß  der  Studie  bildet  eine  Tafel 

tut  3.  verschiedenen,  in  den  beiden  Fabriken  benutzten  Marken 


a  riXhlüf5  !äTrer  Deauer'  indes  kat,m  erfolgreicher,  war  ein 
1735  't'g  ln  Lesum  begonnenes  Unternehmen.  Dort  hatte  sich 
„'S  a“s  der  Aumunder  Fabrik  ausgetretener  Meister  Namens 
h  niederzelassen,  der  einer  alten  Töpferfamilie  entstammte 


Auch  der  Cicerone  enthält  aus  der  Feder  von  O.  Riesebieter- 
cenbmg  Anguben  über  eme  bisher  sehr  wenig  bekannte  Favence- 
fdbnk  in  Wrisbergholzen,  Provinz  Hannover.  Sie  ist  1737  in  Tä- 
ig -eit  getreten,  war  also  nächst  Hamburg  die  älteste  nordwest¬ 
deutsche  Fayencefabrik,  und  hat  bis  in  die  dreißiger  Jahre  des  vo¬ 
rigen  Jahrhunderts  bestanden.  Ihr  Absatzgebiet  dürfte  recht  eng 
begrenzt  gewesen  sein,  und  sie  stand  künstlerisch  unter  dem  auf 

^chwöi^^^  der  Sch°n  1707  errichteten  Braun- 

i  g-u  Fayencefabrik-  Aus  den  ziemlich  ausführlichen  Mittei¬ 
lungen  über  die  Angestellten  der  Fabrik  von  Wlrisbergholzen  ist  zu 
entnehmen,  däß  ihr  von  1816  ,an  einige  Jahre  hindurch  der  lang¬ 
jährige  Leiter  der  Furstenberger  Porzellan-Manufaktur,  Gerverot 
vorgestanclen  hat.  Trotz  des  hundertjährigen  Bestehens  der  Fa- 
bnk  haben  sich  anscheinend  nicht  viele  von  ihren  Erzeugnissen  er- 
alten,  mehiere  davon  sind  im  Cicerone  abgebildet.  Nach  den 
Verzeichnissen  der  Brände  zwischen  1830  und  1834  wurden  derzeit 

Ähbildn  'lbhchei'  Gebrauchsgegenstände  hergestellt,  während  den 
Abbildungen  nach  im  18.  Jahrhundert  auch  recht  gute  7iergefäße 
hergestellt  worden  sind-  Auch  die  Fliesenfabrikation  ist  zu  dieser 
inhzeit  beti leben  worden,  wovon  ein  angeblich  1752  mit  Fliesen 
ausgestattetes  größeres  Zimmer  des  dortigen  Schlosses  Kunde  giebt 
“  rher  SUld  RIaumalerei  ausgeführt,  die  Darstellungsgegen- 
stande  ehr  mannigfaltig.  Eine  Tafel  mi  fünfzehn  bihher  bekannt 
gewordenen  Fabrikmarken  von  Wrisbergholzen  ist  der  kleinen 
Abhandlung  beigegeben.  ?  f 
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Versicherung  gegen  Schaden  durch 
Betriebsunterbrechung  infolge  Brand, 
Blitzschaden  oder  Explosion.*) 

Von  Johannes  Pottien  (Berlin-Wilmersdorf). 


von  J  1  uiuu.  - 

Durch  das  am  1.  Januar  1910  in  Kraft  getretene  Reichsgesetz 
über  den  Versicherungsvertrag,  das  an  Stelle  der  bisherigen  Auffas¬ 
sung  der  Feuerversicherung  als  reine  Sachversicherung  die  Intel - 
esseversicherung  setzte,  wonach  das  Interesse  versichert  gilt  das 
der  Versicherungsnehmer  an  der  Erhaltung  der  Sache  hat  ist 
Weg  für  die  Versicherung  mittelbarer  Schäden,  die  über  die  e  - 
Sicherung  der  Sache  selbst  hinausgehen,  frei  geworden  Wählend 
früher  in  den  meisten  Bundesstaaten  die  Versicherung  solche  i  scha¬ 
den  nach  Maßgabe  der  gesetzlichen  Bestimmungen  verboten  wai, 
ist  nunmehr  die  Möglichkeit  geschaffen,  diese  weitergehenden 
Interessen  wie  z.  B.  den  durch  Mietsverlust  oder  Betriebsverlust 
entstehenden  Schaden,  zu  versichern.  Als  erste  dieser  Versiche- 
rungsart  wurde  zunächst  die  Mietsverlustversicherung  in  den  Ge¬ 
schäftsbereich  der  Feuerversicherungsgesellschaften  gezogen  und 

neuerdings  ist  die  Betriebsverlustversicherung  gefolgt.  Bereits  im 
vorigen  Jahr  hatte  sich  die  Frankfurter  Transport-  Unfall-  und 

Glas-Versicherungs-Aktien-Gesellschaft  in  Frankfurt  a.  M.  ent 

schlossen  diesen  Versicherungszweig  einzufuhren,  und  allgemeine 
Versiclferungsbedingungen  aufgestellt.  Später  jedoch  wurden  d.ese 
Bedingungen  zurückgezogen,  weil  die  Vereinigung  der  in  Deutsch 

land  arbeitenden  Privat-Feuerversicherungsgesellschaften  eine  ge¬ 
meinsame  Regelung  dieser  Bedingungen  in  Aussicht  genommen 
hatte.  Diese  Bedingungen  sind  nunmehr  vom  faiseri^en  A|J  ^CthtSy 
amt  für  Privatversicherung  genehmigt  worden.  Es  ist  nicht  zu 
leugnen  daß  mit  dieser  Versicherungsart  ein  ganz  neues  Gebiet  be¬ 
schritten  wird,  über  das  noch  keine  Erfahrungen  vorliegen,  und  es 
ist  deshalb  auch  erklärlich,  wenn,  wie  die  Bedingungen  erkennen 
lassen  mit  einer  gewissen  Vorsicht  verfahren  ist.  Die  Praxis  wn 
lehren  inwieweit  die  Bedingungen  dem  Bedürfnis  entsprechen,  un 
s  wird  sich  daher  erst  nach  Ablauf  ^-  gewissen  Beobach  un.s 
zeit  Gelegenheit  zur  Kritik  bieten-  Einstweilen  ist  die  Tatsache 
der  Aufnahme  dieser  Versicherungsart  als  bemerkenswerter  Fort 

schritt  dankbar  zu  begrüßen,  .. 

Die  allgemeinen  Versicherungsbedingungen  sind  nicht  v  g 
selbständig,  schließen  sich  vielmehr  in  den  Hauptpunkten  den  be¬ 
reits  bestehenden  Allgemeinen  Versicherungsbedingungen  u 
Feuerversicherung  an,  so  daß  sie  als  Zusatzb ed | hnen 
aufzufassen  sind.  Es  wird  daher  auch  im  §  ^  a's(.  y  “ 

ausgesprochen  daß  ein  Schadensereignis  vorliegt,  für  das  der  ver 
sicherer  auf  Grund  des  §  1  der  Allgemeinen  Versicherungsbedmgun- 
een  für  Feuerversicherungen  zu  haften  hat.  cs  e 
streckt  sich  daher  auch  die  Versicherung  Mb 

anderes  vereinbart  ist,  nicht  ohne  weiteres  auf  Cxpio 

sion&gefahren  aller  Art.  sie  bleibt  vielmehr  auf  Leuchtsasexp  osion 
bescWnkt.  Das  gleiche  gilt  für  Schäden,  die  infolge  eines  Aufruhrs 
entstehen  oder  durch  Maßregeln  verursacht  f“ 

oder  bei  Erklärung  des  Kriegszustandes  von  einem  militärische 
Befehlshaber  ungeordnet  werden.  Es  ist  fernere  Voraussetzung  u 
die  Haftung  daß  der  Schaden  die  unvermeidliche  Folge  eines 
Brand-  Blitz-  oder  Explosionsschadens  ist.  Im  Gegensatz  zu  en 
Allgemeinen  Versicherungsbedingungen  für  Feuerversicherung  sinJ 
von  der  Versicherung  solche  Schäden  ausgeschlossen  die  die  Folge 
davon  sind,  daß  bares  Geld,  Wertpapiere,  Urkunden  oder  Geschäfts¬ 
bücher  durch  das  Schadensereignis  zersort  oder  beschädigt  wer 
den  oder  bei  dem  Schadensereignis  abhanden  kommen  Wesentlich 
ist  hierbei  in  der  Hauptsache  nur  der  Ausschluß  des  Schadens  dei 
durch  die  Vernichtung  der  Geschäftsbücher  entsteht,  weil  dar  n 
ehrs  wertvolle  Mitteilungen,  wie  z.  B.  Kundenlisten  usw  enthalten 
sind  deren  Abhandenkommen  mit  einem  sehr  großen  Schaden  ’ 
knüpft  seTn  kann  und  in  der  Regel  wobl  auch  verknüpfe  sem  wird 
Wenn  man  diesen  Schaden  ausgeschlossen  hat,  so  wird  der  Gr  n 
darin  zu  suchen  sein,  daß  er  verhältnismäßig  schwer  festzustellen 
ist  Immerhin  muß  dieser  Ausschluß  als  ein  Mangel  bezeichnet  wer¬ 
den  aiTden  hoffentlich  im  Laufe  der  Jahre,  wenn  sich  genügende 
Erfahrungen  ergeben  haben,  verzichtet  werden  kanrn^ 

Einö8cianncn£  Drucksachen. 

Meißener  Ofen-  und  Porzellanfabrik  vorm.  C.  Telchert.  Den 

,  k  ük  dieser  Firma  über  Schamotte-Kachelofen  für  das 
neue  Katalog  dieser  n  .  F  t  35/32  cm  sind  unter 

lahr  1912  ist  erschienen.  Auf  73  Seiten  im  nonnai  meist  in 


Ausführung  wiedergegeben.  Namentlich  die  bunten  Abbildungen 
geben  einen  anschaulichen  Begriff  von  der  Wirkung  der  geschmack¬ 
vollen  Oefen  bei  entsprechender  Zimmerausstattung.  Der  Fachmann 
kann  sich  aber  auch  ganz  gut,  wenn  er  die  bunten  Abbildungen  zur 
Vergleichung  heranzieht,  vorst  dien,  wie  die  ohne  Farben  dargestell¬ 
ten  Oefen  in  Wirklichkeit  aussehen  und  wie  die  Zimmergebung  für 
jeden  einzelnen  Ofen  passend  auszugestalten  ist. 


Treuhand-(Revisions-)  Gesellschaften  oder  beeidigte  Bücher- 

Revisoren.  Von  R.  Peigel-Straßburg  erschien  unter  diesem  I  itel  eine 
Abhandlung,  welche  eine  Parallele  zwischen  der  Tätigkeit  dieser 
Gesellschaften  und  derjenigen  der  Bücherrevisoren  zieht,  und  da¬ 
mit  in  engem  Zusammenhang  die  Vorteile  und  Nachteile  beider  ein¬ 
gehend  erörtert.  Die  Broschüre  ist  für  Interessenten  von  der  Ge¬ 
schäftsstelle  des  „Verbandes  Deutscher  Bücherrevisoren  ,  BerlmbV 
47.  Großbeerenstraße  75  kostenfrei  gegen  Einsendung  von  5  Pfg. 
für  Porto  zu  beziehen. 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 


Anmeldungen. 

30  b  K  49  985.  Befestigung  für  abnehmbare  Porzellan-Voll- 
zahnkronen.  Fa.  Heinrich  Kügemann,  Nürnberg.  27.  12.  11. 

30  g.  Sch.  38  535.  Sicherheitsverschluß  für  Flaschen;  Zus. 
z-  Rat.  222  100.  Carl  Schnuerle,  Frankfurt  a.  M.,  Waldschmidtstr.,7. 

6.  6.  11. 


30  g  Sch  38  995.  Behälter  oder  Flasche  für  bakterien¬ 
tötende  Flüssigkeiten  mit  Einrichtung  zur  Aufnahme  einer  Spritze 
die  zur  Einführung  der  Flüssigkeit  in  die  erkrankten  Organe)  dient. 
Reinhold  Scholz,  Frankfurt  a.  O-,  Carlstr.  15.  9.  8.  11. 

48  c  D.  25  745.  Verfahren  zum  nachträglichen  Emaillieren 
,-oher  Stellen  und  zum  Zusammenschweißen  emaillierter  Gegen¬ 
stände.  Deutsche  Stahlbottich-Gesellschaft  m.  b.  H..  Ahlen  1.  Westf. 
4.  9.  11. 


50  c  B  63  576  Brech-  und  Mahlwerk  für  Schamotte  und 
Reinigermasse.  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Aktien-Gesell- 
schaft.  Berlin.  23.  6.  11. 


Erteilungen. 

2ih  248  261.  Elektrischer  Ofen  für  die  Silikatindustrie,  ke 
ramische'und  elektrometallurgische  Zwecke  Industriewerke  G.  m 
b  H ,  Rittergut  Jocksdorf  b.  Forst  1,  L.  2.12.10.  M.  43(43. 

80  a,  248  237.  Als  Misch-  und  Beschickungsvorrichtung  tu 
Ton  u  dergl.  ausgebildeter  Sumpfbehälter,  der  sich  gegen  eine  fest 
stehende  Förderschnecke  bewegt-  Friedrich  Rosemeier,  Detmold 
Lageschestraße  81.  27.  11.  10.  R.  32  047. 

80  a  248  286.  Matrize  für  Pressen  zur  Herstellung  von  Ka 
beidecksfeinen  auf  einer  Unt.rtaBPl.tfe.  Westfälische  Bau-Ind« 
strie-Akt.-Ges.,  Haspe  i.  W.  30.  6.  10.  W.  35  19L 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zvltschriltenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalfe 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszug 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  lür  unsere  User  vIon.  ,Q,e'essa 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  In  der  Keratnlschen  Rnndscha 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werde 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


Sprechsaal  Nr.  22.  Der  A  u  s_d  e  h  n  u  n  gs  k  o  ef  f  i  zie« 
von  Porzellanen  aus  europäischen  Rohmate 

lien.  A.  S.  Watts  (Transact.  of  the  Americ.  Ceram.  Soc.  191 
S  406—415)  hat  durch  Messung  den  Einfluß  der  verschiedenen 
satzstoffe  auf  den  Ausdehnungskoeffizienten  des  Porzellans  fest* 
stellt-  Diie  Ergebnisse  stimmen  mit  den  Annahmen  von  Seger  u 


ein. 


Die  Fensterglasblasemaschine  n  a  c  h  Sie1 v  e„r 

D  r  W  e  n  d  1  e  r  .  (Fortsetzung.)  An  der  Hand  von  Abbildung 
wird  die  Bauart  und  Arbeitsweise  der  Maschine  naher  beschri 


Angriffe  gegen  die  Glasindustrie.  In  dem  A« 
_at7  wbd&  auf  die Sauf  Grund  des  §  139a  der  Gewerbeordnung  e 
lassene  Verordnung  des  Reichskanzlers  über  die  Beschäftigung  v 
Arbeiterinnen^ und  lugendlichen  Arbeitern  in  Glashütten  und  auf  « 
vom  Zentrum  und  der  Sozialdemokratie  beantragten  Resolut’ 
hingewSen  Es  wird  dagegen  Verwahrung  eingelegt  daß  die  Gl. 
Industrie  zu  den  gefährlichen  Betrieben  zu  rechnen  sei- 


*)  Aus  der  Zeitschrift  „Die  Versicherungspiaxis“,  9.  Jahrgang, 


Die  Glashütte  Nr.  22.  Die  Sch  11 1  J!  n  f  e  iMFo 

Setzung1)  Me  ^“matomcSens^hleymaschine  dS  Hohlbod 

schleifmascfene^diFMattbrandmaschine,  die  Bocfenschleümaschi 

die  Becherabsprengmaschine  und  die  Verschmelzmascn 


1912.  20.  Jahre. 
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Emaille- Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Bei  zinnoxydfreiem  Weiß  wird  das  Trübungsmittel  mit 
eingefrittet.  Infolgedessen  wechselt  die  Trübung  und  der  Glanz 
des  Emails  je  nach  der  stärkeren  oder  schwächeren  Schmelzung  des 
Emails.  Einmal  Weißauftrag  bietet  nur  dann  Vorteile,  wenn  weni¬ 
ger  als  20  v.  H.  der  Ware  einen  zweiten  Auftrag  erhalten  müssen. 
Die  Verwendung  von  Zinnoxydhydrat  als  Trübungsmittel  ist  pa- 
tentiert.  Es  soll  besser  decken  als  Zinnoxyd.  Eine  Erklärung  da- 
für  wird  nicht  angegeben.  (Vielleicht  ist  die  bessere  Deckkraft  in 
der  feineren  Verteilung  des  Zinnoxydes  im  Zinnoxydhydrat  be¬ 
gründet-  Auch  Zinnoxyd  trübt  ja  um  so  besser,  je  lockerer  es  ist.) 
Bei  der  Besprechung  des  Antimonoxydes  wird  darauf  hingewiesen, 
daß  vor  Jahren  ein  Todesfall  auf  die  Verwendung  von  antimon¬ 
haltigem  Email  zurückgeführt  vurde,  und  daß  auch  auf  der  Dres¬ 
dener  Hygieneausstellung  vom  Chemischen  Untersuchungsamt  der 
Stadt  Wiirzburg  beschlagnahmtes  französisches  antimonhaltiges 
Kochgeschirr  ausgestellt  war.  das  zu  Vergiftungsfällen  geführt  hatte. 
Zu  Kochgeschirren  sollten  deshalb  nur  antimonfreie  Emails  ver¬ 
wendet  weirden.  Dagegen  sind  Antimonpräparate  für  Schilder 
usw.  zu  empfehlen  . 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  110.  Verwendung  von  Kalkspat.  Wozu  verwendet  man 
Kalkspat,  wer  käme  als  Abnehmer  in  Betracht  und  wieviel  wird 
durchschnittlich  für  den  Waggon  bezahlt? 

Frage  111.  Fleckigwerden  von  rotem  Elsenemail.  Bei  deko¬ 
rierten  Blechemailgeschirren  kommt  es  häufig  vor,  daß  sich  auf  dem 
roten  Email  matte  bräunliche  Flecke  zeigen,  während  das  Rot 
früher  stets  eine  feurige  Färbung  zeigte  und  verläßlich  war.  Wo¬ 
durch  wird  dieser  Fehler  hervorgerufen  und  wie  läßt  er  sich  be¬ 
seitigen?  Wie  stellt  man  ein  zuverlässiges  rotes  Email  von  leb¬ 
hafter  Färbung  her.  das  den  Fehler  nicht  zeigt? 

Frage  112.  Fehler  bei  marmoriertem  Eisenemail.  Bei  innen 
glasiertem  Blechemailgeschirr  wird  bei  uns  der  sogenannte  ame¬ 
rikanische  Granitmarmor  erzeugt.  Es  kommt  häufig  vor,  daß  die 
scharfen  Adern,  die  der  Marmor  vor  dem  Brennen  hat,  beim  Bren¬ 
nen  zum  1  eil  verschwinden,  so  daß  die  schöne  Wirkung  verloren 
geht.  Wie  läßt  sich  dieser  Übelstand  vermeiden? 

Frage  113.  Gliihbrand  für  Weichporzellan.  1  Ungerofen  und 
1  Baumannofen,  zweistöckig,  40  cbm  Inhalt,  mit  6  Feuerungen,  soll 
anstatt  bei  Segerkegel  13  zwecks  Herstellung  von  weißem  Weich¬ 
porzellan  bei  Segerkegel  10  gebrannt  werden.  Es  wird  befürch¬ 
tet,  daß  das  Glühgeschirr  nicht  gar  wird.  Vorfeuer:  Julius 
Brüxer  Braunkohle,  Glattfeuer:  Würfel  Littix  Steinkohle.  Wie  muß 
man  verfahren?  Kann  man  den  Mittelfuchs  vor  dem  Garbrand 
i  ziehen  und  wie  lange  vorher?  Der  Glühofen  hat  Podiumkanal¬ 
system.  Ist  das  Glühgeschirr  bei  Braunkohlenvorfeuer  bis  Seger¬ 
kegel  1  schon  bei  Segerkegel  1  überhaupt  fertig?  Die  Zusammen¬ 
setzung  der  Masse  ist:  32,3  Tonsubstanz,  40,9  Quarz,  26,8  Feldspat. 


Antworten. 

Zu  Frage  103.  Brennen  von  Bunzlauer  Braungeschirr.  Dritte 

Antwort.  Die  Bunzlauer  Töpfer  brennen  z.  T.  heute  noch  ihr  Ge¬ 
schirr  im  alten  Kasseler  Ofen.  Die  neuzeitig  eingerichteten  Töpfe¬ 
reien  haben  Oefen  mit  überschlagender  Flamme  im  Betrieb.  Die 
Bauart  deckt  sich  vollkommen  mit  der  der  Porzellanöfen.  Das 
Brennen  ist  etwas  einfacher,  weil  die  Weiße  des  Scherbens  hier 
nicht  mitspricht.  Am  lebhaftesten  wird  das  Braun,  wenn  der  Reduk- 
Uonsbrand  bis  zum  Ausbrennen  ausgedehnt  wird.  Etwa  2  bis  3 
Feuer  vor  dem  Abschüren  wird  recht  leicht  gefeuert,  damit  das 
!  schwarzfärbende  Eisenoxydul  in  die  braunfärbende  Oxydform 
übergeführt  wird.  Nachdem  das  letzte  Feuer  niedergebrannt  ist, 
empfiehlt  es  sich,  den  Ofen  zu  schließen,  damit  die  Höchsttempe¬ 
ratur  etwas  gehalten  wird.  Ein  Ofen  \on  50  cbm  Inhalt  kann  be¬ 
quem  in  einer  Woche  eingesetzt,  gebrannt  und  wieder  ausgenom¬ 
men  sein.  Für  das  Einsetzen  sind  etwa  10  Stunden,  fürs  Brennen 
13 — 20  Stunden  und  zum  Abkühlen  und  Ausnehmen  etwa  2 — 2  lA 
Tage  erforderlich.  Zu  schnelles  Abkühlen  erhöht  den  Kapselbruch. 
Wieviel  Töpfe'  nötig  sind,  läßt  sich  auch  nicht  annähernd  sagen, 
da  Sie  nicht  angeben,  was  Sie  hersteilen  wollen. 


Zu  Frage  104.  Vorformmasse  und  Glasur  für  Ofenkacheln. 
Dritte  Antwort.  Folgende  Massen  haben  sich  als  brauchbar  er¬ 
wiesen: 


I.  II. 


Begußton  von  Kaschka 

66 

— 

Kaolin  von  Zettlitz 

18 

14 

Ton  von  Meißen 

- - 

60 

Feldspat 

14 

12 

Sand 

— 

14 

Ein  guter  Versatz  mit  Colditzer  Ton,  der  sich  seiner  Plasti¬ 
zität  und  Reinheit  wegen  ebenfalls  sehr  gut  für  Behautmasse  eignet, 

ist: 


Löthainer  Ton 

14 

Colditzer  Ton 

50 

Feldspat 

10 

Sand 

26 

assende  Glasuren  für 

diese  Massen  sind: 

Rohglasuren 

I. 

II. 

Mennige 

74 

70 

Sand 

26 

20 

plastischer  Ton 

10 

Fritteglasuren 

I. 

II. 

Mennige 

35 

65 

Sand 

20 

25 

plastischer  Ton 

. 

6 

Borax 

23 

10 

Feldspat 

20 

4 

Die  Herstellung  der  farbigen  Fritteglasuren  geschieht  durch 
Eintritten  der  färbenden  Oxyde  in  den  Glasurversatz.  Versätze 
hierfiii  sind:  für  blau  a-  H.  Kobaltoxyd,  grün  4  a.  H.  Kupferoxyd, 
gelb  5  a-  H.  Eisenoxyd,  braun  4  a.  H.  Manganoxyd,  grau  4  a.  H. 
Nickeloxyd.  Andere  Farbtöne  werden  durch  Mischen  dieser  Gla¬ 
suren  erhalten.  Das  Färben  der  Rohglasuren  geschieht  im  allge¬ 
meinen  durch  Vermahlen  der  Rohglasur  mit  den  Oxyden.  Sollten 
dabei,  wie  Sie  angeben,  unreine  Glasuren  entstehen,  so  empfiehlt  es 
sich,  statt  der  reinen  Oxyde  Farbkörper  zur  Glasur  zuzusetzen.  Solche 
rarbkörper  beziehen  Sie  am  besten  fertig  aus  einer  Glasurfabrik, 
können  dieselben  aber  auch  selbst  hersteilen,  indem  Sie  farblose 
Glasur  mit  den  Oxyden  vermahlen  und  dann  im  gewöhnlichen  Brenn¬ 
ofen  bei  etwa  Segerkegel  09  ausglühen. 

Die  Farbkörper  bestehen  für: 

Blau  aus  12  Kobaltoxyd,  88  farbloser  Glasur, 

Grün  aus  15  Kupferoxyd,  85  farbloser  Glasur, 

Braun  aus  10  Manganoxyd,  90  farbloser  Glasur, 

Gelb  aus  20  Antimonoxyd,  80  farbloser  Glasur. 

Zum  Färben  der  Glasur  werden  dann  10—15  a.  H.  Farbkörper 
zur  Glasur  zugesetzt  und  auf  der  Mühle  vermahlen- 

Die  Verwendung  von  Rohglasuren  ist  nicht  empfehlenswert; 
abgesehen  davon,  daß  die  gefritteten  Glasuren  widerstandsfähiger 
und  auch  schöner  ausfallen.  ist  das  Arbeiten  mit  ungefritteten  Gla¬ 
suren  wegen  des  ungebundenen  Bleioxydes  gesundheitsschädlich. 
Zusätze  von  Zinnoxyd  sind  bei  diesen  Glasuren  unzulässig.  Das 
Zinnoxyd  macht  die  Glasur  undurchsichtig,  wodurch  die  weiße  Be- 
gußmasse  vollständig  verdeckt  werden  würde  und  die  Glasur  mehr 
das  Aussehen  einer  Schmelzglasur  bekommt. 


Vierte  Antwort.  Eine  bestimmte  Angabe  kann  man  Ihnen  nicht 
machen,  da  die  Zusammensetzung  der  Grundmasse  nicht  bekannt  ist, 
nach  welcher  die  Vorformmasse  eingestellt  werden  muß.  Da  Sie 
besonderen  Wert  auf  Colditzer  Ton  legen,  so  versetzen  Sie  den 
Colditzer  Ton  mit  fein  gemahlenem  Sand  oder  Schamotte  in  wach¬ 
senden  Mengen.  Um  die  richtige  Feinheit  herauszubekommen,  muß 
die  Mischung  ausprobiert  werden.  Dies  geschieht,  indem  Sie  die 
Masse  1,  2,  3  Stunden  usw.  mahlen-  Grundbedingung  beim  Roh¬ 
glasieren  ist,  daß  die  Masse  keine  zu  hohe  Schwindung  hat,  2—2,5 
v.  H.  soll  diese  nicht  übersteigen.  Für  bessere  Oefen  ist  es  besser, 
die  Kacheln  zu  verglühen  (schrühen).  Was  an  Kohlen  gespart  wird, 
geht  schon  bald  für  sorgfältiges  Behandeln  der  Formlinge  an  Lohn 
darauf.  Außerdem  wird  die  Ware  besser. 

In  größeren  Betrieben  werden  gefrittet'e  Glasuren  verwen¬ 
det,  zu  welchen  gemahlene  Oxyde  als  Farbkörper  hinzugesetzt 
werden,  um  farbige  Glasuren  zu  erhalten.  Das  Mahlen  der  Oxyde 
geschieht  in  kleinen  Büchsenmühlen  (Topfmühlen)  in  35  Stunden. 
Die  feingemahlenen  Oxyde  werden  der  fein  gemahlenen  Glasur  zu¬ 
gesetzt.  also  nicht  mit  der  Glasur  zusammen  vermahlen.  Ebenso 
können  Sie  bei  der  Rohglasur  verfahren. 

1.  Frittenglasur  mit  Mühlversatz: 


Mühlversatz: 
236,0  Fritte 
50,0  Feldspat 
5,0  Marmor 
10,0  Zerttlitzer  Kaolin 
6,0  Hohenbockaer  Sand 
48  Stunden  mahlen. 


Fritte: 

76,4  Borax 
1 1 1,2  Feldspat 
20,8  Marmor  oder  Kreide 
91,3  Mennige 
25,0  Zettlitzer  Kaolin 
48,0  Hohenbockaer  Sand 

2.  Rohglasur.  200,7  Mennige, 

55.6  Feldspat, 

7,5  Zettlitzer  Kaolin, 

98,4  Sand  von  Hohenbocka. 

Wenn  Sie  bisher  keine  reinen  Glasuren  erzielt  haben,  so  waren 
sicher  die  Materialien,  welche  Sie  verwendet  haben,  nicht  von  ge¬ 
nügender  Reinheit.  Ein  Zusatz  von  Zinnoxyd  gibt  opake  Glasuren. 
Haarrissfreie  Glasuren  werden  Sie  wohl  nicht  erreichen,  zumal  bei 
der  niedrigen  Temperatur,  gewöhnlich  brennt  man  doch  bei  Seger¬ 
kegel  08a — 06a. 


Fünfte  Antwort-  Gehen  Sie  bei  Ihren  Versuchen  für  Vorform¬ 
masse  von  folgender  Zusammensetzung  aus: 


Tonsubstanz 

48 

Kies 

35 

Feldspat 

5 

Kalkspat 

12 

Sollte  Ihnen  die  rationelle  Analyse  des  verwendeten  Tones 
nicht  bekannt  sein,  so  verfahren  Sie  folgendermaßen: 
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fetter  weißbrennender  Ton  52 — 60  Qew.-T. 

Kies  2  6—20 

Feldspat  5 —  4  „ 

Kalkspat  12 — 10  ,* 

Je  nach  der  Zusammensetzung  des  Tones  sind  die  einzelnen  Zahlen 
zu  ändern.  Ein  genauer  Versatz  läßt  sich  nicht  geben,  da  die  Vor¬ 
formmasse  dem  Qrundton  unbedingt  angepaßt  werden  muß,  was 
nur  durch  Versuche  geschehen  kann.  Die  Verwendung  einer  Roh¬ 
glasur  ist  zwar  billiger,  die  Verwendung  einer  gefritteten  Glasur 
jedoch  vorzuziehen.  Den  Farbkörper  frittet  man  nie  oder  nur  in 
den  notwendigsten  Fällen  mit,  da  man  dann  jede  farbige  Glasur  für 
sich  fritten  müßte.  Man  setzt  den  Farbkörper  der  Fritte  erst  vor 
der  Aufgabe  auf  die  Mühle  zu  und  hat  dabei  den  Vorteil,  eine  und 
dieselbe  Fritte  für  verschiedene  Farbglasuren  verwenden  zu 

können. 

Wenn  Sie  bisher  durch  Zugabe  des  Oxydes  auf  der  Mühle 
keine  reinen  Glasuren  erhalten  haben,  so  ist  dies  darauf  zurück¬ 
zuführen,  daß  das  Oxyd  eine  bedeutend  längere  Mahldauer  ver¬ 
langt  als  die  Glasur;  letztere  erscheint  deshalb  bei  zu  wenig  ge¬ 
riebenen  Oxyden  stets  unrein  und  fleckig.  Mahlen  Sie  das  Oxyd 
erst  etwa  12  Stunden  auf  einer  kleinen  Topfmühle  vor  und  setzen 
es  erst  dann  der  Glasur  auf  der  Mühle  zu,  wobei  Sie  aber  beach¬ 
ten  müssen,  daß  beim  Waschen  der  Topfmühle  kein  Oxyd  ver¬ 
loren  geht.  Zusatz  von  Zinnoxyd  ist  nur  notwendig,  wenn  man 
eine  deckende  Glasur  erhalten  will  z.  B.  für  Schmelzglasuren, 
oder  um  einen  farbigen  Scherben  zu  verdecken.  Letzteres  trifft 
bei  Ihnen  nicht  zu.  da  Sie  weiße  Vorformmasse  verwenden;  des¬ 
halb  erübrigt  sich  der  Zusatz  von  Zinnoxyd  vollständig.  Da  Sie 
roh  glasieren  wollen,  kommen  die  gefritteten  Glasuren  eigentlich 
nicht  in  Betracht,  weil  für  diesen  Zweck  Rohglasuren  stets  vor¬ 
zuziehen  sind.  Im  folgenden  gebe  ich  Ihnen  erprobte  Versätze  aus 
der  Ofenpraxis  für  Segerkegel  011.  Sollten  durch  das  Rohglasieren 
Schwierigkeiten  entstehen,  so  verfahren  Sie  nach  den  Antworten 
zu  Frage  94  in  Nr.  20  und  21  der  Keramischen  Rundschau. 


Gefrittete  Glasuren: 


Glätte 

133,5  Gew.-T. 

Borax, 

krist. 

76,4 

Feldspat 

111,2 

Kies 

60,0 

Rohglasuren: 

Elfenbein: 

Bronzegriin: 

Mennige 

352,0 

Mennige 

365,0 

Zinkoxyd 

30,0 

Quarz 

104,0 

Quarz 

90,0 

Kaolin  oder  Ton 

35,0 

Ton 

38,0 

Smalte 

18,0 

Rutil 

1,0 

Eisenoxyd 

4,5 

Kastanienbraun: 

Olivgrün: 

Mennige 

325,0 

Mennige 

352,0 

Quarz 

92,0 

Quarz 

74,0 

Ton 

36,0 

Feldspat 

40,0 

Braunstein 

15,0 

Kaolin  oder  Ton 

36,0 

Eisenoxyd 

4,0 

Kupferoxyd 

12,0 

Eisenoxyd 

2,5 

'Sammet  blau: 

Violett: 

Mennige 

352,0 

Mennige 

352,0 

Quarz 

98,0 

Feldspat 

98,0 

Ton 

48,0 

Quarz 

24,0 

k  obaltkarbonat 

8,0 

Ton 

24,0 

Braunstein 

4,0 

Braunstein 

1,0 

Kobaltkarbonat 

0,8 

Sechste  Antwort.  Da  man  Ihren  Arbeitston  nicht  kennt,  so 
sollen  Ihnen  nachstehende  Versätze  als  Grundlage  für  eigene  Ver¬ 
suche  dienen: 

I.  II. 

65  Colditzer  Ton  90  Colditzer  Ton 

20  Zettlitzer  oder  Meißner  10  gebrannter  Steingutton 

Kaolin 

15  Sand  von  Hohenbocka  od. 
anderer  reiner  Ouarz 

III. 

60  Colditzer  Ton 

12  Kalkspat 

15  Zettlitzer  oder  Meißner  Kaolin 

13  Quarz. 

Sollten  diese  Massen  nach  dem  Trocknen  oder  Brennen  rei¬ 
ßen,  so  sind  sie  dem  Arbeitston  gegenüber  zu  fett.  Der  Kaolin-  und 
Quarzgehalt  muß  dann  erhöht  werden.  Hebt  sich  dagegen  die 
Masse  ab,  was  an  den  Rundungen  und  scharfen  Ecken  zuerst  zu 
erkennen  ist,  so  ist  die  Vorformmasse  zu  mager.  Abhilfe  geschieht 
dadurch,  daß  man  den  Tongehalt  erhöht  und  vom  Quarzgehalt  ab¬ 
bricht. 

Bei  farbigen  Glasuren  kann  man  mit  einer  Rohglasur  auch 
gute  Ware  erzielen;  die  Verwendung  von  gefritteter  Glasur  stellt 
sich  etwas  teurer,  bei  weißem  Beguß  ist  sie  jedoch  zu  empfehlen. 

Die  Oxyde  können  in  einer  kleinen  Mühle  feingemahlen  wer¬ 
den. 

Farbkörperversatz: 

60  Bleiglätte 

20  Quarz 

20  Oxyd. 


Eine  ungefrittete  Glasur  für  Segerkegel  011a  ist: 


I. 

223,0  Bleiglätte 
25,8  Kaolin 
48,0  Quarz 


II. 

189,55  Bleiglätte 
12,00  Kalkspat 
16,77  Feldspat 
23,22  Kaolin 
50,40  Quarz 


Die  Beifügung  von  Zinnoxyd  -zu  einer  Rohglasur  und  auf  ro¬ 
hen  Scherben  ist  nicht  ratsam,,  hier  spricht  die  Feuerungstechnik 
wiederum  mit.  Aber  die  Farbkörper  können  Sie  nicht  einf ritten- 


Zu  Frage  106.  Blaugrünes  Oxyd  für  Eisenemail.  Zweite  Ant¬ 
wort.  Blaugrüne  Farbtöne  erhalten  Sie  durch  Mischen  von  Kobalt¬ 
oxyd  und  Kupferoxyd  oder  Kobaltoxyd  und  Chromoxyd  in  ver¬ 
schiedenen  Verhältnissen. 


Dritte  Antwort.  Ich  empfehle  Ihnen,  mit  den  folgenden  Farb¬ 
körpern  Versuche  anzustellen: 

Blaugrün:  Hellblaugrün: 


Kobaltoxyd 

19,5  Zinkoxyd 

37,2 

Chromoxyd 

39,4  Kobaltchromat 

52,6 

Aluminiumoxydhydrat  41,1  Aluminiumoxydhydrat 

10,2 

Dunkelblaugrün: 

Kobaltoxyd 

42,5 

Chromoxyd 

19,3 

Aluminiumoxydhydrat 

38,2 

Die  einzelnen  Stoffe  werden  naß  zusammengemahlen,  getrock¬ 
net  und  bei  Segerkegel  7  geglüht.  Der  geglühte  Farbkörper  wird 
ebenfalls  naß  gemahlen,  mehrmals  ausgewaschen  und  getrocknet. 


Zu  Frage  107.  Maschinen  für  Schamottesteine.  Die  Frage 

fasse  ich  dahin  auf,  daß  die  fertig  vorbereitete  Schamottemasse 
als  gegeben  zu  betrachten  ist  und  es  sich  nur  um  die  Herstellung 
von  Schamottesteinen  daraus,  also  um  deren  Formgebung  handelt; 
ferner,  daß  dabei  wesentlich  sogenanntes  Normalformat,  wie  deut¬ 
sches  Reichsformat  oder  englisches,  in  Betracht  kommt.  Solche 
Schamottesteine  können  ganz  von  Hand,  oder  durch  Vorformen  von 
Hand  und  Nachpressen,  oder  ganz  maschinell  hergestellt  werden. 
Die  reinen  Handstrichsteine  unterscheiden  sich  von  den  Preß¬ 
steinen  dadurch,  daß  sie  weniger  spröde  sind,  sich  leichter  be¬ 
hauen  lassen  und  schroffen  Temperaturwechseln  besser  wider¬ 
stehen.  Sie  werden  daher,  besonders  die  besseren  Marken,  für 
manche  Zwecke  vorgezogen,  müssen  dann  aber  durchaus  gleich¬ 
mäßig  geformt  und  besonders,  wegen  ebener  Verlegung  mit  sehr 
engen  Fugen,  von  genau  gleicher  Dicke  sein.  Letzteres  läßt  sich 
leichter  bei  Preßsteinen  erzielen,  die  zugleich  ein  gefälligeres  Aus¬ 
sehen  haben  und  dem  Händler  daher  mehr  ins  Auge  fallen,  aber  den 
Handstrichsteinen  gegenüber  den  oben  erwähnten  Nachteil  haben; 
wo  dagegen  besonders  dichte  Steine  erforderlich  sind,  shd  sie 
vorzuziehen.  Die  Preßsteine  werden  hergestellt  durch  Vorlormen 
mit  der  Hand  und  Nachpressen,  oder  sie  werden  auf  der  gewöhn¬ 
lichen  Strangpresse  geschnitten  und  nachgepreßt,  in  beiden  Fällen, 
nachdem  sie  nach  dem  Vorlormen  einen  ledeihaGen  Zustand  er¬ 
reicht  haben;  auf  letzterem  Wege  werden  meist  die  sogenannten 
Maschinenstine  geringerer  Qualität  hergestellt.  Zum  Nachpressen 
wird  am  meisten  eine  Kniehebel-  oder  Exenterpresse  gebraucht, 
welche  mittelst  Schwungrades  von  Hand  angetrieben  und  von  fast 
allen  Ziegeleimaschinenfabriken  geliefert  wird.  Es  gibt  auch  Pres¬ 
sen,  welche  ohne  Vorformung  direkt  Preßsteiine  liefern,  wie  z.  B. 
die  Hiitwohlsche  Patentpresse,  welche  in  neuerer  Zeit  vielfach 
empfohlen  wird.  Um  Steine  von  stets  gleichen  genauen  Maßen  zu 
erzielen,  ist  es  bei  jeder  Art  der  Herstellung,  am  meisten  bei  Hand¬ 
formung  nötig,  daß  die  Masse  gleichmäßig  vorbereitet  und  in 
gleich  steifem  Zustand  verarbeitet  wird;  ferner,  daß  sowohl  die 
Handstrich-  und  Preßformen  regelmäßig  nachgemessen  und  bei 
merkbarer  Abnutzung  erneuert  werden.  Magere  Schamottenmasse 
und  solche  mit  grobem  Korn  eignet  sich  schlecht  zur  maschinellen 
Verformung. 

Zweite  Antwort.  Ihre  Frage  kann  zweckdienlich  nicht  so 
ohne  weiteres  beantwortet  werden,  weil  es  sich  ganz  darnach  rich¬ 
tet,  welchen  Rohstoff  Sie'  zur  Hand  haben.  Es  wäre  verkehrt, 
wenn  Sie  einen  Ton,  dessen  Schmelzpunkt  Segerkegel  35  oder  36 
und  der  frei  von  Schwefelkies  usw.  ist,  hätten  und  diesen  zur 
Massenfabrikation,  d.  h.  zu  billigen  Marken  verwenden  würden. 
Ebenso  wäre  es  verfehlt,  wenn  Sie  einen  nuir  geringwertigen  Ton 
haben,  eine  ausgedehnte  Formerei  einzurichten,  da  solch  ein  ge¬ 
ringwertiger  Ton  in  der  Hauptsache  zu  Nachpreßsteinen  verwen¬ 
det  wird.  Zum  Nachpressen  ist  die  Schwungradpresse  die  beste, 
da  man  mit  dieser  an  den  Trockenhorden  entlang  fahren  kann  und 
die  nachgepreßten  Steine  keinen  Schaden  erleiden.  Die  Leistung 
einer  solchen  Presse  ist  etwa  3000  Stück  im  Tag.  Nachpressen 
mit  Maschinenkraft  leisten  etwa  9000  Stück  Normalfoirmat. 

Dritte  Antwort.  Zur  Herstellung  von  Schamottesteinen  sind 
verschiedene  Arten  von  Maschinen  im  Gebrauch,  ebenso  werden 
aber  auch  sehr  viele  Steine  mit  der  Hand  geformt-  Am  meisten 
kommt  wohl  der  Arbeitsgang  in  Betracht,  nach  welchem  die  Steine 
auf  der  Strangpresse«  vorgeformt  und  wie  jeder  Mauerziegel  abge¬ 
schnitten  werden,  worauf  die  etwas  übertrockneten  Steine  auf 
der  Handpresse  oder  auf  der  Spindelpresse  nachgepreßt  werden. 

Vierte  Antwort.  Schamottesteine  werden  meist  von  Hand  ge¬ 
formt,  da  infolge  der  Rauhigkeit  der  Schamottekörner,  der  gerin¬ 
gen  Plastizität  und  des  empfehlenswerten  geringen  Wassergehaltes 
der  Masse  eine  Verarbeitung  mit  Strangpresse  und  Abschneideappa- 
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rat.  ähnlich  den  gewöhelichen  Ziegeleimaschinen,  ausgeschlossen 
ist.  Zur  Erleichterung  der  Handformerei  kann  ein  Schlagtisch  an- 
.  gewandt  werden,  welcher  ein  bequemes  Herausheben  des  Steines 
(  aus  der  Holz-,  Eisenblech-  oder  Schmiedeeisenform  ermöglicht. 
Di  letztere  Eorm  wird  nur  für  Steine  von  besonders  genauer  Ge¬ 
stalt  und  großer  Dichte  angewandt. 

Zu  Frage  108.  Verwertung  von  Gipsabfällen.  Bieten  Sie  die 
alten  Gipsformen  und  Abfälle  in  der  Nähe  befindlichen  Portland¬ 
zementfabriken  an.  die  ziemlich  bedeutende  Mengen  zur  Regelung 
der  Bindezeit  des  Zementes  verbrauchen.  Sollte  der  Verkauf  wegen 
derartige  Gipsbrocken  vorteilhaft  zu  Düngezwecken  verarbeiten, 
ungünstiger  kracht  Verhältnisse  nicht  angängig  sein,  so  kann  man 
Hierzu  müssen  die  Abfälle  getrocknet  und  auf  der  Kugelmühle  zu 
Pulver  gemahlen  werden.  Gerade  alte  Formen,  die  einen  ziemlich 
bedeutenden  Anteil  wasserlöslicher,  aus  der  Masse,  zumal  der  Gieß- 
masse,  herrührender  Salze  enthalten,  eignen  sich  hierzu  ganz  beson¬ 
ders  gut.  Gipssteine  oder  Platten  mit  Schlackenzusatz  herzustellen, 
ist  ohne  vorheriges  Brennen  und  Mahlen  der  Formen  nicht  möglich 
und  stellt  sich  zu  teuer,  da  hierzu  besondere  Einrichtungen  erforder¬ 
lich  sind.  Außerdem  würden  die  aus  solchem  Gips  hergestellten 
Steine  und  Platten  nach  dam  Trocknen  häßliche  Ausblühungen 
zeigen,  die  aus  den  in  den  alten  Gipsformen  befindlichen  Salzen 
stammen.  Kaufen  Sie  sich  vom  Verlage  der  Keramischen  Rund¬ 
schau  das  kleine  Buch:  „Verwertung  und  Verarbeitung  von  alten 
Gi'psformen  und  Gips  usw.“  von  Fischer  zum  Preise  von  1,80  M 
Die  in  diesem  Büchlein  enthaltenen  Mitteilungen  über  den  Diinge- 
gips  entsprechen  zwar  nicht  den  Tatsachen,  indessen  werden  Sie 
darin  manchen  nützlichen  Wink  über  die  Verwertung  von  Gipsab¬ 
fällen  finden. 

!.  Antwort.  Für  bereits  abgebundenen  Gips  gibt  es  keine  be¬ 
sonders  lohnende  Verwendung,  außer  der  Verwendung  des  gemah¬ 
lenen  Gipses  als  Düngemittel.  Als  Füllmaterial  für  Gipswände  könnte 
der  Gips  zwar  auch,  wie  jedes  andere  Material,  benutzt  werden; 
er  wird  hier  aber  durch  Schlacken  und  ähnliche  billigere  und  ge¬ 
eignetere  Mittel  ersetzt,  und  es  fällt  hier,  oder  zu  ähnlichen  Zwek- 
ken.  diem  Gips  lediglich  die  Rolle  des  Zuschlagstoffes  zu.  aus  wel¬ 
chem  Grunde  eben  abgebundener  Gips  in  diesem  Sinne  wertlos  ist. 

3.  Antwort.  Alte  Gipsformen  können  für  verschiedene  Zwecke 
benutzt  werden.  Zunächst  lassen  sich  die  Formen  in  gemahlenem 
Zustande  in  der  Landwirtschaft  als  Düngemittel  verwerten,  beson¬ 
ders  da,  wo  es  sich  um  kalkarmen  Boden  handelt.  Ferner  gebraucht 
man  alten  Gips  bei  der  Herstellung  von  Gipswänden  usw.,  indem 
man  den  frischen  Gips  mit  einer  bestimmten  Menge  von  altem 
Gips  vermischt.  Drittens  verwendet  man  ihn  noch  als  Zwischen¬ 
mauerungsmaterial  und  zum  Ausfällen  von  Hohlräumen.  Genauere 
Auskunft  über  die  Verwendung  von  alten  Gipsformen  gibt  Ihnen  das 
Buch  „Die  Verwendung  und  Verarbeitung  von  alten  Gipsformen“ 
von  Fischer.  Zu  beziehen  aus  dem  Verlag  der  Keramischen  Rund¬ 
schau. 

(Einige  Einsender  von  Antworten  empfehlen  den  Zusatz  von 
Portlandzement  zu  den  Gipsabfällen  zwecks  Herstellung  von  Stei¬ 
nen  usw..  Da  durch  einen  solchen  Zusatz  ein  Treiben,  Reißen  und 
Zerstören  der  Steine  bei  der  Berührung  mit  Feuchtigkeit  eintritt, 
so  ist  hiervor  dringend  zu  warnen.  Wir  haben  daher  diese  Antwortet! 
iblehnen  müssen.  Die  Schriftleitung.) 

Zu  Frage  109.  Verwertung  von  Quarzsand.  Ihr  Sand  ist  fast 
,iu  allen  gewöhnlichen  Gläsern  geeignet,  denn  der  Gehalt  von  0,49 
v.  H.  Tonerde  dürfte  kaum  irgend  wie  mißlich  in  Betracht  kommen 
mngegen  wird  der  Eisengehalt  von  0,17  v.  H.  immerhin  etwas  stö- 
-end  sein.  Denn  obzwar  das  Tafelglas,  wenn  es  in  dünnen  Scheiben 
uifgeblasen  worden  ist,  weniger  unter  dem  vom  Eisengehalt  ber¬ 
ührenden  grünlichen  Stich  zu  leiden  haben  wird,  so  tritt  doch  die 
stärkere  Färbung  des  Glases,  wenn  es  in  Stößen  aufgestellt  oder  in 
|  <Islen  verpackt  ist,  recht  deutlich  auf,  und  es  ist  fraglich,  ob  bei  der 
-age  des  gegenwärtigen  Markts  ein  derartiges  Tafelglas  eine  glatte 
Aufnahme  finden  wird.  Die  Verwendung  von  solchem  Sand  könnte 
>ei  der  Drahtglas-  und  Rohglasfabrikation  gar  keine  Bedenken  er- 
egen.  Auch  zur  Herstellung  von  schwachen  Thüringer  Röhren 
:önnte  sich  solcher  Siand  wohl  eignen,  zumal  der  geringe  Gehalt  an 
rnnerde  hier  vielleicht  erwünscht  ist.  indem  bekanntlich  mit  Ton- 
■rde  versetzte  Sande  für  diesen  Industriezweig  vorgezogen  werden. 
Außerdem  wäre  zu  prüfen,  ob  sich  der  Sand  zur  Herstellung  von 
Wasserglas  eignet;  der  geringe  Gehalt  an  Tonerde  könnte  hier  wohl 
;aum  nachteilig  in  Betracht  kommen. 

Zweite  Antwort.  Ein  Sand  von  der  angegebenen  Zusammen- 
etzung  ist,  falls  fein  gemahlen,  als  Magerungsmittel  für  Steinzeug- 
''aren  verwendbar.  In  ungemahlenem,  feinkörnigem  Zustande  dürf- 
\  er  s*ch  für  minderwertige,  feuerfeste  Steine  eignen,  sowie  als 
Magerungsmittel  für  Tonwaren,  Kochgeschirr  usw.  Die  Verweil- 
|  für  Porzllan-  und  Steingutmassen  und  -Glasuren  kann  eben- 
uls  versucht  werden;  möglich  wäre  es  aber,  daß  ein  Gehalt  von 
anezu  0,2  v.  H.  Eisenoxyd  hierfür  schon  störend  wäre.  Prakti- 
:he  Versuche  müßten  dies  klarstellen,  da  man  bei  dieser  feinsten 
i  al>nkation  niemals  von  der  Analysenzahl  unmittelbar  auf  die  Fär- 
1  ung  einen  sicheren  Schluß  ziehen  kann. 

17  3‘  0rt'  Der  Puarzsand  mit  99,06  v.  H.  Kieselsäure  und  nur 
’  '  v-  *’]_•  E’senoxyd  ist  zu  den  feinsten  keramischen  Erzeugnissen 
•  erwendbar,  also  in  der  Glasur-,  Email-  und  Tonwarenfabrikation. 


Wenn  die  Frachten  für  Industriezentren  nicht  zu  hoch  sind  und  der 
Abbau  des  Sandes  einfach  und  billig  ist,  so  empfehle  ich  Ihnen,  unter 
steter  Angabe  der  Analyse  (was  die  meisen  Rohstoffhandlungen  zu 
ihrem  Nachteil  versäumen)  den  Sand  in  der  Fachpresse  anzubieten, 
riii  die  Verwendung  in  der  Tafelglasfabrikation  ist  der  Eisengehalt 
von  0,17  v.  H.  kaum  hoch  zu  nennen. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Porzellanmaler  Günther  Müller  in  Rudolstadt. 

Auszeichnung.  Dem  Lehrer  an  den  Technischen  Staatslehr¬ 
anstalten  zu  Chemnitz,  Architekt  Hch.  Jesora  in  Chemnitz-Reichen¬ 
brand  wurde  der  Titel  und  Rang  als  Professor  verliehen. 

Porzellanfabrik  Moschendorf  A.-G.  Der  Bruttogewinn  für  1911 
beträgt  131  426  M  (i.  V.  139  362  M  ).  Nach  Abzug  von  28  350  M 
(27  393  M)  Abschreibungen  und  102  596  M  (111  968  M)  Unkosten 
beträgt  der  Reingewinn  481  M  (i.  V.  16  551  M  Verlust). 

Porzellanfabrik  Königszelt.  Die  Verwaltung  teilt  mit,  daß  so¬ 
wohl  die  Porzellanfabrik  Königszelt  als  auch  die  Porzellanfabrik 
Lorenz  Hutschenreuther  gut  beschäftigt  sind.  Ueber  die  Dividende 
(i.  V.  714  v.  H.)  läßt  sich  zurzeit  noch  keine  Mitteilung  machen. 

Vereinigte  Dampfziegeleien  und  Industrie-A.-G„  Berlin.  Die 
Generalversammlung  genehmigte  die  Jahresrechnung.  Die  Verwal¬ 
tung  wurde  zum  Verkauf  eigener  Obligationen  zu  einem  ihr  geneh¬ 
men  Zeitpunkt  und  Kurse  ermächtigt.  Der  Aufsichtsrat  besteht  in 
Zukunft  aus  7  Mitgliedern.  Demgemäß  wurden  Exz.  v.  Wallenberg, 
Exz.  Kinder  und  Wirkl.  Geheimer  Kriegsrat  Dr.  Romen  neu  in  der! 
Aufsichtsrat  gewählt.  Ueber  die  Aussichten  im  laufenden  Geschäfts¬ 
jahre  läßt  sich  zurzeit  noch  nichts  sagen.  Für  das  Meißener  Wcrk 
sind  die  Auss:chten  außerordentlich  günstig.  Die  Halber  Werke  lei¬ 
den  unter  den  ungünstigen  Verhältnissen  auf  dem  Baumarkt. 

Steingutfabrik  Colditz  A— G.  Die  Generalversammlung  hat  be¬ 
schlossen,  das  Grundkapital  von  700  000  M  auf  1  000  000  M  durch 
Ausgabe  von  300  Stück  auf  den  Inhaber  lautenden  neuen  Aktien 
über  je  nominal  1000  M  zu  erhöhen. 

Gebrüder  Heubach,  Porzellanfabrik,  A.-G.  Ordenliche  Ge¬ 
neralversammlung:  19.  Juni  1912,  vormittags  10  Uhr,  in  Leipzig. 
Reichsstr.  14  II. 

Dommitzscher  Thonwerke,  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  27.  Juni  1912,  vormittags  11  Uhr.  Berlin  W.,  Behrenstraße 
62/63. 

Thonwarenfabrik  A.-G.,  Bad  Oeynhausen.  Ordentliche  General¬ 
versammlung:  26.  Juni  1912.  nachmittags  2K  Uhr,  im  Geschäfts¬ 
lokale  des  Justizrats  Ley  zu  Bad  Oeynhausen.  Bismarckstraße  15. 

Hangelarer  Thonwerke  A.-G-  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  17.  Juni  1912,  vormittags  11  Uhr,  in  der  Amtsstube  des  Justiz¬ 
rats  Weisweiler,  Cöln,  Appellhofplatz  Nr.  20. 

Schmiedeberger  Tonwerke  A.-G.  vorm.  G.  R.  Frohne.  Ordent¬ 
liche  Generalversammlung:  29.  Juni  1912.  nachmittags  3  Uhr,  im 
Hotel  Berges  zu  Halle  a.  S. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Neukölln.  Melzer  &  Jacob-  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst. 
Liquidator  ist  der  Töpfermeister  Gustav  Melzer  (Neukölln). 

Berlin.  Bunzlauer  Thonröhren-  und  Chamottewarenfabrik 
Hoffmann  &  Co.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Cöln.  Keramische  Vertriebsgesellschaft  m.  b.  H.  Die  Firma 
ist  erloschen. 

Großalmerode.  Neuei  Thonwerke  Aug.  Gundlach  &  Co.  Der  Kauf¬ 
mann  Eduard  Junghans  und  der  Obersteiger  Friedrich  Trommers- 
häuser  sind  als  persönlich  haftende  Gesellschafter  eingetreten;  der 
Kaufmann  Karl  Riippell.  die  Witwe  des  Ziegeleibesitzers  Wilhelm 
Gundlach,  Auguste  geb.  Wenzel,  und  die  Erben  des  Kaufmanns  Ju¬ 
lius  Gundlach  zu  Cassel  sind  ausgeschieden.  Zur  Vertretung  der 
Gesellschaft  ist  jeder  der  Gesellschafter  berechtigt. 

Alexandrinenthal.  Th.  Recknagel,  Porzellanfabrik.  Dem  Buch¬ 
halter  Gustav  Heine,  (Mönchröden)  ist  Prokura  erteilt. 

Konkurse.  Töpfermstr.  Carl  Preuß  in  Oliva.  Konkursverwalter: 
Kaufmann  Leopold  Perls  (Danzig,  Poggenpfuhl  11).  Offener  Arrest 
mit  Anzeigefrist:  28.  Juni  1912.  Anmeldefrist:  20.  Juni  1912.  Gläulr- 
gerversammlung  und  Prüfungstermin:  28.  Juni  1912,  vorm.  11 K 
Uhr. 

Töpfermeister  und  Geschäftsinhaber  Franz  Marcinkowski  in 
Neutomischel.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Karl  Eduard  Goldmann 
(Neutomischel).  Anmeldefrist:  14.  Juni  1912.  Gläubigerversamm¬ 
lung  und  Prüfungstermin:  22.  Juni  1912,  vormittags  10  Ühr.  Offener 
Arrest  mit  Anzeigefrist:  14.  Juni  1912. 

Ofensetzmeister  Heinrich  Peschei  in  Wartha.  Das  Verfahren 
ist  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Glasindustrie. 

Auszeichnungen.  Dem  Glasmaler  Eduard  Stritt  zu  Freiburg 
i.  B.  ist  das  Prädikat  eines  Königlichen  Hofmalers  verliehen. 

Nikolaus  Trebing,  Tafelglassortierer  bei  der  Firma  Glashütten- 
Generatorgasfeuerung  für  Brennöfen  der  feinkeramischen  Industrie. 
Magnesia-Zinkporzellan. 
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werke  Max  Mühlig  in  Settenz  wurde  die  Bronzene  Medaille  der 
Handelskammer  in  Reichenberg  verliehen. 

Die  Handelskammer  für  die  preußische  Ober-Lausitz  in  Görlitz 
zeichnete  für  treue  Arbeit  bei  der  Firma  Gebr.  Qreiner  die  Herren 
Expedient  Altmann  (39  Jahre),  Verschmelzer  A.  Nüßler  (38  Jahre) 
Stempler  Schreiber  (37  Jahre),  Glasmachermeister  Sommei  (34 
Jahre).  Arbeiter  Müller  (34  Jahre),  Kistenmacher  Hemke  (31  Jahre). 
Schleifermeister  Seidel  (26  Jahre)  und  Glasmachermeister  Max  Mit- 
telstaedt  (25  Jahre)  durch  Ehrenurkunden  aus.  Bei  der  Überreichung 
der  Diplome  erhielt  jeder  Jubilar  von  der  Direktion  noch  ein  Geld- 

Zulassung  zum  Lehramt.  Dr-  Viteslav  Vesely  wurde  als  Pri¬ 
vatdozent  für  chemische  Technologie  des  Glases  und  des  Emails 
an  der  tschechischen  technischen  Hochschule  in  Prag  bestätigt. 


Geschäftslage  der  belgischen  Glasindustrie.  Die  Geschäftslage 
in  den  belgischen  Glashütten  hat  seit  dem  Beginn  des  Frühlings  ein 
freundlicheres  Aussehen  gewonnen.  Insbesondere  zeigt  1  atelglas 
eine  durchaus  feste  Haltung  mit  steigender  Nachfrage  m  den  meisten 
Absatzgebieten.  Allerdings  wird  das  Geschäft  nach  den  Levante¬ 
ländern  durch  die  Kriegsvorgänge  erheblich  beeinträchtigt,  und  auch 
der  englische  Markt  hat  seine  frühere  Aufnahmefähigkeit  noch  nicht 
ganz  wiedererlangt.  Dagegen  sind  umfangreiche  Abschlüsse  nach 
Japan  für  den  Juli  und  die  darauffolgenden  Monate  abgeschlossen, 
und  an  den  übrigen  ostasiatischen  Plätzen  besteht  gleichfalls  reger 
Begehr  Von  36  vorhandenen  Oefen  stehen  27  in  Betrieb.  Der  Ex¬ 
portversand  von  Tafelglas  stieg  während  des  1.  Vierteljahrs  auf 
52  287  to  gegen  51  058  to  bezw.  47  712  to  während  der  beiden  Vor¬ 
jahre,  wovon  etwa  ein  Drittel  in  England  untergebracht  wurde 
Die  Erhöhung  der  Kohlenpreise  um  3—3,50  Fr.  ist  nicht  ohne  Einfluß 
auf  die  Gestehungskosten  geblieben,  und  die  Produzenten  sahen  sich 
infolgedessen  veranlaßt,  ihre  Verkaufspreise  entprechend  zu  er¬ 
höhen.  Auch  in  der  Spiegelglasbranche  hat  seit  Anfang  Mai  eine 
leichte  Besserung  eingesetzt,  und  obwohl  die  heutige  Lage  keines¬ 
wegs  als  befriedigend  bezeichnet  werden  kann,  kommen  dennoch 
etwas  günstigere  Umstände  zum  Vorschein  als  während  des  ersten 
Vierteljahres,  das  einen  Rückgang  der  Ausfuhr  brachte.  Trotzdem 
die  Nachfrage  sich  etwas  gehoben  hat,  ist  den  Gerüchten  von  dei 
geplanten  Errichtung  weiterer  Fabriken  nur  wenig  Glauben  beizu- 
messen  Neugründungen  in  einem  Industriezweig,  dei  bereits  untei 
einer  derartigen  Ueberproduktion  leidet,  daß  er  mit  einer  Einschrän¬ 
kung  seiner  Produktionsmittel  von  über  50  v.  H.  arbeiten  muß  und 
seine  leidliche  Laee  nur  einem  internationalen  Uebereinkommen 
verdankt,  dürften  den  Unternehmungssinn  kaum  anregen  und  kei¬ 
nen  besonderen  Anreiz  auf  das  anlagesuchende  Kapital  ausuben. 

Zolltarifentscheidungen  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 
Geißlersche  Röhren  sind  nicht  als  Glaswaren  nach  &  109  des  1  anfs 
mit  45  v.  H.  des  Wertes,  sondern  als  „Gegenstände  ganz  oder  dem 
Hauptwerte  nach  aus  in  der  Form  oder  sonstwie  geblasenem  Glase 
nach  §  98  mit  60  v.  H.  zu  verzollen 


Uebernahme  einer  Glasfabrik.  Die  Hrastnigger  Glasfabrik 
Wilhelm  Abels  Erben  hat  den  Betrieb  der  Glasfabrik  Sagor  der  1  ri- 
failer  Kohlenwerksgesellschaft  übernommen. 

Glasfabriks-A.-G.  Stölzles  Söhne-  In  der  Generalversamm- 
lung  wurde  beschlossen,  von  dem  Reingewinn  in  Hohe  von  500  592 
Kronen  eine  Dividende  von  6  v.  H.  zu  verteilen  und  109  000  K.  aut 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Tafel-,  Salin-  und  Spiegelglasfabriken  in  Fürth.  Die  Verwal¬ 
tung  schlägt  die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  10  v-  H.  (wie  im 
Vorjahr)  vor. 

Deutsch-Belgische  Spiegelglasfabriken  Germania.  Die  Gesell¬ 
schaft  kündigt  eine  Dividende  von  140  Fr.  (i.  V.  120  Fr.)  für  die 
Aktie  an. 


Deutsche  Fensterglas-A— G.  Berlin.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  11.  Juni  1912,  vormittags  10  Uhr,  in  den  Bureauraumen 
der  Gesellschaft,  Gleimstraße  62. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Liebau.  Liebauer  Glashüttenwerke  A.  Jaeger.  Die  Firma  ist 

erloschen 

Berlin.  Georg  Erdmann  &  Co.,  Spiegel-Manufaktur.  Die  Firma 

ist  erloschen.  „  .  ,  , 

Konkurs.  Penziger  Glashütten-A.-G.  in  Penzig.  Das  Verfah¬ 
ren  ist  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  und  Verteilung 
der  Konkursmasse  aufgehoben. 


Breslau.  Kamphausen  &  Liebig.  Die  Firma  ist  erloschen. 
Neu  eingetragen  wurde:  Kamphausen  &  Liebig,  G.  m.  b-  H.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  der  Ein-  und  Ve^uf  von  al1J;n  S,0.F;,^n 
Glas  und  verwandter  Artikel.  Stammkapital:  60  000  M.  Geschäfts¬ 
führer:  Kaufleute  Emmo  Liebig  und  Karl  Guschel.  Sind  mehrere 
Geschäftsführer  bestellt,  so  geschieht  die  Vertretung  der  Gesell¬ 
schaft  immer  durch  zwei  Geschäftsführer  gemeinschaftlich. 

Tettaugrund.  Neu  eingetragen  wurde:  Glaswerk  Tettaugrund 
e  G-  m  b  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Erbauung  und 
der  Betrieb  einer  Hohlglashütte  mit  Glasschleiferei  und  sämtlichen 
dazu  gehörigen  Einrichtungen,  sowie  der  Verkauf  der  Erzeugnisse 
dieser  Glashütte.  Das  ganze  Unternehmen  erfolgt  auf  gemeinschaft¬ 
liche  Rechnung.  Die  Haftsumme  beträgt  500  M„  die  höchste  Zahl 
der  Geschäftsanteile  eines  Genossen:  5.  Vorstandsmitglieder  sind: 
Gottlieb  Zillich  (Tettau)  erster  Vorstand  und  Geschäftsführer,  Christ. 
Müller  (Kleintettau)  zweiter  Vorstand  und  Kassierer,  Adolf  Korn 
(Tettau)  dritter  Vorstand  oder  Kontrolleur. 


Emailindustrie. 


Haardt  &  Co.,  Emaillierwerke  und  Metallwarenfabriken  A.-G. 

Die  neue  Gesellschaft,  deren  Sitz  in  Wien  ist,  hat  die  Emaillierwerke 
der  Firma  Haardt  &  Co.  in  Neschwitz  erworben  und  fuhrt  den  Be¬ 
trieb  derselben  nunmehr  in  eigener  Rechnung,  ln  der  Generalver¬ 
sammlung  wurden  in  den  Verwaltungsrat  gewählt:  Kommerzialrat 
Eugen  Bleckmann  in  Mürzzuschlag,  Direktor  Philipp  Broch.  General¬ 
direktor  Robert  Fix.  Dr.  Adolf  Gallia.  Moritz  Haardt  Franz  X.  Iby 
Karl  Juritsch,  Kommerzienrat  Robert  Pollak  in  Wien,  Dr.  Kar 
Rosenzweig  und  Rechtskonsulent  Dr.  Ernst  Sachsei.  Kommerzialrat 
Eugen  Bleckmann  und  Kommerzialrat  Robert  Pollak  wurden  bei  dei 
Konstituierung  des  Verwaltungsrates  zu  Vizepräsidenten  gewählt 
und  Alexander  Huppert  zum  Generaldirektor  der  gesellschaftlichen 
Unternehmungen  berufen 


Altona.  Neu  eingetragen  wurde:  Heinrich  Ehlers,  Glasschlei¬ 
ferei  und  Spiegelbelegerei.  Inhaber  ist  der  Glastechmker  Heinrich 
Ehlers 


Handelsregister-Eintragungen. 

Wien.  Frohnleitner  Emailwarenfabrik  G.  m.  b.  H.  Die  Gesell¬ 
schaft  hat  sich  aufgelöst.  Philipp  Bettelheim.  David  Naß  und  .löset 
Wiener  sind  Liquidatoren-  Vertretungsbefugt  sind  je  zWei  Liquida¬ 


toren  gemeinsam. 

Berlin.  Griider,  Blank  &  Co.,  G.  m.  b.  H,  Emaillierwerk.  Der 
Sitz  ist  nach  Neukölln  verlegt. 

Ahlen.  Westfälische  Stanz-  und  Emaillrarwerke,  vorm.  J-  &  r 
Kerkmann.  Rudolf  Peter  ist  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden  an 
seine  Stelle  ist  der  Fabrikdirektor  Wilhelm  Bäumker  getreten. 
Dem  früheren  Vorstandsmitglied  Rudolf  Peter  ist  Gesamtprokura 


erteilt. 


Kunstgewerbe. 

Allgemeiner  Deutscher  Kunstgewerbetag.  Der  Allgemeine 
Deutsche  Kunstgewerbetag,  den  der  Verband  Heutscher  Kunst¬ 
gewerbevereine  vom  24.  bis  26.  Juni  in  München  abhalt  bietet  seinen 
Teilnehmern  große  Vorteile.  So  gilt  beispielsweise  die  Ausweiskarte 
zum  Kunstgewerb'etage  zugleich  als  Dauerkarte  für  den  un  e- 
schränkten  Besuch  der  Ausstellung  Bayrische  Gewerbeschau  vom 
Sonntag,  den  23.  Juni  einschließlich  bis  mit  Donnerstag  den  27.  Juni. 
Zu  dem  Kunstgewerbetage  kann  jeder  erscheinen,  der  sicn  ™ 
Vororte  des  Verbandes,  dem  Verein  für  Deutsches  Kunstgewerbe, 
Berlin  W  9,  Bellevuestraße  3,  eine  Kongreßkarte  lost. 


Verschiedenes. 


Ernennung-  Der  Großindustrielle  und  Bergwerksbesitzer 
Hugo  Sachs  in  München,  Vorsitzender  des  Aufsichtsrats  ^r  A\me 
Zerkleinerungsmaschinenfabrik  in  Augsburg  und  der  Wildsten 
Neudorfer  Tonwerke  in  Eger,  wurde  zum  Kgl.  norwegischen  Vize¬ 
konsul  ernannt. 

Reichskartellgesetz.  Ein  Reichskartellgesetz  soll  in  Vorbe¬ 
reitung  sein.  Es  schweben  Erwägungen  darüber,  ob  man  ein 
Reichs-Kartellamt  als  besondere  Abteilung  im  Reich  samt 
Innern  oder  als  eigenes  Amt,  etwa  nach  deTn  Vorbilde de 
amtes  für  Privatversicherung,  einrichten  soll.  Das  Kartellamt  soll 
die  Aufgabe  haben,  die  Kartelle  einer  genauen  Kontrolle  zu  unter-, 
werfen,'  ihre  Satzungen  zu  prüfen  und  zu  den  Beratungen  einen 
Kommissar  zu  entsenden.  Ferner  soll  das  Recht  bestehen,  geg 
unbotmäßige  Kartelle  gewisse  Maßnahmen  zu  ergreifen. 

Zollfreie  Einfuhr  von  Waren  nach  dem  Gebiete  Jakutsk.  Laut 
eines  Ministerratsbeschlusses  kann  die  Einfuhr  ^on  f^a^n  auÄell 
sehen  Ursprungs  nach  dem  Gebiete  von  Jakutsk  auf  dem  nördliche 
Seewege  zollfrei  sta.ttfiuden.  (Nach  der  St.  Petersburger  Zeitung,! 


Handelsregister-Eintragungen. 

Arendsee.  Altmark.  Die  in  Nr.  20  mitgeteilte /i[meneintr^ 
wird  amtlich  dahin  berichtigt,  daß  dm:  Firma  nicht  Norddeutsche 
Glasindustrie,  sondern  Norddeutsche  Glassandmdustrie  A.-G.  heiß ■ 
Kemmlitz.  Sächsische  Kaolinwerke,  G-  m.  b.  H.  Der  Kau 
mann  Otto  Nickel  ist  als  Geschäfsführer  ausgeschieden. 


Beilagen. 

In  der  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  finden  unsere  Le¬ 
ser  Prospekte  der  Firmen: 

Anhaitische  Kohlenwerke,  Halle  (Saale),  Magdeburger-) 
Straße  1,  betr.  A.  K.  W.  Gas-Ofen;  .  J 

M.  Eck,  Fabrik  chem.-techn.  Produkte  und  Färbet« 
Oberursel  (Taunus),  betr.  Abwaschbare  Ecks  W-Farben. - 


Sorg  b.  Wendelstein.  Neu  eingetragen  wurde:  Hans  Schächtl, 

Qlasschleifere  i 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau.  O.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  13.  Juni  1912. 


zur  Hebung  der  PorzellaninduJtH^  Verdaten  Stein^uHabriken  G^u  bV®rei"igu"g  deutscher  Porzellaniabriken 

r  verhandes 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Durchsichtige  Zinnoxydglasuren. 

In  dei  Januarsitzung  d|er  Englischen  Keramischen  Gesellschaft 
hielt  Abraham  Lomax  (Manchester)  einen  Vortrag  über  durchsich¬ 
tige  Zinnoxydglasuren,  der  den  Verbrauchern  von  Schmelzglasuren 
und  Eisenemails  wertvolle  Fingerzeige  gibt,  wie  die  trübende  Kraft 
:  Jes  Zirmoxydes  am  besten  ausgenutzt  werden  kann.  Der  Vortra¬ 
gende  wies  zunächst  darauf  hin,  daß  die  keramische  Literatur,  so 
,  viel  er  wisse,  durchsichtige  Zinnoxydglasuren  nicht  erwähne.  Mau 
:  visse  wohl,  daß  Zinnoxyd  sehr  viel  gebraucht  würde,  um  Glasuren 
^Undurchsichtig  zu  machen.  Diese  allgemein  bekannte  Fähigkeit  des 
Jnnoxydes  wäre  die  Haupteigenschaft,  welche  in  der  technischen 
I  veramischen  Literatur  über  Zinnoxyd  erwähnt  würde,  und  das  mit 
{ ^ecllt’  da  es  die  hervorstechendste  Eigenschaft  dieses  Oxydes  sei. 

liese  Eigenschaft  sei  auch  der  Hauptgrund  seiner  Benutzung  in  der 
| Keramischen  Industrie.  Man  wisse,  daß  im  allgemeinen  schon  ein 
.uschlag  von  1  a.  H.  Zinnoxyd  genüge,  um  eine  durchsichtige  Gla- 
jl'Ur  beträchtlich  zu  trüben.  Bei  seinem  Studium  der  technischen 
;eramischen  Literatur  hätte  er  aber  nirgends  erwähnt  gefunden,  daß 
s  möglich  wäre,  Zinnoxyd  als  Bestandteil  durchsichtiger  Glasuren 
:u  benutzen.  Trotzdem  wäre  dies  möglich;  man  könne  durchsich- 
|  tee  Glasuren  mit  einem  verhältnismäßig  hohen  Gehalt  an  Zinnoxyd 
j  (erstellen.  Die  Glasur  einer  Platte,  welche  er  vorzeigte,  enthielt 
i.  H.  Zinnoxyd  und  war  trotzdem  durchsichtig.  Diese  Erscheinung 
ei  vor  ungefähr  18  Jahren  von  Joseph  Burton  bei  der  Ausführung 
’on  Untersuchungen  von  Töpferglasuren  entdeckt  worden,  und  er 
ätte  jahrelang  eine  durchsichtige  Glasur  verwandt,  die  8  i  H 
•innoxyd  enthielt. 

Der  Vortragende  beschrieb  dann  eine  Anzahl  von  Versuchen, 
i  ie  ausgeführt  worden  waren,  um  die  für  und  gegen  die  Durchsich- 
gkeit  wirkenden  Umstände  zu  bestimmen.  Das  Verfahren,  wel- 
hes  man  in  der  ersten  Hälfte  der  Untersuchungen  befolgte,  bestand 
J  arin,  daß  man  eine  Anzahl  von  Fritten  oder  Glasuren  herstillte, 
ereil  Zusammensetzung  sich  in  so  hohem  Maße  änderte,  daß  der 
influß  eines  jeden  Bestandteiles  festgestellt  werden  konnte.  Zu 
iesein  Zwecke  benutzte  der  Verfasser  trockengepreßte  Steingut- 
I  latten,  3  zu  3  Zoll  groß  und  %  Zoll  stark.  Diese  Platten  zeigten  in 
er  Mitte  eine  Vertiefung  von  2  zu  2  Zoll  Größe  und  7/io  Zoll  Tiefe. 

J  Rohstoffe,  welche  für  diese  Fritten  oder  Glasuren  benutzt  wur- 
m,  waren  folgende;  Natriumbikarbonat,  geschmolzener  Borax,  ge- 
i  illtes  Calciumkarbonat,  durch  Glühen  von  Ammoniakalaun  herge¬ 
eilte  Ionerde,  Borsäure,  Flint,  Zinnoxyd,  wie  man  es  gewöhnlich 
fi  Handel  erhält,  und  andere  Bestandteile,  welche  hier  nicht  an- 
:  eführt  zu  werden  brauchen. 

Nachdem  von  allen  Bestandteilen  die  nötigen  Mengen  ausge- 
ogen  worden  waren,  wurden  sie  innig  miteinander  vermischt,  in- 
-m  man  sie  verschiedene  Male  durch  ein  feines  Sieb  gab.  Die  Mi¬ 
ßlungen  wurden  dann  in  die  Vertiefung  der  Platten  getan.  Die 
Ltten  wurden  in  einem  gewöhnlichen  Muffelofen  bei  Segerkegel  03 
j 'bräunt.  (Alle  angegebenen  Kegelnummern  beziehen  sich  auf  Ke- 

-1.  die  bis  zum  Ausnehmen  des  Ofens  in  demselben  belassen 
■  aren.) 

Hie  erste  Frage  war:  Ist  die  Eigenschaft,  Zinnoxyd  in  durch- 
chtiger  Verteilung  zu  halten,  den  Natron-Kalk-Borosilikaten  be- 
i'iiders  eigen?  Würde  das  Zinnoxyd  ebenfalls  eine  durchsichtige 
-rbiudung  eingehen,  wenn  der  Kalk  in  der  Formel  durch  ein  ande- 
s  Oxyd  der  R  O-Gruppe  ersetzt  wird?  Um  dies  festzustellen, 
pirde  eine  Anzahl  von  Glasuren  oder  Fritten  angefertigt,  in  wel- 
j'en  der  Ra*k  teilweise  oder  völlig  durch  andere  R  O-Oxyde  er- 
1  tzt  wurde.  Alle  Versuche  ergaben  durchsichtige  Glasuren.  Es 


\\ai  also  augenscheinlich,  daß  die  Eigenschaft  des  Zinnoxydes,  mit 
oi  osilikaten  in  eine  durchsichtige  Verbindung  einzutreten,  nicht 
allein  auf  Natron-Kalk-Verbindungen  beschränkt  ist. 

Die  nächste  zu  lösende  Frage  war  die,  ob  die  Löslichkeit  des 
Zmnoxyds  irgendwie  durch  Änderungen  des  Verhältnisses  des  Na20 
zum  CaO  beeinträchtigt  wird.  Es  wurde  eine  Reihe  von  Fritten 
hergestellt,  in  welchen  das  Verhältnis  des  Na20  zum  CaO  wechselte. 
Zu  jedem  dieser  Glasurversätze  wurden  3  oder  4  Teile  Zinnoxyd 
hinzugefügt.  Diese  Versuchsreihe  bewies  deutlich,  daß  bei  der 
einen  Reihe  von  Glasurversätzen  das  Zinnoxyd  in  eine  durchsich¬ 
tige  Verbindung  getreten  war,  während  es  in  einer  anderen  Reihe 
von  Versuchen  zur  Undurchsichtigkeit  geführt  hatte.  Es  war  deut¬ 
lich  ersichtlich,  daß  der  Ersatz  von  NaaO  durch  CaO  die  in  die  durch¬ 
sichtige  Verbindung  aufgenommene  Menge  des  Sn02  verminderte 
und  daß  diese  Verminderung  der  Löslichkeit  in  direktem  Verhältnis 
stand  zu  dem  Gehalt  an  Na20  in  der  Glasur. 

Es  mußte  nun  noch  festgestellt  werden,  ob  Veränderungen 
an  Verhältnis  anderer  R  O-Oxyde  zu  Natron  eine  ähnliche  Wirkung 
auf  die  Löslichkeit  des  Zinnoxydes  haben  würden,  d.  h.  ob  die  Er¬ 
gebnisse  die  gleichen  sein  würden,  wenn  das  CaO  durch  andere 
R  O-Oxyde  ersetzt  wurde.  Um  eine  absolut  folgerichtige  Antwort 
darauf  zu  erhalten,  müßte  man  eine  Anzahl  gleicher  Versuchsreihen 
machen,  indem  man  das  CaO  durch  alle  andern  R  O-Oxyde  er¬ 
setzte.  Dies  ist  jedoch  nicht  ausgeführt  worden,  weil  erstens  dazu 
eine  gioße  Reihe  von  Versuchen  erforderlich  gewesen  wären,  und 
weil  man  zweitens  mit  Recht  annehmen  konnte,  daß  alle  R  O- 
Oxyde  mit  dem  CaO  übereinstimmende  Resultate  ergeben  würden, 
wenn  das  dem  CaO  chemisch  am  unähnlichste  RO  gleiche  Resultate 
wie  das  CaO  ergeben  würde.  Zu  diesem  Zwecke  wählte  man 
I  bO  und  ersetzte  dadurch  das  CaO  in  derselben  Zusammensetzung 
wie  bei  den  vorhergehenden  Versuchen.  In  der  Hauptsache  waren 
die  Ergebnisse  die  gleichen  wie  bei  den  CaOhaltigen  Glasuren:  Man 
fand  die  gleiche  Reihe  von  durchsichtigen  und  die  gleiche  Reihe  von 
undurchsichtigen  Verbindungen,  wie  auch  die  gleiche  regelmäßige 
Verminderung  in  der  Löslichkeit  des  Zinnoxydes,  je  mehrNa20  durch 
PbO  ersetzt  wurde.  Es  war  also  festgestellt  worden,  daß  der  Er¬ 
satz  von  Na20  durch  RO-Oxyde  die  Lösungsfähigkeit  des  Sn02  im 
Verhältnis  zu  dem  Gehalt  an  RO-Oxyden  vermindert.  In  der  Vor¬ 
aussetzung,  daß  sich  alle  RO-Oxyde  in  dieser  Hinsicht  gleich  ver¬ 
halten,  zog  der  Vortragende  die  Schlußfolgerung,  daß  die  Zinnoxyd¬ 
menge,  welche  in  dieser  Art  von  Glasurversätzen  in  eine  durchsich¬ 
tige  Verbindung  eintreten  kann,  im  direkten  Verhältnis  zu  dem  Ge¬ 
halt  an  Na20  stehen. 

Es  wurde  dann  eine  Reihe  von  Fritten  hergestellt,  um  die  Wir¬ 
kung  bei  Hinzufügung  von  Tonerde  zu  beobachten.  Die  Wirkung 
der  Hinzufügung  von  Tonerde  war  die,  daß  sich  die  Löslichkeit  des 
Zinnoxydes  im  Verhältnis  zur  eingeführten  Menge  ALOs  vermin¬ 
derte,  bis  die  Löslichkeit  bei  0,62  ALOs-Gehalt  aufhörte.  Die  durch 
die  Hinzufügung  von  ALOs  erzeugte  Wirkung  war  VA  mal  so  groß 
wie  die,  welche  durch  Ersatz  von  Na20  durch  CaO  erzeugt  wurde. 

In  einer  weiteren  Versuchsreihe  wurde  das  Natron  durch  Ton¬ 
erde  ersetzt.  Das  Na20  wurde  dabei  durch  die  gleiche  Menge  Sau¬ 
erstoff  in  der  Form  von  Al-.'Oä  ersetzt.  Diese  Versuchsreihe  zeigte, 
daß  ALOa  VA  mal  so  stark  auf  die  Verminderung  der  Löslichkeit 
von  Sn02  einwirkte,  als  CaO.  Die  Löslichkeit  des  Zinnoxydes  steht 
irn  umgekehrten  Verhältnis  zu  dem  Gehalt  an  Tonerde.  Daher 
müßten  die  Verbraucher  von  undurchsichtigen  Zinnglasuren  wenig¬ 
stens  2  Äquivalente  ALO3  auf  je  3  Äquivalente  Alkali  verwenden, 
wenn  sie  die  größte  Undurchsichtigkeit  der  Zinnoxydglasuren  er¬ 
reichen  wollen.  Gleichzeitig  zeigen  diese  Versuche  den  Grund,  wa¬ 
rum  die  Eigenschaft  des  Zinnoxyds,  durchsichtige  Glasuren  zu 
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bilden,  so  wenig  bekannt  ist.  Auch  die  Wirkung  der  Tonerde  m 
Verbindung  mit  Kalk  wurde  studiert:  Die  Ergebnisse  dieser  Unter¬ 
suchungen  zeigten,  daß,  wo  Kalk  und  Tonerde  gemeinsam  einge¬ 
führt  wurden,  ihre  Wirkung  verstärkt  war. 

Es  wurden  dann  drei  Versuchsreihen  ausgeführt,  um  die  Wir¬ 
kung  von  B2O3  festzustellen.  Jede  dieser  drei  Versuchsreihen  zeig¬ 
te  daß,  wenn  B2O3  einer  Glasur  zugefügt  wird,  die  Löslichkeit  des 
Zinnoxyds  bis  zu  einer  bestimmten  Grenze  zunimmt;  über  diesen 
Punkt  hinaus  bleibt  jede  weitere  Hinzufügung  von  B2O3  auf  die  Er¬ 
höhung  der  Löslichkeit  des  Zinnoxyds  unwirksam.  Die  Trübung, 
die  durch  Hinzufügung  von  Zinnoxyd  über  den  Höchstpunkt  der  Lös¬ 
lichkeit  hinaus  entsteht,  zeigt  sich  in  diesen  Glasuren  mit  hohem 
B2Ü3-Gehalt  auf  eine  ganz  eigene  Art  und  Weise.  Der  Überfluß  an 
S11O2  oder  irgendwelcher  anderen  weißen  undurchsichtigen  Be¬ 
standteile  nahm  die  Form  von  Wolken  oder  weißen  Massen  an, 
oder  es  bildete  sich  bei  geringem  Si02-Gehalt  ein  weißer  Schlamm 
auf  dem  Boden  der  Glasur,  während  der  obere  Teil  derselben  voll¬ 
kommen  durchsichtig  war. 

Die  letzte  Versuchsreihe  beschäftigte  sich  mit  der  Darlegung 
des  Einflusses  von  Kieselsäure.'  Es  zeigte  sich,  daß  die  Löslichkeit 
des  Zinnoxydes  mit  der  Hinzufügung  von  Si02  wächst.  Wie  weit  dies 
geht,  hat  nicht  festgestellt  werden  können,  da  hier  noch  ein  anderer 
Umstand  mitwirkt,  dessen  Einfluß  wegen  mangelnder  Zeit  nicht 
festgestellt  werden  konnte.  Es  zeigte  sich,  daß  nach  einem  ge¬ 
wissen  Punkt  die  weitere  Zufügung  von  Si02  die  Löslichkeit  des 
Zinnoxyds  verminderte.  Die  entstehenden  Fritten  oder  Glasuien 
waren  nicht  ganz  durchsichtig,  aber  diese  verminderte  Durchsich¬ 
tigkeit  war  die  Folge  von  weißen,  mit  bloßem  Auge  sichtbaren 
Fleckchen.  Bei  nochmaligem  Brennen  der  Fritten  waren  die  Flek- 
ken  in  einigen  Fällen  verschwunden,  und  die  Glasur  war  ganz  duich- 
sichtig  geworden,  während  in  anderen  Fällen  die  Trübung  abgenom¬ 
men  hatte-  Dies  scheint  darauf  hinzuweisen,  daß  bei  Anwendung 
höherer  Temperaturen  die  Löslichkeit  des  Zinnoxyds  noch  weitei 
zugenommen  haben  würde.  Der  Einfluß  der  Temperatur  konnte 
wegen  Zeitmangel  noch  nicht  festgestellt  werden.  nd. 

Einkapselverfahren  für  glasierte  Platten. 

Das  Einkapseln  glasierter  Platten  geschieht  auf  verschiedene 
Weise,  und  jedes  Verfahren!  hat  seine  Vor-  und  Nachteile.  Das  alte 
Einsetzverfahren  mit  den  sogen.  Fingerhüten  wurde  in  verschie¬ 
denen  Betrieben  dadurch  verbessert,  daß  die  einzelnen  Fingerhüte 
durch  auf  einer  Seite  gezackte  Tonschienen  ersetzt  wurden.  Auch 
dieser  Arbeitsweise  haften  noch  verschiedene  Mängel  an.  Ihre  Be¬ 
seitigung  bezweckt  ein  neues  Verfahren  des  Betriebsleiters  Karl 
Rieber  in  Schattau  (Mähren). 


Weise  vorgenommen,  daß  man,  an  der  einen  Schmalseite  der  Kapsel 
beginnend,  ein  Plattenpaar  in  den  ersten  Zackenzwischenraum  des 
Kapselbodens  stellt  und  dann  das  erste  Glied  der  Kettenschablone 
auflegt.  Dieser  Vorgang  wiederholt  sich  bei  jedem  folgenden  Plat¬ 
tenpaar,  bis  die  Kapsel  gefüllt  ist.  Darauf  wird  zu  beiden  Seiten 
der  Schablone  je  eine  unten  ebenfalls  gezackte  Tonschiene  aufge¬ 
legt,  deren  Zacken  die  Platten  während  des  Brandes  in  derselben 
Lage  halten  wie  die  zum  Einfüllen  der  Platten,  benützte  Schablone. 


Bild  2.  Die  fertiggefüllte  Kapsel. 

Die  beigefügten  Bilder  veranschaulichen  das  Verfahren.  Bild  | 
zeigt  den  Vorgang  des  Einfüllens,  während  Bild  2  eine  fertig  g 
füllte  Kapsel  darstellt.  Dieses  Verfahren  ermöglicht  nicht  nur  eii 
möglichst  große  Raumausnützung,  sondern  es  wird  dadurch  aut 
ein  günstigeres  Ergebnis  an  erster  Ware  erzielt,  weil  bei  sachgj 
mäßer  Behandlung  jede  Beschädigung  der  Platten  und  der  Glast 
ausgeschlossen  ist.  Dabei  ist  die  geschilderte  Arbeitsweise  einfaJ 
und  geht  schnell  vonstatten.  Die  dazu  nötigen  Behelfe  lassen  sid 

in  jedem  Betriebe  fast  kostenlos  erzeugen.  _ _ 

Das  Verfahren  ist  Herrn  Rieber  in  Deutschland  durch  P.  N 
241  000,  in  Österreich  durch  P.  Nr.  51  441  und  in  Ungarn  durch  P.  h 
54  853  geschützt. 


Bild  1.  Das  Einfüllen  der  Platten. 

Bei  diesem  Verfahren  sind  die  Bodenleisten  gleich  mit  in  die 
Kapsel  eingeformt.  Die  mit  scharfkantigen  Zacken  versehenen  Lei¬ 
sten  geben  den  Platten  einen  festen  Halt  und  verhüten  während  des 
Transportes  und  beim  Einsetzen  der  gefüllten  Kapsel  in  den  Ofen 
jede  Beschädigung  der  Glasurfläche.  Die  Zackeneinteilung  bestimmt 
die  Zwischenräume  des  Platteneinsatzes.  Das  Einfüllen  der  Platten 
in  die  Kapsel  geschieht  mit  einer  kettenartigen  Schablone,  deren 
auf  der  einen  Kettenfläche  angebrachte  Zacken  der  Zackeneintei- 
lung  des  Kapselbodens  entsprechen.  Das  Einfüllen  wird  m  dei 


Raturgeschichte  der  Emailfehler. 


Von  Ing.-Chem.  Eyer,  Halberstadt. 

(Schluß.) 

Beim  Aufträgen  der  Deckemails  möchte  ich  zunächst  benu 
:en,  daß  sie  gut  stehen  und  entsprechend  gemahlen  sein  müsst 
Ait  den  Stellmitteln  muß  man  wieder  sehr  vorsichtig  sein,  weil  : 
die  möglichen  Fehler  verursachen  können.  Bittersalz,  das  n| 
/orliebe,  insbesondere  bei  blauen  Glasuren,  verwendet  wii 
.chlägt  aus  bezw.  verursacht  mattes  Email.  Es  bildet  sich  dui 
Jmsetzung  in  dem  Email  schwefelsaures  Natron,  und  dieses  wl 
ert  aus.  Man  darf  das  Bittersalz,  wenn  man  es  schon  nicht  ei| 
jehren  kann,  nur  in  geringen  Mengen  und  am  besten  gleich  auf  t 
vlühle  zusetzen.  Namentlich  darf  den  Aufträgern  kein  Bittersalz  in  < 
Hand  gegeben  werden,  damit  diese  nicht  nach  Belieben  das  Email  v< 
lerben  können.  Andere  Stellmittel,  die  zum  fertigen  Email  gegeb 
.verden,  sind  Soda  und  Pottasche.  Diese,  sowie  auch  Bittersa 
verursachen,  falls  sie  in  reichlicher  Menge  zugesetzt  weiden,  ein 
schlimmen  Fehler,  nämlich  Blasenbildung  am  Rand.  Als  Schulb 
spiel  zur  Erklärung  dieses  Fehlers  möchte  ich  einen  zu  emailliert 
Jen  Becher  wählen.  Wird  ein  solcher  Becher  mit  stark  stellsa 
laltigem  weißen  Email  aufgetragen  und  mit  dem  Rand  auf  e . 
Schiene  gestellt  (Bild  9),  so  trocknet  die  Stelle  a  zuerst.  Du 
trockene  Stelle  a  zieht  nun  durch  Kapillarwirkung  das  Salz  der  iu 
nassen  Stellen  b  an  sich,  und  es  entsteht  bei  a  eine  starke  Ank 
fung  von  Salz,  und  dieses  verursacht  dann  beim  Einbrennen  Fl 
sen,  die  rundherum  den  Rand  wie  mit  einem  Kranz  umgeben. 

Es  kann  aber  auch  folgender  Fall  Vorkommen:  Ein  mit  W 
aufgetragener  trockener  Becher  wird  mit  einem  stark  gesteh 
Blau  gerändert.  Das  Salz  zieht  aus  dem  frischen  Rand  gleichmä 
in  das  trockene  weiße  Email  und  gibt  dort  gleichfalls  einen  blasul 
Kranz.  Alle  Stellmittel  außer  Salmiak  neigen  zu  diesem  Feh, 
Salmiak  eignet  sich  deswegen,  mit  Ausnahme  von  Blau,  wo  es  'J 
Verfärbungen  hervorbringt,  sehr  gut  zum  Stellen  der  Emails  a 


Jahre, 


keramische 


Art.  Auch  hier  möchte  ich  wieder  auf  gute  Abstellgeräte,  wie  sau¬ 
bere  und  zweckmäßige  Nagelbretter,  Spitzenringe,  Tuchbretter  und 
dergleichen  hinweisen,  die  sehr  zu  einem  guten  Ausfall  des  email¬ 
lierten  Stückes  beitragen. 

Ein  weiterer  Nachteil  des  Emails  ist  das  Reißen.  Die  Haupt¬ 
ursache  des  Reißens  liegt  in  zu  feiner  Mahlung.  Man  darf  des¬ 
wegen  das  Email  nicht  zu  fein  mahlen.  Es  gibt  nun  Emails,  die  nur 
dann  nchtigen  Glanz  bekommen,  wenn  sie  ganz  fein  gemahlen  sind 
und  die  natürlich,  außer  daß  sie  sich  schlecht  auftragen  lassen  auch 
gern  reißen.  Ich  stehe  auf  dem  Standpunkt,  daß  ein  brauchbares 
1  mail  auch  trotz  gröberen  Mahlens  genügend  Glanz  haben  muß 
Die  Felder,  Risse  und  schlechtes  Aufträgen,  fallen  dann  von  selbst 
tort.  Stucke,  die  zu  schnell  trocknen,  ferner  Hohlgeschirre,  wie 
Wasserkessel,  Wasserkannen,  reißen  innen  gern,  weil  die  Feuchtig¬ 
keit  schlecht  entweichen  kann.  Man  muß  letztere  Gegenstände  auf- 
recht  stellen;  bisweilen  werden  sie  gestürzt  getrocknet  und  dabei 
uft  hineingeblasen,  damit  die  Feuchtigkeit  innen  ausgetrieben  wird 
Deshalb  darf  man  auch  Gegenstände,  die  im  allgemeinen  leicht 
reißen,  wie  zylindrische  Töpfe,  nicht  nach  dem  Aufträgen  voll  stür¬ 
zen  (Bild  10),  weil  sie  sonst  innen  reißen  müssen,  sondern  man  muß 
sie  so  stellen,  daß  der  Wasserdampf  entweichen  kann,  beispiels¬ 
weise  auf  eine  Schiene,  wie  Bild  11  zeigt.  Zu  dick  aufgetragene 
'  reißen'  auch  dicke  Boden,  die  sich  durch  Nachlaufen  schlecht 
gestellten  Emails  bilden.  Ein  Mittel  gegen  das  Reißen  bildet  ein 
kleiner  Zusatz  von  Magnesia  und  Soda  zur  Mühle.  Schon  getrock¬ 
nete  Stücke,  die  einen  Stoß  bekommen,  reißen  infolge  Losblätterns 
des  Emails;  deshalb  sollten  alle  umfallenden  Stücke,  selbst  wenn 
sie  augenscheinlich  nicht  beschädigt  sind,  abgewaschen  werden 
Man  soll  auch,  um  das  Loslösen  zu  verhüten,  beim  Putzen  trockener 
Sachen  nicht  mit  einem  Messer  oder  dergleichen  zu  stark  auf- 
schlagen. 


Ich  möchte  hier  auch  die  Haarrisse  besprechen,  die  ich  schon 
n  anderer  Stelle  erwähnt  habe.  Dieselben  bilden  sich  dadurch, 
aß  sich  die  Grundglasur  zu  stark  ausdehnt  und  dadurch  die  Weiß¬ 
lasur  zerreißt.  Je  härter  eine  Glasur  ist,  desto  weniger  dehnt  sie 
ich  aus.  Ein  harter  Grund  paßt  deswegen  stets  zu  einem  weichen 
Veiß;  ist  aber  der  Grund  zu  weich,  so  verursacht  er  diese  Risse, 
irund  und  Weiß  müssen  also  in  einem  gewissen  Verhältnis  stehen; 
di  habe  gefunden,  daß  z.  B.  zu  einem  Grund  mit  52  i.  H.  Kieselsäure 
in  Weiß  mit  50  i.  H.  Kieselsäure  paßt.  Wenn  nun  ein  harter  Grund 
:  i  Bezug  auf  die  Haarrisse  günstig  ist,  so  ist  er  doch  ungünstig  in 
•ezug  auf  die  Haltbarkeit  der  Ränder.  Weil  ein  harter  Grund  we¬ 
lker  ausdehnungsfähig  ist,  so  wird  er  auch  leichter  von  dem  sich 
\  usdehnenden  Eisen  heruntergesprengt,  und  darunter  haben  insbe- 
mdere  die  Ränder  der  Geschirre,  bei  denen  sich  die  gesamte  Span- 
ing  ausgleicht,  zu  leiden.  Versieht  man  die  Ränder  mit  einem 
ichten  Email,  wie  Blau,  Schwarz,  so  ist  dieser  Fehler  behoben, 
id  die  Maßregel  mancher  Werke,  ihre  Geschirre  schon  im  Grund 
i  rändern,  trägt  in  vernünftiger  Weise  diesem  Umstand  Rechnung. 

Ich  habe  auch  schon  beim  Gußgrund  erwähnt,  daß  mancher 
uß  schwer  zu  emaillieren  ist,  weil  durch  seine  starke  Ausdehnung 
e  Glasur  heruntergesprengt  wird.  Dies  Abplatzen  kommt  haupt- 
chlich  bei  Majolikaglasuren  vor  und  wird  dadurch  vermindert, 
iß  man  die  Gußgrundglasur  nicht  zu  kieselsäurereich  macht.  Eine 
Ehe  Glasur,  die  in  dieser  Hinsicht  den  stärksten  Anforderungen 
^spricht,  hat  folgende  Zusammensetzung: 

38,0  Feldspat 

.  8,0  Borax 

2,5  Flußspat 
2,0  Knochenasche. 

i if  der  Mühle  werden  diesem  Versatz  8  a.  H.  Ton  und  2  a.  H.  Soda 
i  gesetzt.  Bei  einfarbigen  Glasuren  für  Öfen  in  Guß  kommt  das 
,  'Platzen  meist  daher,  daß  diese  Glasuren  durch  einen  zu  hohen 
i  ihlenzusatz  zu  wenig  ausdehnungsfähig  sind.  Der  Mühlenzusatz 
I  bei  einfarbigen  Ofenglasuren  nicht  mehr  als  10  a.  H.  betragen. 
Tch  zu  scharfes  Schmelzen  verliert  jedes  Weißemail  an  Deck¬ 
et,  man  soll  also  Weiß  schwach  schmelzen. 


..  oft  vor'  daß  Glasuren  beim  Brennen  blind  werden; 

dies  rührt  daher,  daß  infolge  undichter  Muffel  Gase  in  den  Ofen  tre- 
ten  insbesondere  dann,  wenn  ein  Ofen  längere  Zeit  stand,  so  daß 
sich  die  Gase  sammeln  konnten.  Sehr  gefürchtet  ist  der  Fehler  in 

FmCahifTh,rrp -lud  SchlIderfabriken,  wenn  das  vorher  glänzende 
Email  beim  Einbrennen  des  Dekors  oder  der  Schrift  blind  wird 

i  S.  CCr  Zusammensetzung  der  Weißglasur  und  entsteht 

niiirnf,  ^  '.^d - r ^.u s ^ ch e i den  gelöster  Deckstoffe,  wie  Tonerde,  Alumi¬ 
niumfluorid.  Es  hegt  also  hier  gewissermaßen  eine  Übersättigung 
des  Emails  mit  Deckstoffen  vor.  Ich  habe  diesen  Fehler  bei  vielen 
Lm-I  keuchten  können,  bei  denen  viel  Ton  mitgeschmolzen 
wuide.  Hier  hilft  nur  ein  Abbrechen  an  Deckstoffen  oder  Zugabe 
von  Borax,  der  den  überschüssigen  Deckstoff  lösen  kann.  Dann 
kommt  es  auch  vor,  daß  die  Glasur  beim  Einbrennen  der  Schrift,  de3 
Uekors  oder  des  Goldes  pockig  wird.  Da  paßt  Grund  und  Weiß 
nicht  zusammen,  und  die  Ursache  zu  diesem  Fehler  wird  beim  Ein¬ 
brennen  der  Weißglasur  gelegt:  hier  steigt  der  Grund  hoch  und 
wird  nicht  genügend  heruntergebrannt,  so  daß  sich  nachher  die 
Blasen  bilden  müssen.  Es  ist  also  zumeist  die  Weißglasur  zu  weich 
gegenüber  dem  Grund.  Man  sieht  an  den  beiden  letzten  Fällen,  daß 
gut  auspi obierte  Versätze  auch  heute  noch  wertvoll  sind. 

Es  kommt  beim  Einbrennen  von  schablonierter  Schrift  oder 
bei  gespritztem  Email  auch  oft  vor,  daß  die  Schrift  oder  die  Spritz¬ 
flecken  einsinken.  Hier  ist  die  Schrift  oder  das  Spritzemail  zu  hart 
gegenüber  der  anderen  Glasur. 

Daß  Bittersalz  Ausschlag  verursacht,  habe  ich  schon  erwähnt; 
auch  schwefelsäurehaltiges  Eisenoxyd  kann  bei  braunem  Email  aus 
demselben  Grunde  wie  das  Bittersalz  Ausschlag  verursachen.  Zur 
Veimeidung  diese.s  Fehlers  muß  man  ein  schwefelfreies  Eisenoxyd 
verwenden.  Auch  grüne  Glasur  schlägt  aus,  bezw.  färbt  gelb  ab, 
bei  Verwendung  von  unreinem  Chromoxyd.  Einfarbige  Ofenglasu¬ 
ren  sowie  Majolikaglasuren  beschlagen  oft  dadurch,  daß  sie  von  der 
Luftfeuchtigkeit  angegriffen  werden.  Hier  hilft  reichlicheres  Zu¬ 
geben  von  Kieselsäure  und  Nichtverwendung  von  freier  Borsäure. 

Im  Brennen  selbst  liegen  ebenfalls  viele  Fehler  begründet.  Ich 
habe  schon  ausgeführt,  daß  eine  zu  hohe  Hitze  im  Grundofen  ein 
Schaumigwerden  der  Glasur  verursacht;  eine  zu  schwache  Hitze 
nn  Grundofen  gibt  stets  durchgebranntes  Geschirr.  Der  Grund 
„brakelt“,  wie  sich  der  Praktiker  ausdrückt,  in  einem  solchen 
schwachen  Ofen.  Hat  man  keine  scharfen  Öfen,  so  soll  man  mit 
Grundbrennen  aufhören  und  den  Ofen  so  lange  stehen  lassen,  bis  er 
die  richtige  Hitze  hat.  Daß  man  die  Brennwerkzeuge  stets  ge¬ 
schärft  ut.d  auch  sonst  in  Ordnung  haben  soll,  ist  eigentlich  selbst- 
vei stündlich,  hierdurch  werden  die  allzu  großen  Brennzeichen  und 
das  Schiefwerden  vermieden.  Was  aber  das  emaillierte  Geschirr 
beim  I  ublikum  hauptsächlich  unbeliebt  macht,  das  sind  die  Sprünge 
und  Risse,  die  durch  das  verkehrte  Richten  entstehen.  Diese  Risse 
kommen  meist  während  des  Gebrauchs  zum  Vorschein  und  verur¬ 
sachen  ein  allmähliches  Abbröckeln.  Diese  Risse  können  schon 
durch  das  Aufstellen  des  Geschirrs  auf  die  kalte  Richtplatte  am  Bo¬ 
den  entstehen  und  laufen  dort  kreisrund;  deswegen  soll  man  die 
Richtplatte  belegen,  aber  nicht  mit  gewöhnlichem  Asbest,  denn  die¬ 
ser  wird  mit  der  Zeit  bröcklig,  und  dadurch  entstehen  infolge  üei 
Fasein  Abdrücke  in  dem  heißen  und  daher  noch  bildsamen  Email. 
Am  besten  eignet  sich  Asbestschiefer  und  Asbesttuch.  Durch  das 
feste  Zufassen  mit  der  Zange  werden  auch  viele  Stücke  beschädigt, 
dei  Brenner  soll  sich  deswegen  beim  Abnehmen  nicht  nur  der 
Zange,  sondern,  da  wo  es  geht,  eines  Hakens,  einer  Stange  oder  der¬ 
gleichen  bedienen. 

Das  meiste  Geschirr  wird  aber  beim  Richten  selbst  Sprünge 
bekommen.  Zunächst  möchte  ich  erwähnen,  daß  es  schon  ein 
schlechtes  Zeichen  für  den  Brennmeister  ist,  wenn  zu  viel  verzoge¬ 
nes  Geschirr  dabei  ist,  da  ist  beim  Glasieren  nicht  aufgepaßt  wor¬ 
den,  oder  der  Grundbrenner  hat  nicht  das  richtige  Brennwerkzeug 
benutzt.  Ganz  ohne  Richten  geht  es  natürlich  nicht,  der  Hauptfehler  ist 
nur,  daß  der  Brenner  mehreremale  hintereinander  mit  dem  Stempel 
oder  Richtring  in  oder  auf  das  zu  richtende  Geschirr  preßt.  Es  gibt 
Brenner,  die  in  dieser  Beziehung  sich  besonders  auszeichnen  zu 
müssen  glauben.  Nichts  ist  aber  dem  Geschirr  unzuträglicher,  als 
mehrere  Stöße  hintereinander,  denn  da  muß  das  Email  springen.  Der 
Stempel  oder  Ring  soll  ganz  kurz  einmal  aufgelegt  werden.  Er  soll 
aus  diesem  Grunde  schwer  sein.  Die  aus  leichtem  Blech  gefertig¬ 
ten  Stempel  sind  deswegen  zu  verwerfen;  nur  ein  schweres  Werk¬ 
zeug  kann  auf  die  geschilderte  Art  seinen  Zweck  erfüllen. 

Auch  beim  Transport  wird  viel  Geschirr  beschädigt,  indem 
beispielsweise  Schüsseln,  Eimer  u.  dergl.  in  zu  hohen  Stößen  auf¬ 
gestapelt  oder  zu  fest  ineinandergepreßt  werden.  Man  legt  manch¬ 
mal,  um  ein  zu  festes  Ineinanderschachteln  zu  vermeiden,  Papier¬ 
streifen,  Holzklötzchen  oder  Pappe  zwischen  die  einzelnen  Gegen¬ 
stände.  Die  Körbe  sollen  ferner  nicht  überladen  und  auch  nicht  un¬ 
zweckmäßig  gefüllt  werden,  so  daß  nicht  leichte  Stücke  unten  liegen 
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und  Stöße  schwerer  Geschirre  oben.  Es  muß  immer  bedacht  wer¬ 
den,  daß  Emailgeschirr  nicht  wie  Eisen,  sondern  wie  Glas  oder  Por¬ 
zellan  zu  behandeln  ist.  Es  ist  Sache  der  die  Aufsicht  führenden  Be¬ 
amten,  unermüdlich  immer  wieder  auf  die  Fehler  hinzuweisen,  die 
hier  beschrieben  sind  oder  die  ihrer  Selbstverständlichkeit  halbei 
hier  keine  Erwähnung  gefunden  haben.  Nicht  nur  die  Vorarbeiter 
und  Meister  sollen  stets  die  Fehler  rügen,  auch  der  Betriebsleiter, 
Direktor  und  der  Besitzer  sollen  nicht  versäumen,  bei  ihrem  Durch¬ 
gang  durch  das  Werk  emsig  nach  Emailfehlern  zu  spähen,  dann 
wird  sich  auch  der  Erfolg  in  der  Erzeugung  tadelloser  Ware  ein¬ 
stellen.  Das  bekannte  Sprichwort  von  „des  Herrn  Auge“  möchte 
ich  in  Bezug  auf  das  Emailgeschirr  umändern  in:  „Des  Herrn  Auge 
macht  die  Ware  schön.“ 

Versicherung  gegen  Schaden  durch 
Betriebsunterbrechung  infolge  Brand, 
Blitzschaden  oder  Explosion. 

Von  Johannes  Pottien  (Berlin-Wilmersdorf). 

(Schluß.) 

Die  Haftung  des  Versicherers  erstreckt  sich  nach  §  1  auf  den 
Schaden,  den  der  Versicherungsnehmer  in  dem  Betrieb  durch  ent¬ 
gehenden  Geschäftsgewinn  oder  durch  Ausgaben  von  fortlaufenden 
Geschäftsunkosten  erleidet.  Nach  §  4  kommt  als  Geschäftsgewinn 
derjenige  Gewinn  in  Frage,  der  in  dem  Betrieb  während  dei  Haft¬ 
zeit,  die  sich  je  nach  Wunsch  des  Versicherungsnehmers  auf  einen 
Zeitraum  von  3,  6,  9  und  12  Monaten  erstrecken  kann,  erzielt  wor¬ 
den  wäre.  Das  gleiche  gilt  von  den  Geschäftsunkosten.  Als  Ge¬ 
schäftsgewinn  im  Sinne  der  Vertragsbestimmungen  ist  der  Gewinn 
aus  dem  Absatz  von  Waren  oder  aus  für  andere  geleisteter  Arbeit, 
gleichviel,  ob  die  Waren  oder  die  Arbeit  gegen  bar  oder  auf  Rech¬ 
nung  geliefert  sind,  anzusehen.  Alle  Geschäftsunkosten,  zu  denen 
insbesondere  auch  die  Zinsausgaben  für  im  Geschäft  investieite 
Gelder  oder  Grundstücke  sowie  angemessene  Abschreibungen  ge¬ 
hören,  sind  bei  der  F-eststellung  des  Geschäftsgewinnes  zu  berück¬ 
sichtigen.  Wesentlich  ist  hierbei/  daß  nur  der,  wie  schon  oben  er¬ 
wähnt,  aus  dem  Betriebe  herrührende  Geschäftsgewinn  in  Frage 
kommt.  Demnach  fällt  nicht  unter  den  Geschäftsgewinn  der  Ertrag 
von  zinstragenden  Kapitalien,  Kapitalanlagen  oder  Giundstücken, 
die  im  Geschäft  investiert  sind  oder  verwertet  werden.  Fernen 
werden  auch  Auslagen  für  Erzielung  dieses  Ertrages  nicht  beriick- 

sichtigt.  .  .  , 

Als  versicherte  fortlaufende  Geschäftsunkosten  sind  die  nacli 
Eintritt  des  Schadensereignisses  weiterlaufenden  Geschäftsunkosten 
anzusehen,  soweit  sie  nach  ihrer  Art  im  Versicherungsschein  er¬ 
wähnt  sind.  Es  kommen  etwa  folgende  Arten  von  Geschäfts¬ 
unkosten  in  Betracht: 

Die  Zinsausgaben  für  im  Geschäft  investierte  Gelder  oder 
Grundstücke,  Mieten,  Steuern,  Abgaben,  Versicherungsprämien,  Ge¬ 
hälter  von  Angestellten  und  Löhne  fachmännischer  Arbeiter. 

Es  steht  indessen  dem  Versicherungsnehmer  frei,  auch  noch 
andere  Geschäftsunkosten  zu  versichern,  doch  müssen  sie,  wie  schon 
erwähnt,  besonders  aufgeführt  sein.  Der  Geschäftsgewinn  und  die 
Ausgaben  an  fortlaufenden  Geschäftsunkosten  können  entweder  ge¬ 
trennt  oder  in  einem  Versicherungswert  deklariert  werden.  Auch 
ist  es  gestattet,  nur  das  eine  oder  das  andere  zu  versichern. 

Die  Dauer  der  Haftzeit,  für  die  die  Prämie  verschieden  ist,  hat 
der  Versicherungsnehmer  nach  den  besonderen  Verhältnissen  sei¬ 
nes  Betriebes  zu  wählen.  Selbstverständlich  wird  aber  nur  der¬ 
jenige  Geschäftsgewinn  entschädigt,  der  während  der  Haftzeit  er¬ 
zielt  sein  würde-  Das  gleiche  gilt  in  bezug  auf  die  fortlaufenden  Ge¬ 
schäftsunkosten.  Die  Haftzeit  ist  nicht  gleichbedeutend  mit  der  Ver¬ 
sicherungszeit.  Es  ist  nur  erforderlich,  daß  der  Schaden  innerhalb 
der  Versicherungszeit  eintritt.  Wenn  also  z.  B.  die  Versicherung 
vom  1.  Oktober  1911  bis  1.  Oktober  1912  geschlossen  ist,  so  er¬ 
streckt  sich  die  Haftzeit  über  den  Ablauf  der  Versicherung  hinaus 
je  nach  der  von  dem  Versicherungsnehmer  vereinbarten  Dauer. 

Da  der  Versicherer  bei  der  Ermittelung  des  Schadens  fast  aus¬ 
schließlich  auf  eine  geordnete  Buchführung  angewiesen  ist,  so  ist 
es  selbstverständlich,  wenn  im  §  5  dem  Versicherungsnehmer  die 
Verpflichtung  auferlegt  ist,  Bücher  zu  führen  und  in  diesen  seine  Ge¬ 
schäfte,  die  Einnahmen  und  Ausgaben  und  die  Lage  seines  Vermö¬ 
gens  nach  den  Grundsätzen  ordnungsmäßiger  Buchführung  ersicht¬ 
lich  zu  machen,  sowie  ferner  alle  den  Bestimmungen  des  Handels¬ 
gesetzbuchs  entsprechenden  Einrichtungen  zu  treffen.  Bei  der 
Wichtigkeit,  die  gerade  diese  Bücher  für  die  Ermittelung  des  Scha¬ 
dens  haben,  wird  ferner  gefordert,  daß  sie  feuersicher  aufbewahrt 
werden,  soweit  sie  das  laufende  Geschäftsjahr  und  die  beiden  Vor¬ 
jahre  betreffen.  Die  Pflicht  zur  Buchführung  erstreckt  sich  daher 
nicht  nur  auf  diejenigen  Versicherungsnehmer,  die  den  Bestimmun¬ 


gen  des  Handelsgesetzbuches  unterworfen  sind,  sondern  auf  alle, 
also  auch  auf  die  kleinen  Händler,  Handwerker  usw.  Die  Verlet¬ 
zung  dieser  Vorschrift  hat  als  Rechtsfolge  die  Befreiung  des  Ver¬ 
sicherers  von  der  Verpflichtung  zur  Leistung,  sofern  nicht  die  Ver¬ 
letzung  als  unverschuldet  anzusehen  ist.  Der  Versicherungsneh¬ 
mer  hat  daher  auch  leichtes  Verschulden  zu  verantworten. 

Daß  nach  §  6  im  Falle  der  Eröffnung  des  Konkurses  über  das 
Vermögen  des  Versicherungsnehmers  eine  unverzügliche  schriftliche ! 
Anzeige  an  den  Versicherer  gefordert  wird  und  ihm  das  Recht  zu-  j 
steht,  das  Versicherungsverhältnis  unter  Einhaltung  einer  Kündi¬ 
gungsfrist  von  einem  Monat  zu  kündigen,  ist  in  den  besonderen  \  ei- 
hältnissen  dieser  Versicherungsart  begründet  und  daher  nicht  zu , 
beanstanden. 

Bei  der  Schadensfeststellung  wird  die  Ermittelung  einen  wei¬ 
ten  Spielraum  eiunehmen,  ob  ein  Verlust  ari  Geschäftsgewinn  durch 
die  Unterbrechung  des  Betriebes  tatsächlich  eintritt.  Wenn  aus  den 
Umständen  anzunehmen  ist,  daß  ein  Geschäftsgewinn  erzielt  wor¬ 
den  wäre,  wenn  das  Schadensereignis  nicht  stattgefunden  hätte,  so 
wird  die  Entschädigung  gewährt.  Derselbe  Grundsatz  kommt  auch 
bei  der  Feststellung  der  Entschädigung  für  fortlaufende  Geschäfts¬ 
unkosten  in  Betracht.  Zweifellos  wird  die  Würdigung  aller  dieser 
Umstände  im  Schadensfälle  vielfach  zu  Meinungsverschiedenheiten 
führen,  und  es  ist  daher  durch  §  11  ein  kontradiktorisches  Sachver¬ 
ständigenverfahren,  wie  es  schon  für  die  sonstige  Feuerversicherung 
geschehen  ist,  vorgesehen.  Es  wird  jedoch  in  Erweiterung  der  Feu¬ 
erversicherungsbedingungen  den  Sachverständigen  nicht  nur  die  Er¬ 
mittelung  der  Höhe  des  Schadens  überlassen,  sie  haben  auch  fest¬ 
zustellen,  in  welchem  Umfang  die  Nachweise  zu  fordern  sind.  Auch 
kann  ihnen  die  Feststellung  übertragen  werden,  ob  nur  eine  unet 
hebliche  Unterbrechung  des  Betriebes  vorliegt,  deren  Folgen  sich 
ohne  wesentliche  Aufwendung  wieder  beseitigen  lassen,  die  nacli 
§  8,  Absatz  2,  der  Bedingungen  nicht  ersatzpflichtig  sind. 

Bei  der  Feststellung  des  Schadens  sind  nach  §  8  alle  Um¬ 
stände  zu  berücksichtigen,  die  den  Gang  und  das  Ergebnis  des  Be¬ 
triebes  während  der  Haftzeit  beeinflußt  hätten,  wenn  die  Unter¬ 
brechung  nicht  eingetreten  wäre.  Die  Folgen  solcher  Umstände  fal¬ 
len  nicht  unter  die  Versicherung.  Es  kommen  hier  in  Betracht:  Kon 
junkturschwankungen,  Streik,  Aussperrung,  Krisen,  Patente,  Sy¬ 
stemwechsel,  Überschwemmung,  Sturm,  Maschinendefekte,  handels- 
oder  wirtschaftspolitische  Maßregeln,  Änderung  der  Absatzgebiete 
Selbstverständlich  können  auch  noch  andere  Umstände  nach  diesei 
Richtung  hin  von  Einfluß  sein.  Besondere  Regelung  hat  die  Ver 
pflichtung  des  Versicherungsnehmers  im  §  9  gefunden,  für  die  Ab 
Wendung  und  Minderung  des  Schadens  zu  sorgen.  Solche  Aufwen 
düngen,  die  dem  Versicherungsnehmer  billigerweise  zugemutet  wer 
den  können,  fallen  dem  Versicherer  nur  zur  Last,  soweit  sich  dit 
Vertragsteile  nach  dem  Eintritt  des  Schadens  über  sie  verständig 
haben.  Nach  dieser  Richtung  ist  jedoch  eine  Ausnahme  für  die 
jenigen  Mehrausgaben  gemacht,  die  der  Versicherungsnehmer  fii 
Arbeitslöhne,  für  Erzeugung  von  mechanischer  Arbeitskraft  ode 
für  Mieten  gegenüber  den  bisherigen  regelmäßigen  Ausgaben  aut 
wendet.  Diese  Mehrausgaben  fallen  dem  Versicherer  auch  dam 
zur  Last,  wenn  sich  der  Versicherungsnehmer  hierüber  mit  ihn 
nicht  verständigt  hat,  sofern  wegen  Dringlichkeit  eine  solche  Ver 
ständigung  nicht  möglich  war,  andererseits  der  Versicherungs 
nehmer  die  Ausgaben  den  Umständen  nach  für  die  Abwendung  un 
Minderung  des  versicherten  Schadens  für  geboten  halten  durfte 
Voraussetzung  ist  jedoch,  daß  durch  diese  Mehrausgaben  der  Um 
fang  der  Leistungspflicht  des  Versicherers  verringert  ist.  Ihr 
Beschränkung  findet  diese  Leistungspflicht  in  der  Versicherung^ 
summe,  wobei  wiederum  der  Fall  eine  Ausnahme  bildet,  daß  di 
Weisungen  vom  Versicherer  selbst  gegeben  werden.  Hier  greii 
der  §  11,  Absatz  2,  der  Allgemeinen  Versicherungsbedingungen  fii 
Feuerversicherung  Platz,  wonach  der  Versicherer  solche  Aufwer 
düngen  auch  insoweit  zu  ersetzen  hat,  als  sie  zusammen  mit  de 
übrigen  Entschädigung  die  Versicherungssumme  übersteigen. 

Der  §  10  gibt  dem  Versicherer  das  Recht,  einen  öffentlich  bc 
stellten  Buchsachverständigen  mit  der  Durchsicht  der  Geschäft: 
bücher  usw.  zur  Entscheidung  der  Frage  zu  beauftragen,  wie  sic 
während  der  Haftzeit  der  Geschäftsgang  ohne  die  Unterbreche 
gestellt  haben  würde.  Der  Versicherungsnehmer  ist  verpflichte) 
diesem  Buchsachverständigen  alle  hierzu  erforderlichen  Nachweis 
vorzulegen.  Diese  Bestimmung  bedeutet  eine  wesentliche  Erwe 
terung  der  Allgemeinen  Versicherungsbedingungen  für  Feuerve 
Sicherung  und  ist  wiederum  in  der  besonderen  Art  dieser  Ve 
Sicherung  begründet.  Selbstverständlich  bleibt  es  dem  Versieht 
rungsnehmer  unbenommen,  auch  seinerseits  einen  Buchsachve 
ständigen  hinzuzuziehen.  Es  handelt  sich  bei  diesen  Feststellui 
gen  aber  nicht  um  das  oben  geschilderte  kontradiktorische.  Sac 
verständigenverfahren,  es  kommt  vielmehr  lediglich  auf  diejenige 
Ermittelungen  an,  die  zur  Feststellung  des  Versicherungsfalles  od< 
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des  Umfanges  der  Leistungspflicht  des  Versicherers  erforderlich 
sind.  Hamit  nun  nicht  jedem  beliebigen  Konkurrenten  auf  diesem 
Wege  Einblick  in  die  Geschäftsverhältnisse  gewährt  wird,  ist  das 
Recht  dei  Hinzuziehung  auf  öffentlich  bestellte  Buchsachverständige 
beschränkt. 

Die  Verpflichtung  des  Versicherers  zur  Zahlungsleistung  be¬ 
ginnt  nach  §12  nach  dem  Ablauf  eines  Monats  seit  dem  Zeitpunkt, 
in  dem  der  Schaden  vollständig  festgestellt  ist.  Nur  wenn  es  nach 
dem  Ablauf  eines  Monats  nach  dem  Eintritt  des  Versicherungs¬ 
üßes  möglich  ist,  den  Betrag  festzustellem  den  der  Versicherer  für 
den  verflossenen  Teil  der  Haftzeit  mindestens  zu  zahlen  hat,  kann 
der  Versicherungsnehmer  verlangen,  daß  ihm  dieser  Betrag  nach 
Ablauf  eines  Monats  seit  dem  Zeitpunkt,  in  dem  er  festgestellt  ist, 
in  Anrechnung  auf  die  Gesamtleistung  gezahlt  wird.  Andere  Zin¬ 
sen  als  Verzugszinsen  hat  der  Versicherer  nicht  zu  leisten.  Es 
liegt  hierin  eine  Abweichung  von  §  15  der  Allgemeinen  Versiche¬ 
rungsbedingungen  für  Feuerversicherung,  der  eine  Zinsverpflich¬ 
tung  dei  Entschädigung  nach  Ablauf  eines  Monats  seit  der  Anzeige 
des  Versicherungsfalles  feststellt.  Diese  Abweichung  wird  damit 
begründet,  daß  andernfalls  eine  Bereicherung  des  Versicherungs¬ 
nehmers  stattfinden  würde,  weil  im  Laufe  der  Haftzeit  die  Entschä¬ 
digung  anwächst  und  die  Zinsen  über  den  Betriebsverlust  hinaus 
gezahlt  würden,  sowie  weil  der  Versicherungsnehmer  auf  seine 
Entschädigung  für  den  Sachschaden  außerdem  4  v.  H.  Zinsen  er¬ 
hält.  Nach  §  13  kommt  der  §  10  der  Allgemeinen  Versicherungs¬ 
bedingungen  für  Feuerversicherung  bezüglich  der  Veräußerung  der 
versicherten  Sache  für  die  Betriebsverlustversicherung  nicht  zur 
Anwendung.  Es  fehlt  daher  an  einer  Bestimmung  über  die  Folgen 
der  Veräußerung,  und  es  wird  anzunehmen  sein,  daß  der  Vertrag 
in  solchen  Fällen  erloschen  ist. 

Zum  Schluß  sei  noch  auf  die  Prämienbestimmungen  hingewie¬ 
sen,  die  von  der  Vereinigung  der  in  Deutschland  arbeitenden  Pri- 
vat-Feuer Versicherungs-Gesellschaften  für  diese  Versicherungsart 
aufgestellt  sind.  Es  wird  von  der  Prämie  für  die  Feuersachver¬ 
sicherung  des  Versicherungsnehmers  ausgegangen.  Liegen  dieser 
Prämienberechnung  verschiedene  Prämiensätze  zugrunde,  so  ist 
aus  der  Gesamtprämie  der  Durchschnittsprämiensatz  unter  Abrun¬ 
dung  auf  volle  Zehntel  pro  Mille  zu  ermitteln.  Dabei  bleiben  je¬ 
doch  solche  Prämien  mit  ihren  Versicherungssummen  außer  Be¬ 
dacht,  auf  deren  Festsetzung  die  Gefahr  des  zu  versichernden  Be¬ 
triebes  ohne  Einfluß  war.  Ist  bei  der  Sachversicherung  auf  Grund 
einei  Durchschnittsberechnung  ein  Einheitsprämiensatz  mit  Rück¬ 
sicht  darauf  angesetzt  worden,  daß  auch  solche  Komplexe  einbe¬ 
zogen  sind,  auf  die  die  Gefahr  des  zu  versichernden  Geschäftsbe¬ 
triebes  ohne  Einfluß  ist,  so  wird  der  Einheitsprämiensatz  den  Um¬ 
ständen  entsprechend  erhöht.  Von  dem  nach  diesem  Umfange  er¬ 
mittelten  Prämiensatz  beträgt  die  für  die  Betriebsunterbrechungs¬ 


versicherung  zu  erhebende  Prämie  bei  einer  Haftzeit 
12  Monaten  mindestens  das  Wi  fache,  je 
doch  nicht  weniger  als  .....  . 

9  Monaten  mindestens  das  \2U  fache,  je 
doch  nicht  weniger  als  - 


von 


v.  T.  p. 


2  fache 


3  fache 


21la  v.  T.  p.  a. 


je- 


22la  v.  T.  p.  a. 


je- 


v.  T.  p. 


a. 

10  M 


6  Monaten  mindestens  das 
doch  nicht  weniger  als  . 

3  Monaten  mindestens  das 
doch  nicht  weniger  als  . 

Der  Minimalprämiensatz  ist  für  jede  Versicherung  auf 
festgesetzt. 

An  Gebühren  werden  erhoben  für  Ausfertigung 
von  Versicherungsscheinen  mindestens  .  .  2,—  M 

von  Verlängerungsscheinen  . 1, —  M 

von  Nachträgen  . 0,50  M 

Auch  über  die  Prämienfrage  wird  erst  nach  einem  ausreichen¬ 
den  Erfahrungszeitraum  ein  Urteil  abgegeben  werden  können.  Es 
ist  an  sich  zunächst  nicht  verständlich,  weshalb,  wie  es  nach  dem 
vorstehenden  Tarif  der  Fall  ist,  eine  höhere  Prämie  als  die  Feuer¬ 
versicherungsprämie  berechnet  wird.  Es  ist  zu  wünschen,  daß  die 
oetriebsverlustversicherung  bald  in  großem  Umfang  Eingang  findet, 
damit  in  nicht  zu  ferner  Zeit  ausreichende  Erfahrungen  vorliegen. 


Bedeutung  der  Garantie  beim 
ITlaschinenkauf. 


f.  Beim  Verkauf  von  Maschinen  können  zwei  Arten  von  Garan- 
^eleistung  in  Frage  kommen:  die  gewöhnliche  und  die  besondere 
;  mrantie.  Die  ersterwähnte  Garantie  verpflichtet  den  Verkäufer, 
j  1  ®  Haftung  dafür  zu  übernehmen,  daß  die  Maschine  zur  Zeit  ihrer 
Ablieferung  nicht  mit  Fehlern  behaftet  ist,  die  ihren  Wert  oder  ihre 
I  auglichkeit  zu  dem  üblichen  oder  dem  nach  der  Vereinbarung  vor¬ 
ausgesetzten  Gebrauche  aufheben  oder  wesentlich  vermindern 
lacht  sich  ein  solcher  Fehler  bemerkbar,  so  ist  der  Käufer  berech¬ 


tigt,  entweder  den  Kauf  rückgängig  zu  machen  (Wandelung  des 
Kaufvertrages)  oder  eine  Herabsetzung  des  Maschinenpreises  (Min- 
derung)  zu  verlangen.  Die  besondere  Garantie  drückt  sich  dadurch 
aus,  daß  der  Verkäufer  eine  Gewähr  dafür  übernimmt,  daß  eine  Ma¬ 
schine  bestimmte,  bei  dem  Kaufabschluß  besonders  ausbedungene 
Eigenschaften  besitzt,  z.  B.  so  und  soviel  am  Tage  leistet,  eine  ge- 
v  isse  Arbeit  in  einer  näher  vereinbarten  Zeit  ausführt,  die  und  die 
Geschwindigkeit  besitzt,  einen  bestimmten  Kraftverbrauch  nicht 
überschreitet  usw. 

Fehlt  der  Maschine  zur  Zeit  ihres  Kaufes  die  vom  Verkäufer 
zugesichei  te  Eigenschaft,  so  kann  der  Käufer  statt  der  Rückgängig¬ 
machung  des  Kaufes  (Wandelung)  oder  der  Herabsetzung  des  Kauf¬ 
preises  (Minderung),  Schadenersatz  wegen  Nichterfüllung  des 
Kaufvertrages  beanspruchen.  Das  Gleiche  gilt  dann,  wenn  der  Ver¬ 
käufer  einen  Fehler  der  Maschine  arglistig  verschwiegen  hat. 

Hat  der  Käufer  von  einem  Fehler  beim  Abschluß  des  Kaufver¬ 
trages  Kenntnis,  so  wahrt  er  sich  seine  Rechte  auf  Wandelung,  Min¬ 
derung  oder  Schadenersatz  nur  dann,  wenn  er  bei  der  Annahme  der 
Maschine  dem  Verkäufer  gegenüber  ausdrücklich  einen  diesbezüg¬ 
lichen  Vorbehalt  zu  erkennen  gibt. 

Die  vorerwähnten  Ansprüche  des  Käufers  verjähren,  sofern 
sie  nicht  innerhalb  sechs  Monaten  vom  Tage  der  Lieferung  an  zu* 
Geltung  gebracht  werden.  Nach  dieser  Frist  braucht  der  Verkäufer 
also  selbst  dann  eine  Reklamation  nicht  mehr  anzuerkennen,  wenn 
sie  wirklich  berechtigt  ist  und  von  ihm  auch  bei  Wahrung  der  Män¬ 
gelfrist  hätte  berücksichtigt  werden  müssen.  Eine  Verjährung  tritt 
nur  dann  nicht  ein,  wenn  dem  Verkäufer  nachgewiesen  werden 
kann,  daß  er  einen  Fehler  arglistig  verschwiegen  hat.  In  diesem 
Falle  ist  eine  Reklamation  jederzeit  zulässig. 

Unterbrochen  kann  die  Verjährung  werden,  wenn  der  Käufer 
vor  Ablauf  der  sechsmonatigen  Frist  wegen  eines  behaupteten  Man¬ 
gels  eine  gerichtliche  Beweisaufnahme  beantragt.  Die  Unterbre¬ 
chung  der  Verjährung  dauert  dann  bis  zur  Beendigung  des  gericht¬ 
lichen  Verfahrens  fort. 

Bedingung  ist  bei  allen  Reklamationen  aber,  daß  der  beanstan¬ 
dete  Mangel  tatsächlich  erheblich  ist,  den  Gebrauch  der  Maschine 
wesentlich  beeinträchtigt  oder  eine  zugesicherte  Eigenschaft  in  be¬ 
merkenswerter  Weise  vermissen  läßt.  Schönheitsfehler  oder  ande¬ 
re  geringfügige  Mängel  begründen  einen  gesetzlichen  Ansprucn 
nicht. 

Läuft  demnach  die  Reklamationsfrist  unter  normalen  Umstän¬ 
den  innerhalb  sechs  Monaten  ab,  so  kann  sie  durch  Vertrag  verlän¬ 
gert  werden,  und  dies  geschieht  in  der  Regel  im  Maschinenhandel 
dadurch,  daß  der  Verkäufer  eine  einjährige  oder  noch  längere  Ga¬ 
rantie  vom  Tage  der  Ablieferung  an  übernimmt. 

Sind  beim  Kaufverträge  keine  besonderen  Eigenschaften  der 
Maschine  ausbedungen  worden,  dann  erstreckt  sich  die  Garantie 
des  Verkäufers  gewöhnlich  darauf,  daß  er  innerhalb  der  von  ihm 
übernommenen  Frist,  von,  angenommen  einem  Jahre,  alle  diejenigen 
'Feile  unberechnet  in  neuem  Zustande  ersetzt,  die  in  ordnungsmä¬ 
ßigem  Gebrauche  der  Maschine  infolge  eines  Material-  oder  Kon¬ 
struktionsfehlers  unbrauchbar  werden  sollten.  Natürliche  Abnut¬ 
zung  oder  Mängel,  die  sich  aus  Unachtsamkeit,  unsachgemäßer  Be¬ 
handlung  oder  ungeeignetem  Aufstellungsplatz  usw.  ergeben,  sind 
von  der  Ersatzpflicht  ausgeschlossen,  und  außerdem  kommt  in  der 
Regel  in  der  Garatitievereinbarung  zum  Ausdruck,  daß  Frachtaus¬ 
lagen  oder  die  Kosten  für  die  Anbringung  der  neuen  Teile,  ebenso 
wie  entgangener  Gewinn  für  eine  etwaige  durch  die  Reparatur  be¬ 
dingte  zeitweise  Außerbetriebsetzung  der  Maschine  nicht  dem  Käu¬ 
fer  zur  Last  fallen. 

Ist  der  Käufer  anderer  Ansicht  in  bezug  auf  die  Auslegung  der 
Garantiepflichten,  so  muß  er  die  Garantiebedingungen  nach  seinem 
Sinne  selbstverständlich  beim  Abschluß  des  Kaufvertrages  beson¬ 
ders  vereinbaren. 

Vielfach  wird  seitens  der  Maschinenlieferanten  in  das  Garan- 
lieversprechen  auch  die  Klausel  eingeflochten,  daß  sie  bei  größe¬ 
ren  und  komplizierten  Maschinen  eine  Garantie  für  Haltbarkeit  und 
richtiges  Funktionieren  nur  dann  übernehmen,  wenn  die  Aufstellung 
und  Inbetriebsetzung  durch  ihre  eigenen  Monteure  erfolgt  ist. 

Der  Käufer  tut  daher  gut,  in  zweifelhaften  Fällen  vom  Verkäu¬ 
fer  eine  bestimmte  Erklärung  zu  verlangen,  ob  die  gekaufte  Ma¬ 
schine  als  kompliziert  im  Sinne  seines  Garantievorbehaltes  anzuse- 
hen  ist,  damit  jeder  spätere  Einwand  von  vornherein  unmöglich 
gemacht  wird. 

Überhaupt  sollte  sich  der  Käufer  in  allen  Fällen,  in  denen  die 
Maschine  auseinandergenommen  zum  Versand  gelangt  und  er  mit 
deren  Aufstellung  nicht  ganz  genau  vertraut  ist,  eine  ausführliche 
Montageanleitung  geben  lassen.  Daß  bei  den  durch  Kraft  bewegten 
Maschinen  die  angegebene  Tourenzahl  auf  keinen  Fall  überschrit¬ 
ten  werden  daif,  ist  selbstverständlich,  kommt  aber  trotzdem  zum 
Schaden  des  Käufers  oft  genug  vor. 
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Wenn  sich  bei  der  durch  das  eigene  Personal  des  Käufers  vor¬ 
genommenen  Aufstellung  Differenzen  in  dem  Passen  einzelner  1  eile 
zueinander  ergeben,  werden  oft  auf  eigene  Faust  Änderungen  oder 
Reparaturen  vorgenommen,  die  sich  im  späteren  Betriebe  vielfach 
als  das  Gegenteil  einer  Korrektur  erweisen.  Von  derartigen  eigen¬ 
mächtigen  Maßnahmen  kann  nicht  dringend  genug  abgeraten  wer¬ 
den,  denn  dem  Verkäufer  wird  in  Streitfällen  eine  Handhabe  gebo¬ 
ten,  von  seiner  Garantieleistung,  auch  von  der  ihm  durch  das  Ge¬ 
setz  auferlegten,  ganz  zurücktreten  zu  können,  da  ihm  natürlich  nie¬ 
mand  zumuten  kann,  für  die  Fehler  anderer  aufzukommen. 

Wie  ist  nun  das  Garantieversprechen  des  Verkäufers  auszu¬ 
legen?  Dieser  wird  natürlich  sagen:  Indem  ich  bei  einem  etwaigen 
Mangeleintritte  die  der  Auswechselung  bediiiftigen  1  eile  duich  neue 
ersetze,  genüge  ich  meiner  Verpflichtung  und  brauche  anderweitige 
Ansprüche  des  Käufers  in  bezug  auf  Wandelung,  Mindeiung  oder 
Schadenersatz  nicht  anzuerkennen.  Dieser  Standpunkt  ist  aber  ein¬ 
seitig  und  rechtlich  deshalb  nicht  haltbar,  weil  ei  die  dem  Käufei 
gesetzlich  gewährten  Rechte  unberücksichtigt  läßt.  Das  Reichsge¬ 
richt  hat  vielmehr  wiederholt  entschieden,  daß  die  Garantie  des 
Maschinenverkäufers  als  eine  zeitliche  Erweiterung  des  Gewähr¬ 
leistungsanspruches  aufzufassen  sei.  Derart,  daß,  soweit  der  Zweck 
der  für  eine  bestimmte  Zeit  geleisteten  Garantie  es  erfoideit,  dem 
Käufer,  der  seine  gesetzlichen  Rechte  wegen  Mängel  der  Maschine 
geltend  macht,  auch  nach  Ablauf  der  gesetzlichen  Frist  der  Einwand 
der  Verjährung  nicht  entgegengehalten  werden  kann. 

Ginge  es  nach  der  Ansicht  des  Verkäufers,  so  würde  ja  der 
Käufer  unter  Umständen  in  die  Lage  kommen  können,  eine  für  seine 
Zwecke  unbrauchbare  Maschine  behalten  und  bezahlen  zu  müssen, 
wenn  etwaige  Mängel  durch  die  Lieferung  neuer  Teile  nicht  be¬ 
hoben  werden  können. 

Ein  besonders  krasser  Fall  in  dieser  Hinsicht  lag  vor,  als  ein 
Maschinenfabrikant  selbst  nach  mehrmaliger  Reparatur  einer  Ma¬ 
schine  diese  nicht  so  herrichten  konnte,  daß  sie  den  vereinbarten 
Bedingungen  entsprach.  Sein  Einwand,  er  wäre  nur  zur  kostenlosen 
Änderung  verpflichtet,  wurde  von  dem  Gericht  mit  der  Begründung 
zurückgewiesen,  daß  dem  Käufer  über  dem  materiellen  Inhalt  dei 
Garantie  hinaus  das  Recht  auf  Wandelung,  Minderung  oder  der 
Schadenersatzanspruch  nicht  verloren  ginge- 

Erlaubt  es  die  Garantie  also,  etwaige  Mängel  an  einer  Maschi¬ 
ne  auch  noch  nach  Ablauf  der  gesetzmäßigen  Frist  von  sechs  Mona¬ 
ten  zur  Geltung  zu  bringen,  so  ist  damit  aber  keineswegs  gesagt, 
daß  dem  Käufer  nun  das  Recht  zusteht,  etwa  einen  acht  Tage  nach 
der  Ablieferung  wahrgenommenen  Fehler  erst  kurz  vor  dem  Ablauf 
der  Garantiezeit  rügen  zu  können,  in  der  Erwartung,  daß  sich  auch 
noch  andere  Mängel  herausstellen  könnten.  Dadurch  würde  das  In¬ 
teresse  des  Verkäufers  verletzt  werden,  denn  der  zuerst  entdeckte 
Fehler,  sofort  beseitigt,  könnte  die  Maschine  wieder  in  ordnungs¬ 
mäßigen  Zustand  versetzt  haben,  durch  die  schuldhafte  Verzöge¬ 
rung  des  Käufers  könnte  der  unbehobene  eine  Mangel  aber  erheb¬ 
liche  andere  nach  sich  ziehen,  die  der  Verkäufer  dann  nicht  zu  ver¬ 
treten  hätte.  .  , 

In  dieser  Hinsicht  sprach  sich  das  Reichsgericht  dahin  aus,  dai5 

die  Rücksicht  auf  das  Garantieversprechen  nur  soviel  erfordert, 
daß  jeder  bis  zum  Ablauf  der  Garantiezeit  entdeckte  Mangel  recht¬ 
lich  verfolgt  werden  kann,  nicht  aber,  daß  dem  Käufer  zu  diesei 
Rechtsverfolgung  die  ganze  Garantiezeit  offen  bleibt,  gleichviel 
wann  der  Mangel  entdeckt  und  dem  Verkäufer  angezeigt  worden  ist. 

Unter  allen  Umständen  muß  die  Anzeige  des  Fehlers  an  den 
Verkäufer  also  sofort  nach  der  Entdeckung  erfolgen,  namentlich 
liegt  dem  Käufer  auch  die  gesetzliche  Pflicht  ob,  eine  Maschine 
schon  beim  Empfang  zu  prüfen  und  etwaige  Mängel  unverzüglich 
zu  rügen.  Trägt  aber  die  Faktura,  wie  es  oft  vorkommt,  die  Klause  . 
„Reklamationen  können  nur  innerhalb  14  Tagen  nach  Empfang  dei 
Waren  berücksichtigt  werden“,  so  begibt  sich  der  Verkäufer  da¬ 
durch  freiwillig  unnötigerweise  eines  wichtigen  Rechtes,  denn  wenn 
solche  einseitige  Fakturenvermerke  im  allgemeinen  auch  nicht 
rechtsgültig  sind,  so  hat  das  Oberlandesgericht  Frankfurt  a.  M.  aber 
doch  entschieden,  daß  der  Käufer  zu  der  Annahme  beiechtigt  war, 
der  Verkäufer  wolle  Reklamationen  auch  dann  noch  anerkennen, 
wenn  sie,  statt  unverzüglich  nach  Empfang  der  Maschine,  innerhalb 
der  Frist  von  14  Tagen  gestellt  würden. 

Es  wird  bei  einer  Maschine  nun  nicht  immer  möglich  sein,  ein 
abschließendes  Urteil  über  ihre  Brauchbarkeit  schon  am  ersten 
Tage  nach  ihrer  Aufstellung  zu  gewinnen,  dann  aber  ist  es  Sache 
des  Käufers,  zu  beweisen,  daß  er  bei  ordnungsmäßigem  Geschäfts¬ 
gänge  den  schon  zu  Anfang  bestehenden  Mangel  nicht  früher  als  bis 
zur  erfolgten  Anzeige  festzustellen  in  der  Lage  war.  . 

Der  Ablauf  der  Verjährungsfrist  rechnet  bekanntlich  vom  Tage 
der  Ablieferung  an.  Es  entsteht  nun  die  wichtige  Frage,  wann  ist  die 
Ablieferung  erfolgt?  Der  Verkäufer  sagt  gewöhnlich:  „sobald  die 
Maschine  meine  Fabrik  oder  mein  Lager  verlassen  hat“.  Das  ist 


aber  nicht  richtig,  denn  das  Reichsgericht  hat  entschieden:  Die 
Ablieferung  im  Sinne  des  §  477  BGB.  (der  die  Verjährungsfrist  fest¬ 
setzt)  ist  der  Vorgang,  durch  den  der  Käufer  in  Erfüllung  des  Kauf¬ 
vertrages  in  eine  solche  tatsächliche  räumliche  Beziehung  zur 
Kaufsache  kommt,  daß  er  sich  sofort  ihren  tatsächlichen  Gewahr¬ 
sam  verschaffen,  sie  untersuchen  und  über  sie  verfügen  kann. 

Daraus  folgt,  daß  eine  Maschine  erst  dann  als  abgeliefert  gilt, 
sobald  der  Käufer  in  der  Lage  ist,  Besitz  davon  zu  ergreifen,  und 
von  diesem  Zeitpunkte  an  rechnet  auch  erst  die  Verjährungsfrist. 

Bei  gebrauchten  Maschinen  ist  es  nach  dem  herrschenden 
Handelsgebrauch  Sitte,  eine  Garantie  für  gewöhnlich  nicht  zu  über¬ 
nehmen.  Es  ist  daher  Sache  des  Käufers,  sich  über  diesen  Punkt 
zur  Vermeidung  späterer  Differenzen  Klarheit  zu  verschaffen,  denn 
der  Verkäufer  wird  sich  in  Streitfällen  mit  Erfolg  auf  die  allgemeine 
Verkehrssitte  berufen  können- 

Wo  mehrere  Angebote  über  die  gleiche  Maschine  von  vci- 
schiedenen  Fabriken  vorliegen,  wird  ein  Vergleich  gewöhnlich  auf 
Grund  des  100  kg  Preises  aufgestellt  und  demjenigen  der  Vorzug 
gegeben,  dessen  ICO  kg  Preis  der  billigere  ist,  oder  mit  anderen 
Worten,  dessen  Maschinengewicht  bei  gleichem  oder  annähernd 
gleichem  Gesamtpreise  das  schwerere  ist.  Eine  solche  Gegenüber¬ 
stellung  mag  durch  Zufall  das  Richtige  treffen,  einen  absoluten  An¬ 
spruch  auf  Richtigkeit  besitzt  sie  in  den  meisten  Fällen  aber  keines¬ 
wegs,  denn  es  kommt  in  erster  Linie  darauf  an,  wie  das  Gewicht  auf 
die  Maschine  verteilt  ist  und  welches  Material  zu  den  hauptsächlich 
beanspruchten  Teilen  verwendet  wurde. 

Ein  zutreffendes  Urteil  läßt  sich  nur  auf  Grund  einei  wissen¬ 
schaftlichen  Untersuchung  bilden,  und  deshalb  spielt  die  Garantie 
im  Maschinenhandel  eine  so  wichtige  Rolle. 

Das  Zurückbehaltungsrecht  am 
Arbeitslohn. 

Wie  aus  den  Ausführungen  auf  S.  49  Nr.  5  hervorgeht,  stehen  | 
Reichsregierung  und  Reichsgericht  auf  dem  Standpunkte,  daß  dem  I 
Arbeitgeber  ein  Zurückbehaltungsrecht  an  dem  nicht  pfändbaren  j 
Lohn  der  Arbeiter  und  Angestellten  gegenüber  einer  Forderung  an  j 
den  Arbeiter  und  Angestellten  zusteht,  die  aus  dem  Arbeits-  bezw.  j 
Dienstvc.Jältnisse  erwachsen  ist.  Die  Rechtsprechung  der  ordent¬ 
lichen  Gerichte  (Landgerichte,  Oberlandesgerichte)  hat  sich  etwa 
seit  1903  mehr  und  mehr  in  diesem  Sinne  entwickelt;  namentlich  I 
haben  sich  die  Oberlandesgerichte  Kiel,  Rostock,  Cöln,  sowie  das  [ 
Kammergericht  für  die  Zulässigkeit  des  Zurückbehaltungsrechts  aus¬ 
gesprochen,  und,  nachdem  das  bereits  in  Nr.  5  erwähnte  Urteil  des 
Reichsgerichts  vom  17.  Februar  1903,  welches  die  Entscheidung 
des  Oberlandesgerichtes  Kiel  auf  Anerkennung  des  Zurückbehal¬ 
tungsrechts  bestätigte,  ergangen  war,  fügten  sich  die  Gewerbe-  und 
Kaufmannsgerichte  fast  durchweg  dieser  Rechtsauffassung,  was 
ja  eigentlich  selbstverständlich  sein  sollte;  denn  eine  der  Hauptauf¬ 
gaben  des  Reichsgerichts  ist  doch  die  Schaffung  und  Währung  einer 
einheitlichen  Rechtsprechung  der  deutschen  Gerichte,  zum  mindes¬ 
ten  insoweit,  als  Reichsrecht  in  Betracht  kommt. 

Leider  können  aber  nicht  alle  Streitsachen  bis  an  das  Reichs¬ 
gericht  gebracht  werden,  und  damit  ist  nicht  die  Möglichkeit  ausge¬ 
schlossen,  daß  die  Gerichte  niederer  Ordnung  die  zur  Eiörterung 
stehende  Frage  in  einem  anderen,  sich  mit  der  Auffassung  des 
Reichsgerichts  nicht  deckenden  Sinne  zu  lösen  suchen. 

So  sind  in  neuerer  Zeit  Urteile  der  Oberlandesgerichte  Cöln 
(im  Gegensatz  zu  seiner  bisherigen  Auffassung),  Dresden  und  Ma- 
rienwerder  bekannt  geworden,  welche  das  Zurückbehaltungsrecht 
gegenüber  unpfändbaren  Forderungen  für  unzulässig  erkläien.  Sie 
begründen  ihre  Rechtsauslegung  in  der  Hauptsache  damit,  daß  die 
Geltendmachung  einer  fälligen  Geldforderung  gegen  eine  andeie  fä 
lige  Geldforderung  in  Wahrheit  regelmäßig  der  Erklärung  der  Auf¬ 
rechnung  (vergl.  hierzu  die  Ausführungen  in  Nr.  5  S.  49)  gleichkom- 
me.  Die  Zurückhaltung  würde  nach  §  274  des  BGB.s  zur  Verurtei¬ 
lung  Zug  um  Zug  führen;  in  den  Fällen  aber,  in  denen  auf  beiden 
Seiten  Geldforderungen  geltend  gemacht  werden,  könnten  diese  Zug 
um  Zug  unter  gewöhnlichen  Umständen  nur  den  Sinn  einer  Aufrech¬ 
nung  haben.  (Dagegen  ist  aber  zu  bedenken,  daß  das  Zurückbeha  - 
tungsrecht  die  ursprüngliche  Forderung  noch  bestehen  läßt  und  nur 
ihre  Befriedigung  hinausschiebt,  während  die  Aufrechnung  beide  i 
Forderungen,  die  des  Klägers  sowohl  als  auch  die  des  Beklagten,  i 
untergehen  läßt.)  Das  Oberlandesgericht  Marienwerder  stützt  seine 
der  Rechtsauffassung  des  Reichsgerichts  entgegenstehende  Entschei¬ 
dung  noch  damit,  daß  das  Zurückbehaltungsrecht  dei  Absicht  uu 
dem  Geiste  des  Gesetzgebers  widerspreche  und  namentlich  nicht  als 
ein  Ersatz  für  das  Aufrechnungsverbot  in  Anspruch  genommen  wer  , 
den  dürfe,  daß  vielmehr  als  selbstverständliche  Folge  des  Aufrech- 1 
nungsverbots  auch  ein  Verbot  der  Zurückbehaltung  in  die  Ersciei 
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iiung  treten  müsse.  (Dieser  Grundsatz  ist  aber  nicht  im  Gesetze 
ausgesprochen  worden.) 

Auf  Grund  dieser  neuerlichen  Entscheidungen  haben  nun  in 
letzter  Zeit  Gewerbe-  und  Kaufmannsgerichte  trotz  des  Urteils 
des  Reichsgerichts  und  trotz  der  Erklärung  des  Vertreters  des 
Reichsjustizamts  vom  4.  Mai  1911  im  Eingabenausschusse  des 
Reichstags  sich  dem  von  den  letztgenannten  Oberlandesgerichten 
eingenommenen  Standpunkte  angeschlossen.  Damit  wird  geradezu 
eine  Rechtsunsicherheit  geschaffen,  die  unbedingt  zu  einer  empfind¬ 
lichen  Beunruhigung  der  gewerblichen  und  industriellen  Tätigkeit 
zu  Ungunsten  der-  Arbeitgeber  führen  muß,  zumal  nur  eine  ganz  ge¬ 
ringe  Anzahl  von  Rechtsstreitigkeiten  der  gedachten  Art,  wie  ge¬ 
sagt,  an  das  Reichsgericht  gebracht  und  somit  einer  Richtigstellung 
erforderlichenfalls  unterzogen  werden  kann.  Die  Erklärung  des 
Vertreters  des  Reichsjustizamts  wird  nach  alledem  von  verschiede¬ 
nen  Gerichten  als  nicht  vorhanden  betrachtet;  sie  hat  anscheinend 
keine  Bedeutung  für  das  geschäftliche  Leben  und  für  die  Rechtspre¬ 
chung  bezw.  für  die  Auslegung  der  Gesetze. 

Bemerkt  sei  noch,  daß  dies  Zurückbehaltungsrecht  sich  nicht 
mit  der  sogenannten  „Lohnverwirkung“  deckt,  die  in  den  §§  119a, 
1.14  der  Gew.-Ord.  geregelt  ist.  Danach  sind  die  Gewerbeunterneh- 
mer  berechtigt,  zur  Sicherung  des  Ersatzes  eines  ihnen  aus  der 
wideri  echtlichen  Auflösung  des  Arbeitsverhältnisses  erwachsenden 
Schadens  oder  einer  für  diesen.  Fall  verabredeten  Strafe,  die  Ein¬ 
behaltung  eines  Teils  des  Lohnes  zu  bedingen;  jedoch  dürfen  die 
Einbehaltungen  bei  den  einzelnen  Lohnzahlungen  ein  Viertel  des 
fälligen  Lohnes,  im  Gesamtbeträge  aber  den  Betrag  eines  durch¬ 
schnittlichen  Wochenlohnes  nicht  übersteigen.  Doch  haben  solche 
Lohneinbehaltungen  nur  Wirkung  für  den  Fall  des  Vertragsbruchs 
seitens  des  Arbeiters. 

Weiter  wollen  verschiedene  Gewerbegerichte  dem  Arbeitge¬ 
ber  gegenüber  Lohnforderungen  des  Arbeiters  die  Einrede  des 
„nicht  erfüllten  odei  des  nicht  gehörig  erfüllten  Vertrags“  zugeste- 
hen,  indem  sie  sich  auf  den  Standpunkt  stellen,  daß  derjenige,  der 
selbst  nichts  leistet,  auch  die  Gegenleistung  nicht  fordern  kann,  wenn 
sein  Anspruch  nicht  zur  Entstehung  gelangt  ist.  Ein  Arbeiter, 
der  die  ihm  anvertrauten  Maschinen,  Arbeitsgeräte  usw.  nicht  mit 
Sorgfalt  behandelt,  diese  Sachen  absichtlich  oder  fahrlässig  beschä¬ 
digt,  erfüllt  seinerseits  den  eingegangenen  Arbeitsvertrag  nicht; 
ei  kann  also  die  Gegenleistung,  den  Lohn,  nicht  oder  nur  einen  ent¬ 
sprechend  geminderten  Lohn  fordern. 

Aber  auch  diese  Rechtsbehelfe  sind  für  den  Arbeitgebei 
höchst  unsicher;  in  der  Rechtsprechung  aber  haben  sie  wohl  allge¬ 
meine  Anerkennung  gefunden. 
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Vom  flndenkenkitsch. 


seine  helle  breude  haben  wird,  —  sondern  wir  besitzen  auch  aus 
unseren  Fabriken  eine  Fülle  künstlerischen  Kleingeräts,  das  bei  ver¬ 
hältnismäßig  niedrigem  Preise  vor  allem  eine  ehrliche,  zweckdien- 
iche  Qualitätsarbeit  darstellt.  Diese  Art  Andenkenindustrie  zu  un¬ 
terstützen,  sollte  uns  allen  Ehrenpflicht  sein!  Wjr  schaffen  uns  selbst 
lann  die  i  echte  Freude  am  Schenken  und  Mitbringen,  und  dem  Em¬ 
pfänger  bieten  wir  eine  Erinnerung  von  bleibendem  Werte.  Die  Er¬ 
innerung  aber  ist  nach  Jean  Paul  das  einzige  Paradies,  aus  dem 
wir  nicht  vertrieben  werden  können. 

Schadenersatzpflicht  der  Post. 

Vor  dem  Reichsgericht  ist  kürzlich  ein  Fall  zur  Entscheidung 
gekommen,  der  für  die  Geschäftswelt  wie  für  das  gesamte  Publi¬ 
kum  von  besonderem  Interesse  ist:  Es  wurde  für  einen  Wertbrief, 
der  durch  Einschneiden  von  Öffnungen  unter  den  Siegeln  des  inlie¬ 
genden  Papiergeldes  beraubt  worden  war,  die  Schadenersatzpflicht 
der  Post  verneint,  weil  der  Wortlaut  des  Gesetzes  sie  ausschließe 
in  Fällen,  wo  „der  Verschluß  und  die  Verpackung  .  .  .  äußerlich  un¬ 
verletzt  .  .  .  ist“  und  weil  die  Beschädigung  des  Umschlages  auf  den 
ersten  Blick  nicht  sichtbar  sei.  In  kaufmännischen  Kreisen  dürfte 
man  diese  Auffassung  als  echt  bürokratisch  erachten. 

Dasselbe  gilt  auch  von  einem  anderen  Fall,  den  der  Handels- 
vei  tragsverein  zum  Gegenstand  von  Vorstellungen  beim  Reichspost¬ 
amt  gemacht  halt.  Bei  Einschreibesendungen  wird  die  gesetzliche 
Entschädigung  nur  gewährt,  wenn  die  Einschreibesendung  als  sol¬ 
che,  nicht  aber,  wenn  nur  der  Inhalt  verloren  gegangen  ist.  Das 
Reichspostamt  hat  zwar  auf  frühere  Eingaben  des  genannten  Ver¬ 
eins  erklärt,  die  deutsche  Postverwaltung  behandle  im  Gegensatz 
zu  den  meisten  anderen  Postverwaltungen  des  Weltpostvereins 
auch  das  völlige  Abhandenkommen  des  Inhalts  als  Verlust  aer 
Sendung.  In  dem  vorliegenden  Falle  hat  aber  auch  sie,  obwohl  der 
wesentliche  Inhalt  des  Briefes  (Banknoten)  gestohlen  war,  die  Ent¬ 
schädigung  abgelehnt,  weil  das  Begleitschreiben  sich  noch  im  Um¬ 
schlag  befunden  hätte,  also  der  Inhalt  nicht  vollständig  abhanden 
gekommen  sei- 

Die  derzeitigen  Bestimmungen  erscheinen  unzulänglich.  Im 
Interesse  von  Handel  und  Industrie  wäre  ;es  erwünscht,  daß  im  in¬ 
neren  wie  auswärtigen  Postverkehr  der  Weltpostvereinsstaateu 
die  für  Einschreibebriefe  vorgesehene  Ersatzleistung  nicht  nur  bei 
Verlusten,  sondern  auch  bei  Beraubungen  eintritt.  Denn  wenn  von 
einem  Briefe  lediglich  der  leere  Umschlag  oder  statt  der  gesandten 
Banknoten  lediglich  das  Begleitschreiben  abgeliefert  wird,  so  ist 
nach  kaufmännischen  Biegriffen  eben  die  Sendung  „verloren  ge¬ 
gangen“. 


Von  Ludwig  Brandau. 

|  .  Beaulieu  hat  es  ausgesprochen:  Auf  Reisen  zeigt  es  sich  deut- 
;  lieh,  wieviel  vom  Philister  und  wieviel  von  einem  Künstler  in  ei¬ 
nem  Menschen  steckt.  Ich  glaube,  nach  der  Reise  ze'igt  es  sich  fast 
|  noch  deutlicher,  nämlich  wenn  man  der  heiklen  Pflicht  nachzukom¬ 
men  trachtet,  jemandem  etwas  mitzubringen.  —  Karl  Ettlinger 
sagt,  zur  Belohnung  dafür,  daß  man  diesen  Jemand  eine  Zeitlang 
nicht  hat  zu  sehen  brauchen.  Wer  die  Wahl  hat,  hat  die  Qual,  und 
die  Qual  für  einen  Erwachsenen  etwas  Passendes  ausfindig  zu 
machen,  ist  wahrlich  nicht  gering.  Man  möchte  doch  mindestens  die 
Quittung:  „reizende  Aufmerksamkeit“,  „niedlich“,  „unangemessene 
i  Ausgaben  oder  „doch  gar  nicht  nötig“  einheimsen,  selbst  wenn  man 
xenaip  weiß,  daß  hinter  dem  Rücken  mit  Prädikaten,  wie  ,,Laden- 
j  hüter“,  „schofel“  und  „Geizkragen“  nicht  gekargt  wird. 

Gottlob  gibt  es  gute  Menschen,  die  es  als  Lebenszweck  be- 
l  Fachten,  uns  diese  Qual  zu  erleichtern.  Sie  verleihen  unserem 
freundlichen  Gedenken  in  Papiermache,  lackiertem  Weißblech,  Zinn, 
f  ^*as  °der  Steingut  Gestalt  und  verfügen  über  eine  Gefühlsskala 
in  allen  Preislagen.  Nach  welchem  bevorzugten  Fleckchen  Erde 
wir  auch  unsere  Schritte  lenken,  überall  grinsen  uns  die  Erzeugnisse 
der  Andenkenindustrie  an.  Schlimme  Formen  haben  sie  in  Heidel¬ 
berg  angenommen,  bedrohliche  geradezu  in  München,  wo  der  Maß- 
brug  und  das  Münchner  Kindl  (auf  den  unglaublichsten  Gegenstän¬ 
den)  Orgien  feiern,  und  die  Ansichten  von  Oberammergau  oder  von 
der  Wartburg  auf  Kuhglocken  verdienen  doch  auch  das  Lob  „nied¬ 
lich“.  Von  der  Sintflut  in  Gips  (Walküren  gebührt  besondere  Beach¬ 
tung)  und  dem  verschiedenen  Kleinvieh  in  Steingut,  Zinnguß  usw. 
gar  nicht  zu  reden. 

Da  sollten  wir  wahrlich  die  Augen  öffnen  zur  Reise-  und  Aus¬ 
stellungszeit  und  Umschau  halten  nach  Besserem,  auch  wenn  es  nicht 
■an  der  Straße  liegt  und  sich  marktschreierisch  an  uns  herandrängt. 
»Wir  haben  nicht  allein  eine  Heimatkunst,  die  uns  frohsinniges,  ur- 
:  wüchsiges  Bauerngeschirr  und  sonstige  wackere  Töpferware  liefert, 
i  woran  man  immer  der  vielfarbenen  groben  Blumenmustere  wegen 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial-' 
Patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

37  c.  M.  43  883.  Rinnensprosse  für  kittlose  Verglasung,  bei 
der  die  zum  Festhalten  der  Glastafeln  dienenden  Schrauben  durch 
je  zwei  auseinander  und  gegen  die  Sprossenwände  gedrückte  Quer¬ 
stege  festgehalten  Werden.  Mozer  &  Preiß,  Reutlingen  (Wiirtt) 
4.  3.  11. 

64  a.  N.  12  128.  Stopfen  für  Flaschen  o.  dergl.  John  Nightin- 
gale  u.  John  Sackett,  Charlon,  Engl.  2.  2.  II. 

Erteilungen. 

10  a.  248  523.  Kammerofen  mit  durch  die  Abgase  in  Regene¬ 
ratoren  vorgewärmter  Verbrennungsluft  und  in  Rekuperatoren  vor¬ 
gewärmtem  Heizgas.  Stettiner  Chamotte-Fabrik  Akt.-Ges  vormals 
Didier.  Stettin.  12.  9.  11.  St.  16  615. 

32  a.  248  483.  Vorrichtung  zur  Herstellung  scharf  umgelegter 
Ränder  an  Flaschenmündungen.  Franz  Barth  jun.,  Wiesau  b.  Sagau, 
Schles.  13.1.11.  B.  61  538. 

39  a.  248  538.  Verfahren  zum  Gießen  von  Hohlkörpern.  Paul 
Zierow,  Berlin,  Schönhauser  Allee  179.  25.  1.  11.  Z.  7162. 

67  a.  248  597.  Fassettenschleifmaschine  für  Hohlgläser,  bei 
der  das  zu  schleifende  Werkstück  mit  der  ebenen  Fläche  eines 
Schleifringes  oder  einer  Schleifscheibe  geschliffen  wird,  und  gleich¬ 
zeitig  mehrere  Werkstücke  unter  selbsttätiger  Schaltung  der  Werk- 
stückwellR  durch  den  hin-  und  herbewegten  Werkstückhalter  und 
Unterbrechung  der  Schleifwirkung  nach  ihrer  Fertigstellung  ge¬ 
schliffen  werden.  Fr.  Wilhelm  Kutzscher,  Glasformenfabrik,  Maschi¬ 
nenfabrik  und  Eisengießerei,  Deuben  b.  Dresden.  14.  4.  11.  K.  47  642. 
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80  b.  248  458.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Zeichnungen  und 
Bildern  auf  keramischen  Gegenständen.  Keramische  Druckwerke 
G.  m.  b.  H..  Neustadt  a.  d.  Haardt.  1.  10.  11.  K-  49  135. 

80c  248  600.  Gasbeheizter  Kanalofen  zum  Brennen  von  Stei¬ 
nen.  Edgar  Rouse  Sutcliffe,  Leigh,  Lancashire,  Engl.  8.  6.  11. 
S.  33  990. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  114.  Schornsteinabmessungen.  Welche  Abmessungen 
muß  der  Schornstein  für  eine  Muffel  von  70,  50,  60  cm  haben,  und 
wie  hoch  muß  er  mit  Schamottesteinen  aufgemauert  werden?  Ge¬ 
nügt  1  Stein  Stärke? 

Frage  115.  Schornstein  für  Frittenofen.  Welche  Maße  muß 
ein  Kamin  für  einen  kleinen  Tiegelfrittenofen  für  1—3  Tiegel  er¬ 
halten?  ' 

Frage  116.  Abgeblätterte  Kachelglasur.  Ich  habe  im  Oktober 
v.  J.  im  Parterre  eines  mitten  im  Moor  gelegenen  Landhauses  einen 
altdeutschen  Grundofen  gesetzt.  Der  Fußboden  des  nicht  unter¬ 
kellerten  Zimmers,  in  dem  der  Ofen  steht,  ist  so  feucht,  daß  sich  das 
aufgelegte  Linoleum  in  großen  Falten  losgelöst  hat.  Im  Frühjahr 
d.  J.  hat  sich  von  der  ganzen  ersten  Kachelschicht  auf  dem  etwa 
11  cm  hohen  Sockel,  bis  auf  die  beiden  zum  Kehren  angebrachten 
Lochkacheln,  die  Glasur  in  Blättern  bis  zur  Größe  eines  Fünfmark¬ 
stückes  abgehoben.  Die  eine  Lochkachel  ist  garnicht  beschädigt, 
die  andere  nur  wenig.  Der  Sockel  war  Anfang  März  d.  J.  noch 
unbeschädigt,  ob  das  aber  auch  jetzt  noch  der  Fall  ist,  weiß  ich 
nicht.  Nach  Aussage  des  Besitzers  ist  der  Ofen  den  ganzen  Winter 
hindurch  ununterbrochen  geheizt  worden.  Hinter  der  abgeblätter- 
ten  Glasur  saß  in  ziemlicher  Stärke  ein  feines  weißes  Mehl.  Uber 
das  Wasser  in  der  Umgebung  des  Hauses  wurde  von  einer  Apotheke 
ungefähr  folgendes  Gutachten  abgegeben:  L  Nach  längerem  Stehen 
brauner  Bodensatz;  2.  Chlor  reichlich;  3.  Ammoniak  und  salpetrige 
Säure  nicht  vorhanden.  Wodurch  ist  das  Abblättern  der  Glasur 
entstanden  und  bin  ich  zu  unentgeltlichem  Ersatz  verpflichtet? 

Frage  117.  Kalksteingut.  Wird  Kalksteingut  noch  viel  herge¬ 
stellt,  und  welche  Vorzüge  und  Nachteile  besitzt  es  gegenüber  dem 
Feldspatsteingut?  Gibt  es  ein  billiges  Buch  hierüber? 

Antworten. 

Zu  Frage  106.  Blaugrünes  Oxyd  für  Eisenemail.  Vierte  Ant¬ 
wort.  Das  blaugrüne  Oxyd  wird  zusammengesetzt  entweder  aus 
Kupfer-  und  Kobaltoxyd,  oder  Chrom-  und  Kobaltoxyd.  Das  Kup¬ 
feroxyd  gibt  allein  schön  smaragdgrüne  Töne,  das  Kobaltoxyd  hin¬ 
gegen  färbt  sehr  stark  blau.  Durch  Zusammenbringen  beider  Oxyde 
entsteht  die  blaugrüne  Färbung.  Die  Farbentöne  können  sehr  ver¬ 
schieden  sein,  je  nachdem  das  grün-  oder  blaufärbende  Oxyd  vor¬ 
herrschend  ist.  Zur  Herstellung  eines  blaugrünen  Emails  versuche 
man  folgende  Vorschrift: 


100 

Teile 

Fluß 

5 

99 

Kupfer-  oder  Chromoxyd 

1 

99 

Kobaltoxyd. 

wie  folgt 

zusammengesetzt  werden: 

36 

Teile 

Borax 

32 

99 

Feldspat 

17 

99 

Quarz 

6 

V 

Kryolith 

4 

fi 

Salpeter 

*  4 

99 

Soda 

Einen  blaugrünen  Körper  zum  Zusetzen  auf  der  Mühle  können 
Sie  nach  folgend  r  Vorschrift  herzustellen  versuchen: 

30  Teile  Kieselsäure 
45  „  Schwerspat 

15  .,  Kupferoxyd 

5  .,  Kobaltoxyd  n 

werden  sehr  gut  gemischt  und  bei  einer  Hitze  von  etwa  1100 
1  lA — 2  Stunden  lang  geglüht. 

Wie  schon  erwähnt,  hat  man  es  in  der  Hand,  die  blaugrünen 
Farbentöne  ganz  nach  Belieben  zu  wählen,  indem  man  entweder 
die  grün-  oder  blaufärbenden  Oxyde  im  Überschuß  anwendet.  ' 

Zu  Frage  109.  Verwertung  von  Quarzsand.  Vierte  Antwort. 

Der  Quarzsand  wird  sich,  seiner  Zusammensetzung  nach  zu  urteilen, 
gut  für  die  Emailherstellung  eignen.  Der  Tonerde-Gehalt  kann  nicht 
als  schädlich  angesehen  werden.  Sobald  Sie  mit  dem  Sande  wett¬ 
bewerbsfähig  sind,  werden  Sie  gute  Absatzgebiete  in  der  Email¬ 
industrie  finden. 


Zu  Frage  110.  Verwendung  von  Kalkspat.  Reinen  Kalkspat 
verwendet  man  in  der  chemischen  Industrie  zur  Herstellung  von 
reinen  Kalksalzen  unter  Gewinnung  der  Kohlensäure;  in  dei  rem- 
keramik  (hauptsächlich  in  der  Steingut-  und  Porzellanindustrie)  zui 
Herstellung  von  Massen  und  Glasuren,  ferner  in  der  Glas-  und 
Emailindustrie.  Für  stückigen  Kalkspat  dürfte  sich  der  Preis  auf 
etwa  3 — 4  m  für  100  kg.  je  nach  der  Größe  der  Abnahme,  stellen, 
für  gemahlenen  auf  etwa  5—6  M.  Die  Ton-,  Glas-  und  Email¬ 
industrie  bezieht  den  Kalkspat  gewöhnlich  in  gemahlenem  Zu¬ 
stande. 


Zweite  Antwort.  Kalkspat  findet  die  meiste  Verwendung  in 
der  keramischen  und  Glasindustrie  als  Flußmittel  in  den  Glasuren, 
Massen  und  Gläsern.  Als  Abnehmer  für  einen  reinen  weißbrennen¬ 
den  Kalkspat  kommen  also  Porzellan-,  Steingut-,  Irdenwaren-, 
Ofen-  Email-  und  Glasfabriken  in  Betracht.  Der  Wert  richtet  sich 
ganz  nach  der  Reinheit  des  Materials.  Unter  Reinheit  vei  steht  dei 
Fachmann  das  fast  gänzliche  Fehlen  erdiger,  sandiger  und  beson¬ 
ders  eisenhaltiger  Beimengungen.  Eine  Prüfung  auf  die  Reinheit  wird 
erst  durch  Gliihproben  und  Schmelzproben  eines  innigen  Gemen¬ 
ges  von:  4  TI.  Hohenbockaer  Sand  und  1  11.  Kalkspat  (Durch- 
schnittsprobe)  vorgenommeii  und  dann  durch  die  chemische  Ana- 
lvse.  Die  Schmelzversuche  können  Sie  in  einem  Porzellanofeti  an¬ 
stellen  Die  Schmelze  muß  ganz  klar  sein  und  darf  einen  schwachen 
grünlichen  Stich  zeigen.  Mehr  als  140  M  für  10  000  kg  ausschließlich 
für  rpinpn  Knlksnat  kaum  eezahlt  werden. 


Zu  Frage  111.  Fleckigwerden  von  rotem  Eisenemail.  Wenn 

das  rote  Email  jetzt  matte  bräunliche  Flecke  zeigt,  früher  aber  die¬ 
sen  Fehler  nicht  hatte,  so  ist  entweder  der  Farbkörper  nicht  mehr 
derselbe,  wie  früher,  oder  in  der  Verarbeitung  ist  eine  Änderung  ein 
getreten.  Durch  Anfrage  bei  dem  Lieferanten  des  Farbkörpers 
wird  sich  leicht  feststellen  lassen,  ob  dieser  eine  Änderung  in  der 
Herstellung  hat  eintreten  lassen.  Wahrscheinlich  ist  aber  der  Feh¬ 
ler  in  der  Verarbeitung  begründet-  Ohne  solche  fehlerhafte  Stücke 
gesehen  und  den  Gang  der  Fabrikation  der  Blechgeschirre  an  Ort 
und  Stelle  verfolgt  zu  haben,  lassen  sich  über  die  Ursache  des  Feh¬ 
lers  nur  Vermutungen  äußern.  Vielleicht  sind  die  rlecke  auf  die 
Anw''cftnheit  von  schwefelsauren  Salzen  zurückzuführen.  Die 
Schwefelsäure  kann  aus  dem  Wasser,  dem  Brennstoff,  aus  den  Ver- 
satzstoffen  des  Emails,  oder  aus  dem  Stellmittel  stammen.  Dies 
müßte  zunächst  an  Ort  und  Stelle  festgestellt  werden.  Wenn  Sie 
Bittersalz  zum  Stellen  des  Emails  verwenden,  so  fuhren  S:e  damit 
ein  schwefelsaures  Salz  ein,  das  sehr  wohl  matte  Flecke  hervor- 
rufen  kann.  Auch  Salmiak  kann  als  Stellmittel  Störungen  Hervor¬ 
rufen  Versuchen  Sie,  wenn  diese  Vermutung  zutriftt.  an  Stelle  des 
bisherigen  Stellmittels  Borax  oder  kohlensaure  Magnesia.  Die 
Hauptsache  ist,  daß  die  Stellmittel  nicht  im  Übermaß  zugesetzt  wei¬ 
den;  bei  Verwendung  von  gutem  Ton  kann  man  mit  sein  gelingen 
Mengen  von  Stellmitteln  auskommen.  Es  ist  auch  möglich,  daß  der 
Fehler  von  zu  scharfem  Brennen  herrührt,  auch  Fehler  im  Grunu- 
email  können  die  Ursache  sein.  Die  Herstellung  von  rotem  tmail- 
farbkörper  ist  so  schwierig,  daß  Ihnen  dazu  nicht  geraten  werden 
kann.  Probieren  Sie  Farbkörper  verschiedener  Herkunft  aus,  ^  •f- 
werden  dann  sicher  bei  richtiger  Behandlung  ein  bi  auchbares  Email 
erhalten. 

Zu  Frage  112.  Fehler  bei  marmoriertem  Email.  Wenn  die 

Adern  des  Marmors  nach  dem  Brennen  verschwunden  sind,  so  ist 
das  jedenfalls  ein  Zeichen,  daß  zu  scharf  gebrannt  wurde.  Das  Email 
fließt  dann  zu  sehr  auseinander,  so  daß  die  Äderung  verschwindet. 
Sie  müssen  demnach  schwächer  brennen,  oder  das  Email  härter 
machen.  Vielleicht  können  Sie  durch  Zusatz  von  etwas  mehr  Fon 
zur  Mühle  den  Fehler  beseitigen.  Manche  Stellmittel,  wie  Borax, 
Soda,  Bittersalz,  wirken  als  Flußmittel  und  können  bei  Zusatz  in  zu 
großen  Mengen  das  Email  zu  weich  machen. 


Zweite  Antwort.  Der  Fehler  liegt  darin,  daß  der  in  dem  Gra¬ 
nitemail  enthaltene  Deckstoff  sich  beim  Einbrennen  in  der  Glasur 
löst.  Der  Deckstoff  muß  in  großer  Menge  vorhanden  sein;  so  sein 
man  auch  sonst  an  Zinnoxyd  sparen  soll,  so  wenig  empfehlenswert 
ist  es  in  diesem  Falle.  Nehmen  Sie  20  a.  H.  Zinnoxyd  und  die  weißer 
Adern  werden  bleiben.  Verwenden  Sie  einen  andern  Deckstoff,  bei¬ 
spielsweise  Kryolith  in  der  Schmelze,  so  müssen  Sie  ihn  ebenfalls 
erhöhen.  Auch  ein  scharfes  Schmelzen  des  Granitemails  ist  empfeh¬ 
lenswert. 

Zu  Frage  113.  Glühbrand  für  Weichporzellan.  Das  Glühgesclnri 

ist,  wenn  die  Tonsubstanz  einem  mittelfetten  Kaolin  entnommei 
wird,  bei  Segerkegel  09—07  fertig  und  zum  Glasieren  hinreichend 
widerstandsfähig.  Schärfer  geglühtes  Geschirr  ist  zwar  fester,  ver 
liert  aber  bedeutend  an  Saugkraft.  Den  Mittelfuchs  (Gewölbefuchs 
schließen  Sie  3—5  Stunden  nach  dem  Anschtiren.  Wird  das  Gluti 
geschirr  nicht  hart  genug,  dann  ist  es  erforderlich,  den  Fuchsdecke 
nach  dem  Abschüren  zu  öffnen  und  den  Schlotschieber  zum  drittel 
Teil  oder  zur  Hälfte  zu  schließen.  Nach  Ihrer  Frage  zu  urteilen 
scheint  jedoch  der  Glühofen  zu  heiß  zu  gehen.  Das  hat  außer  zi 
hartem  Geschirr  noch  Wärmeverlust  zur  Folge.  Diesem  Ubelstanae 
helfen  Sie  ab  durch  dichteren  Einsatz  im  Glattofen,  vorsichtiges  V  er 
jüngen  der  Sohlfüchse  und  aufsteigenden  Kanäle  und  endlich  durci 
Versetzen  der  Feuereinströmungslöcher  im  Glühofen. 
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Kleine  Mitteilungen 

Keramik. 


Jubiläum.  Herr  Wilhelm  Oechsel  konnte  auf  eine  25jährige  Tä¬ 
tigkeit  bei  der  Glas-  und  Porzellan-Großhandlung  Neunreiter  in 
Straßburg  zurückblicken. 

Einfuhr  keramischer  Erzeugnisse  in  Kanada.  Der  deutsche 
Konsul  in  Montreal  berichtet:  Kanadas  Gesamteinfuhr  von  irdenen 
Waren.  Porzellan  und  ähnlichen  Erzeugnissen  bewertete  sich  irn 
Jahre  1910/11  auf  2  400  000  Dollar;  hiervon  entfallen  auf  Tafelge¬ 
schirr  aus  Porzellan,  Steingut  und  ähnlichem  Material  1  638  OOu 
Dollar,  woran  die  wichtigeren  Länder  wie  folgt  beteiligt  sind  (in 
1000  Dollar):  England  1130,  Deutschland  170,  Frankreich  157,  Japan 
70,  Österreich-Ungarn  48,  Vereinigte  Staaten  30,  Belgien  23,  Hol¬ 
land  2.  Hiernach  steht  England  an  erster  Stelle,  hat  aber  beträcht¬ 
liche  Konkurrenz  vom  europäischen  Kontinent,  und  zwar  sowohl  in 
billiger  als  auch  teuerer  Ware-  Deutschland  ist  insbesondere  an. 
der  Einfuhr  von  Tafelgeschirr  beteiligt. 

Aktiengesellschaft  Tonwarenfabrik  Schwandorf.  Der  Ge¬ 
schäftsbericht  pro  1911  stellt  fest,  daß  die  gesteigerte  Erzeugung 
voll  untergebracht  werden  konnte.  Hierdurch  sei  ,eine  Besserung 
der  Betriebsergebnisse  möglich  gewesen,  wenn  auch  die  Verkaufs¬ 
preise  im  allgemeinen  den  sich  weiter  erhöhten  Gestehungskosten 
noch  nicht  entsprechen.  Irn  laufenden  Betriebsjahr  1912  habe  be¬ 
reits  ein  reger  Versand  begonnen,  so  daß  bei  gleichbleibenden 
Marktverhältnissen  wiederum  der  Verkauf  der  Gesamterzeugung 
und  bei  voller  Anspannung  der  3  Werke  ein  Befriedigender  Gewinn 
erwartet  werden  könne.  Nach  Abzug  der  Abschreibungen,  Un¬ 
kosten  und  Zinsen  mit  437  810  M  (i.  V.  374  745  M),  Dub:osen  mit 
5841  M  (2485  M)  verbleibt  ein  Reingewinn  von  202  866  M  (157  667 
Mark),  wovon  5  v.  H.  10  143  M  der  gestzl.  Reserve  zufließen,  so  daß 
zuzüglich  eines  Vortrages  aus  dem  Vorjahre  mit  10  448  M  zur  Ver¬ 
fügung  der  Generalversammlung  203  171  M  stehen.  Hiervon  werden 
4  v.  H.  Dividende  gezahlt,  64  000  M  zur  Erhöhung  des  Spezial¬ 
reservefonds  verwendet  und  nach  Abzug  der  Tantiemen  an  Auf¬ 
sichtsrat  und  Vorstand,  sowie  Gratifikationen  an  Beamte  mit  21  672 
Mark  der  Rest  von  17  499  M  auf  neue  Rechnung  vorgetragen,  tri 
der  unter  dem  Vorsitze  des  Geh.  Kommerzienrats  Heilmann  statt¬ 
gehabten  Generalversammlung  wurden  Abschluß-  und  Gewinnver¬ 
teilung  einstimmig  genehmigt.  Die  turnusgemäß  aus  dem  Aufsichts¬ 
rat  ausscheidenden  Mitglieder,  kgl.  Hofrat  von  Pieverling  und  Kom¬ 
merzienrat  Hans  Körper  wurden  wieder  gewählt. 

Rheinische  Chamotte-  und  Dinaswerke  in  Köln.  DD  General¬ 
versammlung  setzte  die  sofort  zahlbare  Dividende  auf  5  v.  H.  fest. 
Die  Verwaltung  teilte  mit,  die  starke  Beschäftigung  halte  in  allen 
Abteilungen  unvermindert  an.  Neue  Aufträge,  auch  für  längere  Zeit, 
gingen  reichlich  ein  bei  weiter  leicht  gebesserten  Preisen.  Wie 
lange  die  gute  Beschäftigung  anhalte,  hänge  von  der  Gestaltung  der 
Verhältnisse  in  der  Eisenindustrie  ab,  die  jetzt  und  für  die  nächste 
Zeit  noch  recht  gut  seien.  Angesichts  des  starken  Versandes  und 
Jer  bisherigen  Erträgnisse  könne  jedenfalls  den  Aktionären  für  1912 
ein  befriedigendes  Ergebnis  in  Aussicht  gestellt  werden. 

Chamotte-  u.  Thonwerke,  A.-G.  Thonberg-Kamenz.  OrdenD 
Jche  Generalversammlung:  29.  Juni  1912,  nachmittags  5  Uhr,  in  den 
Teschäftsräumen  der  Firma  Goeters  &  Pungs  in  Rheydt. 

Weseler  Portland-Cemtent-  u.  Tonwerke  in  Wesel.  Ordentliche 
jeneralversammlung:  27.  Juni  1912.  nachmittags  3  Uhr  in  den  Ge¬ 
schäftsräumen  der  Gesellschaft  in  Wesel,  Reeser  Landstraße.  Aut 
ler  Tagesordnung  steht  die  Mitteilung,  daß  der  Verlust  die  Hälfte 
les  Grundkapitals  erreicht  hat. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Neudamm.  Neu  eingetragen  wurde:  Neudammer  Ofen-  und 
1  honwarenfabrik  H.  Redlin  u.  E.  Kothe.  Inhaber  Kaufmann  Ernst 
(othe  und  Betriebsleiter  Heinrich  Redlin  (Neudamm). 

Berlin-Lichterfelde.  Neu  eingetragen  wurde:  Wilhelm  Engel- 
nann.  Inhaber:  Wilhelm  Engelmann,  Töpfermeister. 

Pirna.  Neu  eingetragen  wurde:  Paul  Hofmann.  Inhaber  Kauf- 
nann  Paul  Georg  Hofmann  (Pirna).  Angegebener  Geschäftszweig: 
Jandel  mit  Glas-  und  Porzellanwaren. 

Bayreuth.  Siegmund  Paul  Meyer,  Porzellanfabrik.  Die  Pro¬ 
cura  des  Karl  Eichner  ist  erloschen.  Dem  technischen  Leiter  Er- 
lard  Nechvatal  in  Bayreuth  ist  Prokura  erteilt. 

^  Velten.  W.  Kersten  und  Comp.,  Ofen-  u.  Tonwarenfabrik.  Die 
Jesellschafter  Friedrich  Schmock  und  Witwe  Mathilde  Engel,  sowie 
Jermann  Tiibbecke  sind  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Der 
i  öpf er  und  Fabrikteilhaber  Edmund  Ttibbicke  ist  als  persönlich  haf- 
ender  Gesellschafter  in  die  Gesellschaft  eingetreten. 

Sterbfritz.  Sterbfritzer  Chamotte-  und  Tonwerke  m.  b.  H. 
Kaufmann  Joachim  Friedrich  Kaupe  (Sterbfritz)  ist  alleiniger  Ge- 
chäftsfiihrer. 

,  Heidelberg.  Heidelberger  Ofenfabrik  Jean  Heinstein.  Die  an 
Justav  Bachmann  erteilte  Prokura  ist  erloschen. 

Cöln.  Rheinische  Chamotte-  und  Dinas-Werke.  Die  Gesamt- 
’rokura  von  Josef  Franz  (Hagendingen)  ist  erloschen. 

Lausigk.  Sächsische  Stein-  und  Schamottewerke  m.  b-  H.  Der 
'isherige  Geschäftsführer  Hermann  Schröder  ist  ausgeschieden  und 
er  Fabrikdirektor  Heinrich  Feldmann  (Lausigk)  zum  Gieschäftsfüh- 
cr  bestellt. 

Oschatz.  Hartsteingutfabrik  m.  b.  H.  Der  Kaufmann  Hermann 


Uriger  (Leipzig)  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden,  der  Kauf¬ 
mann  Hermann  Büttner  (Oschatz)  als  solcher,  bestellt. 

Greppin.  Greppiner  Werke.  Den  Kaufleuten  Karl  Haasc  und 
Karl  Behrendt  (Wolfen)  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Weißwasser.  Schweig’sche  Glas-  &  Porzellanwerke  A.-G.  Die 
dem  Fabrikdirektor  Julius  Franck  (Weißwasser)  erteilte  Prokura 
ist  erloschen. 

Hannover.  Fritz  Meyer,  Glas-  und  Porzellan-Geschäft.  Dci 
bisherige  Inhaber  Fritz  Meyer  ist  verstorben.  Das  Geschäft  wird 
von  den  Erben  Witwe  Johanne  Meyer  geb.  Jochmus,  Hedwig,  Karl 
und  Adolf  Meyer  (Hannover)  in  Erbengemeinschaft  unter  unver¬ 
änderter  Firma  fortgeführt. 

Gaildorf.  Gottlieb  Höcliel,  Glas-,  Porzellan-  u.  Goldwaren- 
Handlung.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Wertingen.  Kaspar  Seitz,  Glaswaren-  und  Porzellanhandlung. 
Die  Firma  wurde  gelöscht,  weil  Kleingewerbe. 

Konkurse.  Töpfermeister  Wilhelm  Schlie  sen.  in  Berlin-Wei¬ 
ßensee,  Sedanstr.  91.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Karl  Lehmberg 
in  Berlin  NW  21,  Alt-Moabit  106.  Konkursforderungen  sind  bis  zum 
20.  Juni  1912  anzumelden.  Termin  zur  Beschlußfassung  über  die 
Beibehaltung  des  ernannten  oder  die  Wahl  eines  anderen  Verwal¬ 
ters  sowie  über  die  Bestellung  eines  Gläubigerausschusses  und 
eintretendenfalls  über  die  in  §  132  der  Konkursordnung  bezeichne- 
ten  Gegenstände:  26.  Juni  1912,  Vormittags  10/4  Uhr,  Prüfungster¬ 
min  3.  Juli  1912,  mittags  12  Uhr. 

Glasindustrie. 

Auszeichnung  Louis  Miiller-Sachs,  Lauscha,  welcher  gegen¬ 
wärtig  auf  der  Internationalen  Ausstellung  in  Luxemburg  die  Kunst¬ 
glasbläserei  vorführt,  ist  für  seine  Leistungen  mit  einer  goldenen 
Medaille  und  einem  Ehrenpreis  ausgezeichnet  worden. 

Verzeichnis  japanischer  Glasfabriken.  Dem  Reichsamt  des  In¬ 
nern  ist  ein  Verzeichnis  japanischer  Glasfabriken  zugegangen.  Ein»:- 
Abschrift  desselben  kann  inländischen  Interessenten  auf  Antrag 
übersandt  werden.  Die  Anträge  sind  unter  Beifügung  eines  mit 
Aufschrift  versehenen  Freikuverts  an  das  Bureau  der  Nachrichten 
für  Handel,  Industrie  und  Landwirtschaft,  Berlin  W  8,  Wilhelmstr.  74 
zu  richten. 

Glasfabriken  und  Raffinerien  Josef  Inwald  A.-G.  Der  Ge¬ 
schäftsbericht  führt  aus,  daß  trotz  einer  ausreichenden  Beschäfti¬ 
gung  der  der  Gesellschaft  gehörigen  Fabriken  das  Ergebnis  im  ab¬ 
gelaufenen  Geschäftsjahre  der  starken  Inanspruchnahme  der  Werke 
nicht  entspricht,  was  in  erster  Linie  auf  den  fortdauernden  Kon¬ 
kurrenzkampf  in  der  Branche  zurückzuführen  sei.  Dazu  kam  noch 
der  im  August  1911  in  der  „Rudolfshütte“  ausgebrochene  Brand, 
dem  der  größte  Teil  der  Gebäude  zum  Opfer  fiel  und  welcher  einen 
sechsmonatlicheni  namhaften  Produktionsausfall  zur  Folge  hattb. 
Die  Fabrik  wurde  neu  aufgerichtet,  auch  die  im  Jahre  1910  bts- 
schlossene  Ausgestaltung  dBr  übrigen  Werke  ist  vollständig  zui 
Durchführung  gelangt;  die  zu  diesem  Zwecke  nötigen  bedeutenden 
Aufwendungen  kommen  in  der  vorliegenden  Bilanz  voll  zum  Aus¬ 
druck.  Die  Betriebseinrichtungen  entsprechen  nunmehr  durchweg 
den  modernsten  Anforderungen  und  die  sachgemäße  Ausnützung 
derselben  läßt  für  die  Folge  günstigere  Ergebnisse  erhoffen.  Nach 
Entgegennahme  des  Berichtes  der  Revisionskommission  wurde  ein¬ 
stimmig  beschlossen,  von  dem  für  1910/11  nach  Vornahme  von  Ab¬ 
schreibungen  im  Betrage  von  319712  K.  (gegen  218251  K-  im  Vor¬ 
jahre)  verbleibenden  Reingewinne  im  Betrage  von  339601  K.,  nach 
Abzug  der  satzungsgemäßen  Dotierungen  und  Reserven  eine  Di¬ 
vidende  von  6  v.  H.  zur  Verteilung  zu  bringen  und  den  Rest  von 
9185  K.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Der  Bericht  widmet  noch 
den  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  verstorbenen  Verwaltungsrats¬ 
mitgliedern,  kaiserlichem  Rat  Karl  Suchy  und  Dr.  Adolf  Tritsch. 
einen  Nachruf.  Die  ausscheidenden  Mitglieder  des  Revisionsaus¬ 
schusses  wurden  wiedergewählt. 

Werder  (Havel).  Die  hiesigen  Glashüttenwerke  sind  in  den 
Besitz  der  Herren  Erich  und  Ewald  Blasig  übergegangen  und 
werden  unter  der  Firma  Glaswerke  Werder  E.  E.  Blasig,  Werder 
(Havel)  wieder  in  Betrieb  gesetzt.  Die  Erzeugnisse  sind  Hohl-  und 
Preßglas,  Wirtschaftsartikel. 

Handelsregister-Eintragungen. 

München.  Neu  eingetragen  wurde:  Bayerische  Bierglas-Ma- 
lerci  Ruckert  &  Co.  Kommanditgesellschaft.  Fabrikation  und  Ver¬ 
trieb  von  bemalten  Biergläsern  und  anderen  Trinkgefäßen.  Pci- 
sönlich  haftender  Gesellschafter:  Ludwig  Ruckert,  Fabrikant  (Wiirz- 
burg).  Prokura  ist  erteilt  an  Gustav  Wieninger  (München). 

Gablonz  a.  d.  N.  (Böhmen).  Pfeiffer  &  Co.  Glasmanufaktur. 
Der  Gesellschafter  Kaufmann  Bruno  Pfeiffer  ist  ausgeschieden. 
Nunmehriger  Alleininhaber  ist  Kaufmann  Paul  Zeisig. 

Emailindustrie. 

Eisenhüttenwerk  Marienhütte  bei  Kotzenau  Akt.-Ges.  Die  Ge¬ 
sellschaft,  die  im  vorigen  Jahre  ihr  Kapital  um  1,2  Miß.  M.  erhöht 
hat,  erzielte  im  Geschäftsjahre  1911/12  einen  Bruttogewinn  von 
926,625  M  (913,891).  Die  Handlungsunkosten  erforderten  183  283  M 
(170  756).  Die  Abschreibungen  werden  auf  259  373  M  (252  292)  be¬ 
messen.  Der  Ueberschuß  stellt  sich  auf  444  138  M  (434  641),  hieraus 
sollen,  wie  i.  V.  8  v.  H.  Dividende  ausgeschüttet  werden,  wortan  die 
neuen  1,2  Mill.  M  Aktien  zur  Hälfte  teilhaben.  Das  Dlvidendener- 
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fordernis  ist  also  um  24  000  M  höher  als  im  Vorjahre,  während  dei 
Ueberschuß  nur  um  10  000  M  gestiegen  ist.  Die  fehlenden  14  000  M 
werden  dem  Vortrag  entnommen,  der  sich  dadurch  von  69  703  M  aut 
46  191  M  verringert.  Der  Umsatz  stieg  im  letzten  JahcC  von  5,2 
Mill.  auf  5,5  Mill.  M.  Über  die  Aussichten  schreibt  die  Verwaltung: 
„Was  die  Aussichten  für  das  neue  Geschäftsjahr  betrifft,  so  hoffen 
wir  angesichts  unseres  guten  Beschäftigungsstandes  und  der  gesun¬ 
den  Lage  der  Eisenindustrie  weiter  auf  ein  befriedigendes  Resultat.“ 
Stanz-  und  Emaillierwerke  vormals  Carl  Thiel  &  Söhne  A-G. 
in  Lübeck.  Außerordentliche  Generalversammlung  28.  Juni  1912, 
vormittags  10%  Uhr,  im  Hause  der  Lübecker  Privatbank,  Lübeck, 
Schüsselbuden  20.  Tagesordnung:  Antrag  des  Vorstandes  und  de^ 
Aufsichtsrats,  das  Grundkapital  durch  Ausgabe  von  200  Stück 
neuen,  auf  den  Inhaber  lautenden  Aktien  im  Nennwerte  von  je  lOOu 
Mark,  um  200000  M  auf  1500000  M  zu  erhöhen,  sowie  den  §  3  des  Ge¬ 
sellschaftsvertrages  entsprechend  zu  ändern.  Wahl  eines  Mitglieds 
des  Aufsichtsrats. 


Ausstellungen. 


Sonderausstellungen  im  Königl.  Kunstgewerbe-Museum.  Im 

Königl.  Kunstgewerbe-Museum  zu  Berlin  finden  z.  Zt-  zwei  Sonder - 
ausstellungen  statt.  Im  Lichthof  sind  die  Zeichnungen  Josef  Ol¬ 
brichs  ausgestellt,  dessen  gesamter  künstlerischer  Nachlaß  erfreu¬ 
licherweise  als  Ganzes  in  der  Bibliothek  des  Kunstgewerbe-Mu- 
sieums  erhalten  bleibt  mit  Hilfe  namhafter  Beiträge,  die  unter  Füh¬ 
rung  des  Geheimen  Baurats  Kayser  in  den  Kreisen  der  Architekten 
und  Kunstfreunde  gesammelt  worden  sind.  Die  Ausstellung  wira 
aufs  neue  zeigen,  welch  einen  Schatz  von  Erfindung  und  Darstellung 
die  mehreren  Tausend  Studien,  Entwürfe  und  Werkzeichnungen  des 
genialen,  früh  verstorbenen  Künstlers  bilden.  In  den  vorderen  Aus¬ 
stellungssälen  stellt  Regierungsbaumeister  Ernst  Boerschmann  seine 
umfangreichen  Aufnahmen  chinesischer  Architektur  aus,  die  er  am 
mehrjährigen  Studienreisen  durch  das  ganze  Reich  als  erster  grund¬ 
legend  bearbeitet  und  erschlossen  hat  und  die  in  Zeichnung  una 
Photographie  ein  Denkmal  deutschen  Forschungsfleißes  bilden. 
Binde  Ausstellungen  sind  Sonntags  von  12  bis  6,  Dienstags  bis 
Sonnabends  von  10  bis  4  Uhr  unentgeltlich  geöffnet. 

Ungarische  Warenmuster-Ausstellung  in  Athen.  Am  Pfingst¬ 
sonntag  wurde  in  Athen  die  ungarische  Waren-Musterausstellun& 
eröffnet.  Sie  enthält  Textil-,  Metall-,  Glas-,  Ton-,  Leder-,  Papier- 
und  chinesische  Waren  von  zweihundert  ungarischen  Fabrikanten. 


Verschiedenes. 

Leipziger  Meß-Adreßbuch  fürs  Ausland.  Von  dem  Bestreben 

geleitet,  den  Meß-Ausstellern  neue  Abnehmer  für  ihre  Erzeugnisse 
zuzuführen  und  die  ausländischen,  vor  allem  überseeischen  Ein- 
käuferkreise  noch  stärker  zu  den  Leipziger  Messen  heranzuziehen, 
hat  der  Meß-Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  beschlossen, 
neben  dem  unverändert  in  deutscher  Sprache  weiter  erscheinenden 
Offiziellen  Leipziger  Meß-Adreßbuch  ein  „Leipziger  Meß-Adreß¬ 
buch  fürs  Ausland“  lind  zwar  zunächst  die  englische  Ausgabe,  er 
scheinen  zu  lassen,  in  der  die  Firmen  nach  Branchen  geordnet,  aul¬ 
geführt  werden.  Das  Buch  soll  im  Herbst  dieses  Jahres  in  min¬ 
destens  15  000  Exemplaren  an  ausgewählte  Adressen  ausländische: 
Einkaufshäuser,  Agenten,  Kommissionäre,  Dampferlinien.  Banken, 
Speditionshäuser,  Zeitungsverlage  usw.,  sodann  auch  an  öffentliche 
Stellen,  wie  Konsulate,  Handelskammern  im  Auslande,  Klubs  usw., 
schließlich  an  erstklassige  Hotels  im  In-  und  Auslande  kostenlos 
versandt  werden-  Dem  Branchen-Verzeichnis  gehen  Aufklärungen 
über  Z wteck  und  Verfassung  der  Messen,  praktische  Ratschläge  fiii 
den  Besuch  derselben,  internationale  Reiseverbindungen  und  son¬ 
stige  Winke  in  englischer  Spracne  voran.  Um  von  vornherein  aui 
eine  möglichst  allgemeine  Beteiligung  der  Meß-Aussteller-Eirmei] 
rechnen  zu  können,  sind  die  Gebühren  für  die  Eintragung  äußerst 
niedrig  gehalten.  Das  Nähere  geht  aus  dem  Rundschreiben  mit  An¬ 
meldebogen,  Probeblatt  und  sonstigen  Beilagen  hervor,  das  dei 
Meß-Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  in  diesen  Tagen  jeden, 
ihm  bekannt  gewordenen  Meß-Aussteller  zugeschickt  hat  und  aui 
das  wir  die  Aufmerksamkeit  der  Beteiligten  hiermit  noch  besonde.^ 

hinlenken  möchten.  .  ...... 

Norddeutsche  Glassandindustrie  Aktien-Gesellschaft,  Arendse- 
(Altmark).  Die  Bestellung  des  Vorstandsmitglieds  Kaufmann  Han> 
Breden  zu  Hannover  ist  zurückgezogen. 

Außerordentliche  Generalversammlung:  Dienstag,  den  18.  Juni 
1912,  vormittags  9%  Uhr,  in  Hannover,  Kastens  Hotel.  Tagesora- 
nung:  Zuwahl  zum  Aufsichtsrat.  Bestellung  eines  Vorstandsmit¬ 
gliedes.  Genehmigung  zum  Ankauf  weiterer  Grundstücke.  Ersatz 
des  jetzigen  Statuts  durch  ein  neues.  - 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
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Ein  unsäglicher  Verlust  hat  unser  Unternehmen  getroffen.  Am  6.  Juni 
starb  infolge  schwerer  Magenerkrankung  unser  Prokurist 

Herr  Dr.  phil. 

Max  Fiebelkorn, 

der  seit  16  Jahren  bei  uns  tätig  war.  Der  unerbittliche  Tod  hat  uns  allzu  früh 
eines  in  der  Vollkraft  seines  Wirkens  stehenden,  kenntnisreichen  und  arbeitsfreudigen 

Mannes  beraubt. 

Trauernd  stehen  wir  an  seiner  Bahre.  Er  hat  sich  um  unser  Unternehmen 
grosse  Verdienste  erworben  und  ist  der  Tonindustrie  in  seiner  langjährigen  Stellung 
als  Geschättsführer  des  Verbandes  deutscher  Tonindustrieller  E.  V.  ein  Vorkämpfer 

auf  wirtschaftlichem  Gebiete  gewesen. 

In  unserem  Herzen  hat  sich  der  Entschlafene  ein  Denkmal  errichtet. 

Berlin  NW  21,  den  7.  Juni  1912. 

Chemisches  Lahoratorium  für  Tonindustrie  und  Tonindustrie-Zeitung 

Prof.  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer  G.  m.  b.  H. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen» 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  20.  Juni  1912. 


Verkiindigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
Steingutfabriken  G.  m.  b.  H„  der  Vereinigung  deutscher  Spiilwaren- 
Topfwarcnfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
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Verband  keramischer  Gewerke  in  Deutschland. 

Einladung 

zur 

XXXU.  Haupt-Versammlung 

zu  Berlin 

Freitag,  den  28.  Juni,  vormittags  10  Uhr, 
im  Russischen  Hof  (Hotel  de  Russie),  Georgenstraße  21-22. 
Tagesordnung: 

Geschäftsbericht. 

Rechnungsablegung  für  1911  und  Wahl  von  zwei  Rechnungs¬ 
prüfern  für  1912,  sowie  Vorlage  des  Haushaltsplans  für  1912. 
Bericht  über  die  Geschäftslage  der  keramischen  Industrie  auf 
Grund  der  bei  den  Mitgliedern  angestellten  Erhebungen. 

Über  die  Verwendung  gewisser  Arten  von  Tonen  für  feinkera- 
niische  Zwecke.  (Herr  Geheimrat  Dr.  Heinecke,  Direktor  der 
König!.  Porzellan-Manufaktur  Charlottenburg.) 

Über  einige  Eigenschaften  der  Tone.  (Herr  Professor  Dr. 
Keppeler,  Hannover.) 

Beschlußfassung  über  die  Satzung  für  eine  zu  begründende 
technisch-wissenschaftliche  Abteilung.  (Einleitender  Bericht 
von  Herrn  Fabrikdirektor  Dr.  Zimmer,  Waldershof.) 

Bericht  über  neuere  Veröffentlichungen  und  Untersuchungen 
zur  Bleifrage.  (Herr  Walter  Guilleaume.) 

Bericht  über  Krankheits-  und  Todesfälle  in  keramischen  Be¬ 
trieben  in  den  Jahren  1910  und  1911. 

Genehmigung  der  Satzung  für  den  Ausschuß  für  gewerblichen 

Rechtsschutz. 

Neuwahl  von  Vorstandsmitgliedern. 

Anträge  der  Herren  Mitglieder,  nach  §  6c  des  Statuts  von  je  10 
Mitgliedern  zu  unterstützen. 

Hochachtungsvoll 

Vorstand  des  Verbands  keramischer  Gewerke  in  Deutschland. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

Hugo  Auvera,  Dr.  Uhlitzsch. 

Kommerzienrat. 

en  zur  Bereitung  der  Schmelzglasur. 

Von  Emil  Kralapp. 

Im  Anschluß  an  meinen  Aufsatz  „Schmelzglasur“*)  will  ich 
e  die  zur  Bereitung  der  Schmelzglasur  erforderlichen  Öfen  be- 
eiben  und  füge  zum  besseren  Verständnis  einige  Abbildungen 


schmolzen  und,  um  ein  bestimmtes  Gewicht  zu  erhalten,  in  eiserne 
Formen  gegossen,  welche  auf  einer  Wage  stehen. 

Der  zweite  erforderliche  Ofen  ist  der  Äscherofen.  Wie  der 
Name  bereits  sagt,  dient  er  dazu,  das  abgewogene  Zinn  und  Blei 
in  Asche  bezw.  Oxyd  zu  verwandeln.  Der  Äscherofen  (Bild  1)  be¬ 
steht  aus  dem  Feuerraum  und  einer  feuerfesten  Muffel  von  etwa 
80  cm  Länge,  40  cm  Breite  und  35  cm  Höhe.  Der  Muffelkasten  ist 
so  eingebaut,  daß  ringsherum  etwa  10  cm  Platz  für  die  Feuerzüge 
ist.  Der  Rost  liegt  80—90  cm  unter  dar  Muffelsohle.  Bei  Kohlen¬ 
feuerung  genügen  etwa  40  cm  Tiefe.  Da  man  aber  beim  Äschern  viel 
Abfallholz  verbrauchen  kann,  baut  man  die  Feuerung  immer  groß 
und  tief  genug.  Das  Ascheloch  versehe  man  mit  einer  Tür,  um  den 
Zug  regeln  zu  können.  Die  Feuertür  halte  man  ständig  geschlossen. 
Die  Flamme  zieht  von  der  Feuerstelle  aufwärts  durch  den  Kanal 
FK  I  nach  der  Rückseite  der  Muffel,  teilt  sich  daselbst  und  geht  an 
beiden  Seiten  durch  die  Kanäle  FK  II  nach  vorn,  von  da  wieder  auf¬ 
wärts,  vereinigt  sich  über  der  Muffel  wieder  und  zieht  durch  FK  III 
rückwärts  zum  Kamin.  Durch  diese  Anordnung  wird  der  Muffel¬ 
kasten  von  5  Seiten  erwärmt.  Zu  beiden  Seiten  der  Muffel  sind  je 
-  Steine  eingesetzt,  so  daß  der  eine  das  Feuer  oben,  der  andere  das 
Feuei  unten  durchläßt.  Dadurch  macht  die  Flamme  einen  längeren 
Weg  und  die  Hitze  wird  mehr  ausgenützt.  Unter  dem  Muffelkasten 
ist  eine  Schamotteplatte  P.  angebracht  (es  kann  dies  auch  ein  Ge¬ 
wölbe  von  halber  Steinstärke  sein),  welche  10  cm  vom  Muffelboden  * 
entfernt  den  Feuerkanal  FK  1  bildet.  Da  die  Kanäle  ziemlich  eng 
sind  und  die  Flamme  viele  Bogen  macht,  wird  die  Hitze  sehr  gut 


Bild  1. 


Der  erste  bei  den  Vorarbeiten  zur  Glasurbereitung  erforder- 

I  Ofen  ist  der  Kesselofen.  Es  ist  dies  ein  eiserner  Kessel  im 
dmiesser  eines  mittleren  Waschkessels,  aber  nur  25—30  cm  tief, 
ebaut  ist  derselbe  wie  jeder  Waschkessel,  nur  lege  man  den 
wenn  Holz  gefeuert  wird,  60—80  cm  vor  den  Kessel,  damit  die 
,  nie  nicht  erst  hinter  dem  Kessel  ihre  richtige  Wirkung  entfaltet. 
Kohlenfeuerung  genügt  eine  Entfernung  von  20— 25  cm,  da 
enfeuerung  mehr  örtlich  wirkt-  Der  Kesselofen  dient  zum 
pelzen  von  Blei  und  Zinn.  Jedes  Metall  wird  für  sich  ge- 

1  )  Keramische  Rundschau  1912,  Nr.  11,  S.  111. 


ausgeniitzt.  Bei  starkem  Zug  brauchen  die  Kanäle  nur  8  cm  breit 
zu  sein.  Um  den  Muffelboden  nicht  dem  direkten  Feuer  auszusetzen, 
stellt  man  die  Muffel  auf  eine  3  cm  starke  Schamotteplatte.  In  der 
Zeichnung  habe  ich  nur  zwei  Muffeln  mit  einer  Feuerung  versehen: 
ich  habe  aber  auch  schon  vier  Äschermuffeln  mit  einer  Feuerung 
gebaut  und  dabei  eine  große  Ersparnis  an  Brennmaterial  erzielt.  In 
24  ununter brochenen  Arbeitsstunden  habe  ich  bei  vier  zusammen- 
gebauten  Äschermuffeln  2K  cbm  Holz  gebraucht;  bei  einer  Äscher¬ 
muffel  wurde  ungefähr  1  cbm  Holz  verbraucht.  Die  Ersparnis  an 
Brennmaterial  ist  bei  zusammengebauten  Äschermuffeln  ganz  be¬ 
deutend.  Während  des  Äscherns  hat  man  darauf  zu  achten!  daß  die 
Wärme  möglichst  immer  gleichbleibend  ist,  was  man  durch  die 
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Bild  2a. 


Schieber  ree -In  kann,  welche  in  den  Abzugskanälen,  die  die  Muffel 
mif  dem  Schornstein  verbinden,  leichtbeweglich  angebracht  sind 
Bei  „vd  Muffeln  muß  man  das  Feuer  manchmal  mehr  nach  links 
od«  rechts  stoßen  und  bei  vier  Muffeln  mehr  nach  hinten  oder  vorn, 
um  die  Wärme  dort  zu  haben,  wo  sie  nötig  ist- 

Der  eigentliche  Schmelzofen  (Bild  2,  2a  und  2b),  in  dem  das 
pulverförmige  Qlasurgemisch  zu  einer  glasartigen  Masse  gesthmo  - 

/en  wird  ist  ein  sogenannter  Pfannenofen.  Die  schragschraffier- 
zen  wir a,  isi  e  &  tefl  Wände  werden  vor  jedem 

Brande  eingesetzt  und  beim  Hrr- 
ausnehmen  der  Glasur  wieder  ent¬ 
fernt.  Nachdem  die  Wände  einge¬ 
setzt  sind  und  die  Pfanne  mit  Sand 
oder  Asbestpappe  bis  an  das  Ge¬ 
wölbe  ausgekleidet  ist,  wird  das 
pulverförmige  Glasurgemisch  durch 
lie  Fiillöcher  4  eingeschüttet.  Um 
Dei  einer  so  großen  Menge  Glasur 
die  erforderliche  Hitze  zu  erzielen, 
Bild  2b.  sind  zwei  Feuerungen  nötig.  Feuer- 

und  Aschelöcher  sind  mit  Türen 
versehen,  um  den  Zug  regeln  zu  können.  Die  Feuertüren  sind 
möglichst  immer  geschlossen  zu  halten,  alle  zur  Verbrennung  nötige 
Luft  soll  durch  die  Roste  gehen.  Das  Glasurgemisch  liegt  auf  den 
dicht  zusammenschließenden  Schamotteplatten  S;  diese  wiedei 
ruhen  auf  Schamottesteinen,  welche  in  Reihen  zusammengestellt 
sind,  so  daß  Kanäle  gebildet  werden,  durch  die  das  Feuer  durchgeht. 
Bild  2a  veranschaulicht  deutlich  die  Steinschichten  5  und  die  da¬ 
durch  gebildeten  Kanäle  6.  Sämtliche  Kanäle  6  münden  in  einen 
rechtwinklig  dazustehenden  Querkanal  7,  welcher  in  der  Mitte  durch 
eine  Steinschicht  geteilt  ist.  Links-  und  rechtsseitig  mündet  der  Ka¬ 
nal  7  in  die  Kanäle  R  8,  welche  wagerecht  nach  vorn  gehen,  um  als¬ 
dann  aufwärts  über  dem  Ofengewölbe  sich  wieder  zu  vereinigen. 
Die  Anordnung  der  Kanäle  ist  wohl  etwas  umständlich,  aber  sie 
hat  den  Vorteil,  die  Hitze  gut  auszunutzen.  Man  kann  den  Rauch¬ 
abzug  ebensogut  unter  den  Kanälen  6  entlang  führen,  wie  bei  9  an¬ 
gedeutet  ist;  andernfalls  kann  man  auch  vom  Querkanal  7  die 
Seitenkanäle  direkt  aufwärts  gehen  lassen,  über  dem  Gewölbe  zu¬ 
sammenleiten  und  von  da  in  den  Kamin  führen.  Die  verschiedenen 
Anordnungen  müssen  sich  nach  der  Lage  des  Ofens  zum  Kamin,  zum 
Gebäude  oder  nach  den  anderen  vorliegenden  Verhältnissen  richten- 
Vor  und  hinter  dem  Ofen  lasse  man  genügend  Platz  zum  Feuern 
und  zum  Herausnehmen  und  Abputzen  der  Glasur.  Beim  Einsetzen 
der  Wand  3A  vergesse  man  das  Schauloch  nicht,  das  ziemlich  groß 
sein  muß,  um  Proben  herausziehen  zu  können. 

Diese  Schmelzöfen  können  in  verschiedenen  Größen  gebaut 
werden,  so  daß  man  1500 — 6000  kg  Glasur  in  ihnen  schmelzen  kann. 
Den  Schmelzofen  noch  größer  zu  bauen,  habe  ich  nicht  zweckmäßig 
gefunden,  da  dann  beim  Anfeuern  und  Abkühlen  sehr  viel  Brenn¬ 
material  gebraucht  wird,  bezw.  Hitze  verloren  geht. 

Für  solche  Fälle,  in  denen  mehrmals  im  Jahr  große  Mengen  Gla¬ 
sur  geschmolzen  werden  mußten,  habe  ich  einen  Ofen  gebaut,  mit  wel¬ 
chem  ich  sehr  gute  Glasur  bei  niedrigem  Brennstoffverbrauch  er¬ 
hielt.  Man  kann  in  diesem  Ofen  auch  große  Mengen  verschiedener 
Glasuren  hintereinander  schmelzen,  denn  die  Glasur  schmilzt  ziem¬ 
lich  gut  aus,  besonders  bei  scharfem  Feuer  bleibt  nur  sehr  wenig 
auf  den  Schmelzpfannen  zurück.  Sobald  die  eine  Glasurmasse  ab¬ 
gelaufen  ist,  was  ohne  einen  Handgriff  geschieht,  wird  die  andere 
auf  die  leergelaufenen  schrägen  Schmelzpfannen  geschüttet. 

Wie  in  Bild  3  ersichtlich  ist,  kann  man  die  geschmolzene  Gla¬ 
sur  in  ein  Bassin  mit  kaltem  Wasser  laufen  lassen,  wodurch  das 
Ausbrechen,  Abputzen  und  Kollern  der  Glasur  erspart  wird.  Bei 
fortwährendem  Zufluß  von  kaltem  Wasser  springt  die  abgelaufene 
glühende  Glasur  in  kleine  Stücke.  Vom  Schmelzofen  weg  kann  die 
Glasur  dann  sofort  auf  die  Mühle  gegeben  werden.  Will  man  die 
Glasur  nicht  gleich  abschrecken,  so  lege  man  den  Boden  und  die 
Seitenwände  des  Bassins  mit  hartgebrannten  Tonplatten  aus, 


welche  vor  dem  Auslaufen  der  Glasur  etwas  angefeuchtet  werden. 
Die  ausgeflossene  Glasur  ziehe  man  öfter  weg,  damit  sie  sich  nicht 
zu  hoch  auftürmt.  Viele  Fabrikanten  sind  der  Meinung,  daß  eine  m 
Wasser  abgeschreckte  Glasur  nicht  so  gut  sei  wie  eine  solche,  die 
langsam  abgekühlt  wird.  In  meiner  langjährigen  Praxis  habe  ich 
beides  mit  ein  und  derselben  Glasur  versucht,  aber  keinen  Unter¬ 
schied  gefunden.  Eine  Veränderung  erleidet  die  Glasur  durch 
schnelles  oder  langsames  Abkühlen  nicht.  Bei  dem  Schmelzofen 
(Bild  3  und  4)  wird  die  rohe  Glasur  auf  die  schragliegenden  Ge¬ 
wölbe  gebracht.  Sind  diese  genügend  gefüllt,  so  wird  gefeuert.  Ls 
wird  erst  8—10  Stunden  langsam  angefeuert,  damit  aer  Ofen  nicht 
gleich  zu  sehr  auseinander  getrieben  wird,  dann  wird  das  Feuer  ver¬ 
stärkt,  bis  die  nötige  Hitze  zum  Schmelzen  der  Glasur  erreicht  ist 
und  dis  Glasur  abfließt.  Ist  dies  erreicht,  so  feuere  man  immei 
gleichmäßig  weiter,  ein  Verbrennen  der  Glasur  kann  nicht  stat.- 


Bild  3. 


finden,  da  sie  von  selbst  abfließt.  Die  ablaufende  Glasur  ist  da,  wo 
das  Feuer  um  die  Unterkahte  des  Gewölbes  streicht,  durch  einige 
Schamottesteine  gegen  jedes  Verbrennen  geschützt,  und  wenn  de; 
Brenner  wirklich  einmal  mehr  feuert  als  nötig  ist,  so  bringt  ei  da¬ 
durch  nur  die  GlaStif  rascher  in  Fluß.  Es  ist  mir  in  7  Jahren  mch 
einmal  passiert,  daß  die  Glasur  zu  scharf  gebrannt  war,  trotzdem 
ich  gänzlich  ungelerntes  Personal  zur  Bedienung  hatte.  Auch  daß 
die  Glasur  ungar,  also  nicht  durchgeschmolzen  war,  kam  nicht  vor. 

Um  ein  Schnelleres  Schmelzen  udr 
Glasur  zu  bewirken,  sowie  ein  bequemes 
und  staubfreies  Füllen  des  Ofens  während 
des  Brandes  zu  ermöglichen,  habe  ich  das 
pulverförmige  Glasurgemisch  ein  wenig 
angefeuchtet,  so  daß  sich  große  Kugeln 
aus  der  Glasur  pressen  ließen.  Da  d  e 
großen  Kugeln  beim  Züsammeniiegen 
Hohlräume  bilden,  durch  welche  das  Feu¬ 
er  zieht,  wird  die  Glasur  von  allen  Seiten 
schneller  erwärmt  und  kommt  dadurch 
schneller  zum  Fließen.  Auch  das  Einle¬ 
gen  der  Glasur  in  den  heißen  Ofen  ist  da¬ 
durch  staubfrei  und  bequem.  Man  legt 
ine  Kugel  auf  eine  zu  diesem  Zweck  an¬ 
gefertigte  Schaufel  und  füllt  in  kurzer  Zeh 
die  Schmelzpfannen.  Die  beiden  Gewöl¬ 
be  sind  von  Schamotteplatten  gebaut,  wie 
in  Bild  4  ersichtlich  ist.  Damit  die  zu 
schmelzende  Glasur  nicht  direkt  auf  der 
Platten  liegt,  ist  vor  dem  erstmaliger 
Schmelzen  ein  Gemisch  von  10  Gewichts-  Bild  4. 

teilen  Schamottemehl  (Grießkorngröße) 

und  1  Gewichtsteil  rohem  feuerfesten  I  on  in  ganz  wenig  angefeuch 
tetem  Zustande  recht  fest  und  glatt  etwa  1/4  cm  dick  auf  die  Platter j 
zu  klopfen.  Soll  einmal  eine  andere  Glasur  geschmolzen  oder  di« 
Gewölbeplatte  gereinigt  oder  repariert  werden,  so  läßt  sich  dies* 
Belagmasse  leicht  abklopfen.  Beim  Schmelzen  ist  es  von  großen; 
Vorteil,  wenn  Feuer-  und  Aschetür  fest  geschlossen  bleiben  und  du 
zum  Brennen  erforderliche  Luft  durch  die  Kanäle  A  sehr  stark  vor j 
gewärmt  in  die  Feuerkammer  geleitet  wird.  Die  Kanäle  sind  bei  A  , 
mit  Schiebern  versehen,  um  den  Luftzutritt  regulieren  zu  können 
Hauptbedingung  ist,  daß  der  Ofen,  namentlich  die  Gewölbe,  Tragi 
steine  und  Platten  aus  bestem  hochfeuerfesten  Material  hergesteil! 
wird  und  daß  derselbe  gut  und  dauerhaft  gebaut  wird.  Sind  dies 
beiden  Bedingungen  gewissenhaft  erfüllt,  so  kostet  der  Ofen  nich 
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mehr  Reparatur,  als  jeder  andere  gut  gebaute  Schmelzofen.  Nur 
braucht  man  bedeutend  weniger  Brennmaterial,  und  man  hat  die 
Sicherheit,  niemals  eine  verbrannte  Qlasur  zu  haben.  Ich  habe  7 
Jahre  lang  jedes  Jahr  zweimal  etwa  23  000  kg  Glasur  in  einem  sol¬ 
chen  Ofen  geschmolzen  und  nur  einmal  größere  Reparaturen  gehabt. 

Brennstützen  für  5teinzeuggefäße. 

Als  einer  der  wichtigsten  Abschnitte  im  Gange  eines  kerami¬ 
schen  Betiiebes  ist  das  Brennen  der  Ware  anzusehen.  Erst  durch 
das  Brennen  wird  den  verschiedenen  Erzeugnissen  die  erforder¬ 
liche  Festigkeit,  Dauerhaftigkeit  und  Brauchbarkeit  für  ihre  künftige 
Verwendung  verliehen.  Die  auf  die  Ware,  einschließlich  der  Form¬ 
gebung  und  Trocknung  der  Erzeugnisse,  verwendete  Arbeit  soll 
durch  das  Brennen  ihren  Abschluß  finden.  Deshalb  sollte  es  sicn 
jeder  Fabrikant  zur  Pflicht  machen,  den  Brennhausarbeiten  die 
größtmögliche  Aufmerksamkeit  und  Sorgfalt  angedeihen  zu  lassen. 
Besondere  Schwierigkeiten  ergeben  sich  meist  schon  bei  der  Ein¬ 
setzarbeit,  da  ihre  Ausführung  für  den  Ausfall  der  Ware  mitbestim¬ 
mend  ist.  Es  ist  nicht  allein  auf  die  Anordnung  des  Einsatzes  zur 
Ausnutzung  des  Ofenraumes  zu  achten,  sondern  die  Ware  soll  auch 
unter  Berücksichtigung  ihrer  Form  so  gestellt  oder  gesetzt  werden, 
daß  Formveränderungen  nicht  veranlaßt  werden. 

Von  ausschlaggebender  Bedeutung  wird  das  Einsatzverfahren 
beim  Brennen  von  Steinzeuggefäßen,  wie  solche  beispielsweise  m 
der  chemischen  Industrie  Verwendung  finden.  Diese  in  beträcht¬ 
lichen  Abmessungen  und  schwieriger  Formgebung  hergestellten  Ge¬ 
genstände  sind  nicht  selten  unter  dem  Einflüsse  des  Feuers  der  Ge¬ 
fahr  unliebsamer  Formveränderungen  ausgesetzt.  Um  sie  zu  ve«- 
meiden,  sind  die  Erzeugnisse  entsprechend  zu  stützen,  wobei  die 
Brennunterlagen  und  Brennstützen  der  Form  der  Waren  Rechnung 
tragen  müssen.  Die  Unterlagen  müssen  an  den  Stellen,  auf  denen 
die  Gefäße  aufruhen,  gestreußelt  werden,  um  ein  Festbrennen  dei 
Massen  aneinander  zu  verhindern.  Hierzu  wird  entweder  reiner 
Sand  oder  Schamottemehl  genommen.  Bei  Gefäßen  mit  flachem 
Boden  ergeben  sich  für  die  Wahl  der  Brennunterlage  keine  beson¬ 
deren  Schwierigkeiten.  Man  wählt  dazu  entweder  Ziegel  oder 
Leisten.  Die  Schamotteleisten  schneidet  man  am  zweckmäßigsten 
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Bild  1. 
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zum  Durchlässen  des  Feuers  in  der  Wand  mit  einer  Anzahl  Löcher 
versehen  werden.  Dem  Verziehen  offener  runder  Hohlgefäße  wird 
mirch  Auflegen  eines  Spannringes  entgegengewirkt.  Bild  1  veran¬ 
schaulicht  das  Stützen  eines  Gefäßes  mit  Spannring  und  Brenn¬ 
unterlage;  Bild  2  zeigt  die  Brennunterlage  im  Grundriß,  in  den  die 
J",  die  Sch,1>ttzeichnung  der  Brennunterlage  in  Bild  1  maßgebende 
Schnittlinie  a— b  eingezeichnet  ist. 

Bedingung  für  unfehlbare  Wirksamkeit  der  Brennstützen  für 
'  tcillzeuggefäße  ist  genaue,  Maß  und  Form  des  zu  stützenden  Ge¬ 
genstandes  berücksichtigende  Gestaltung.  Die  Brennstiitzen  sind 
stets  aus  derselben  Masse  mit  demselben  Feuchtigkeitsgehalt  her¬ 
zustellen  wie  die  Gefäße  selbst,  damit  Trocken-  und  Brennschwin- 
uung  von  Einsatz  und  Unterlage  genau  übereinstimmen  und  die  Ge¬ 
fäße  während  des  Brandes  unverrückbar  in  ihrer  beim  Einsetzen  ge¬ 
gebenen  Lage  verbleiben.  Häufig  wird  zur  Anfertigung  der  Brenn¬ 
stutzen  Abfallmasse  genommen.  Dies  mag  auch  für  kleinere  und  in 
der  Gestalt  einfachere  Gefäße  zulässig  sein.  Stützen  für  größere 
und  wertvollere  Gefäße  sollten  dagegen  stets  aus  frischer  Masse 
gearbeitet  werden,  damit  Fehler,  die  etwa  in  der  Verschiedenheit 
der  Massen  begründet  sind,  vermieden  werden 

flrbeitsmaschinen  für  die  Keram- 
und  Glasindustrie. 

Von  Carl  Wetzel. 

(Schluß.) 

Auch  Seil-  und  Hängebahnen  werden  zu  Massenaufzügen  ver¬ 
wendet.  Die  Seilbahnen  werden  an  beiden  Enden  mit  Hänge¬ 
bahnen  in  Verbindung  gebracht,  um  auf  leichte  Weise  die  Über¬ 
führung  der  Förderwagen  von  der  Seilbahn  auf  Hängeschienen  zu 
ermöglichen.  Letztere  werden  von  der  Seilbahn  bis  an  die  Be-  und 
Entladestelle  der  Wagen  angebracht.  Die  aus  Schienen  beste¬ 
hende  Hängebahn  wird  in  Gebäuden  an  Trag-  oder  Hängestützen 
befestigt.  Die  Schienen  werden  in  der  Weise  an  den  Stützen  an¬ 
gebracht,  daß  es  möglich  ist,  die  einseitig  aufgehängten  Wagen  un¬ 
gehindert  an  den  Stützen  vorbei  bewegen  zu  können.  Da  auf 
Hangebahnen  die  Wagen  mit  der  Hand  geschoben  werden,  ist  es 
zweckmäßig,  die  Schienen  in  horizontaler  Lage  anzubringen.  Auf 
den  Seilbahnen  werden  die  Förderwagen  durch  ein  Zugseil  beför¬ 
dert.  Diese  Bahnen  können  in  ansteigender  und  fallender  Richtung 
zur  Verwendung  kommen.  Erhalten  die  an  die  Seilbahnen  an¬ 
schließenden  Hängebahnen  eine  Länge,  die  eine  Beförderung  der 
Wagen  mit  Zugseil  benötigen,  so  kann  der  auf  der  Seilbahn  be¬ 
stehende  Zugseilbetrieb  nach  beiden  Seiten  der  Förderbahn  verlan¬ 
ge!  t  werden.  Wird  das  Material  in  Wagen  auf  Schienengleisen 
von  der  Verladestelle  an  die  Seilbahn  und  von  dieser  an  die  Ar¬ 
beitsstelle  gefahren,  so  werden  an  den  Enden  der  Seilbahn  Umlade¬ 
vorrichtungen  angeordnet.  Diese  Betriebsweise  wird  angenommen 
an  Orten,  wo  die  Ausführung  des  Gerüstes  für  die  Hängebahn  zu 
teuer  wird.  Auch  auf  Seilbahnen  wird  der  Betrieb  so  eingerichtet, 
daß  auf  einer  Seite  die  beladenen  und  auf  der  anderen  die  entleerten 
Wagen  bewegt  werden. 


auf  d,e  erforderliche  Länge  zu.  Man  ordnet  diese  Unterlagen  ro' 
artig  an  und  erreicht  damit,  daß  der  Boden  des  Gefäßes  genüge 
gestutzt  wird  und  sich  nicht  durchbiegt,  dabei  aber  das  Feuer  zi 
Garbrennen  des  Bodenscherbens  genügend  Zutritt  zu  ihm  findet  b 
ehler,  der  häufig  gemacht  wird,  ist  der,  daß  die  Leistenunterlag 
f  breit  angetertigt  werden,  wodurch  die  an  den  Berührungsstell 
von  den  Leisten  bedeckte  Scherbenfläche  zu  groß  wird;  infolgede 
„,n  werden  diese  Teile  des  Bodens  weniger  stark  durchgebram 

Hn/a'geS  ,Senngere  Schwindung,  es  tritt  Spannung  im  Boden  ei 
und  die  böige  ist  ein  Springen  der  Gefäße. 

U^ffrf^here  Brennunterlagen  werden  erforderlich  f 

ISS  H°!1?efa?A  u”d  besonders  für  solche  mit  gewölbtem  Bode 
e  zu  ,st  für  die  Gestalt  und  Anfertigung  der  Brennstützen  keil 

-  m  Zn  g/°ß’  da  Sie  zur  Erhaltung  der  Form  der  Gefäße  vc 
'L  er  Bedeutung  sind.  Es  sei  beispielsweise  an  Autoklaveneii 

vPrLeTnert’  die  durch  £erin^  Formveränderung  unverwendb; 
e  de,,  können.  Zum  Einsetzen  derartiger  Gegenstände  ist  es  ra 
J  i  ’  Sle  ,a ,  Brennunterlagen  zu  setzen,  die  der  runden  Form  ur 
gewölbten  Boden  des  Gefäßes  entsprechen.  Man  stellt  zu  die 
Tn,  e*nin  Ring  her’  in  den  radial  Versteifungen  eingeforn 

’  t  \  der  Bodenwölbung  des  Gefäßes  entsprechen.  Notwendi 
abei,  daß  die  Versteifungen  nach  dem  Mittelpunkte  des  Brem 
Te“  etwas  Fffer  geformt  werden,  damit  ein  festes  Einsetze 
efäß  111  d'e  Unterlage  möglich  wird  und  nicht  etwa  das  Hoh 

'■Ja  ™lt  dem  Hauptgewicht  auf  der  Mitte  des  Bodens  ruht.  De 
!  rmte  Ring  kann  entweder  zackenartig  ausgeschnitten  oder  auc 


Zum  Antrieb  dieser  Maschinen  und  Vorrichtungen  verwendet 
man  stationäre  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  Turbinen,  Wasser¬ 
räder,  Elektro-  und  Verbrennungsmotoren.  Stationäre  Dampf¬ 
maschinen  kommen  zur  Verwendung,  wo  man  Dampfkesselbetriebe 
ei  richten  kann.  Letztere  erfordern  freistehende  Schornsteine  von 
genügender  Höhe.  Für  manche  Orte  ist  die  Mindesthöhe  für  frei¬ 
stehende  Schornsteine  vorgeschrieben.  Die  Dampfkesselbetriebe 
ermöglichen  die  Verwendung  aller  Dampfmaschinensysteme,  die 
tiir  die  erforderliche  Betriebskraft  geeignet  sind.  Man  hat  die 
Dampfmaschinen  immer  mehr  verbessert,  so  daß  mit  ihnen  in  allen 
ballen  zuverlässige,  billige  Betriebe  erreicht  werden  können-  Wo 
man  stationäre  Dampfkessel  nicht  aufstellen  und  freistehende 
^chornsteine  nicht  errichten  kann,  oder  wo  man  aus  verschiedenen 
Gründen  solche  nicht  zur  Verwendung  bringen  kann,  benutzt  man 
Lokomobilen.  Durch  die  Errichtung  von  elektrischen  Zentralen  ist 
es  an  manchen  Orten,  wo  man  Anschlüsse  an  die  elektrische  Strom¬ 
leitung  herstellen  kann,  möglich,  Elektromotore  in  Betrieb  setzen 
zu  können.  Dies  ist  ferner  zu  ermöglichen  in  Betrieben,  wo  Elek¬ 
trizität  erzeugt  wird.  Für  den  Betrieb  mit  flüssigen  Brennstoffen, 
wie  Rohnaphta,  Rohöl,  Steinkohlenteeröl  usw.  werden  Verbrennungs- 
motore  in  verschiedenen  Größen  und  Konstruktionen  benutzt.  Zur 
Ausnutzung  von  Wasserkräften  kommen  Wasserräder  und  Turbinen 
zur  Verwendung.  Bei  Wasserkraftanlagen  werden  mitunter  Aus- 
hilfski  aftmaschinen  nötig,  weil  die  Maschinenbetriebe  bei  voller 
Beanspruchung  stets  mit  der  erforderlichen  Kraftstärke  zu  betrei¬ 
ben  sind.  Wo  das  Betriebswasser  auch  in  trockener  Jahreszeit  zur 
Inbetriebsetzung  des  Werkes  ausreicht,  kommen  andere  Kraft- 
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inaschinen  nur  in  Frage,  wenn  es  sich  um  Betriebserweiterungen 

Aushilfsmaschinen  können  auch  in  Dampfbetrieben  Vorkom¬ 
men,  z.  B.  in  Fällen,  wo  man  die  Dampfkraft  voll  ausnutzt,  die  bei 
Erweiterung  des  Betriebes  nicht  mit  vergrößert  werden  kann.  Der 
Aushilfsmotor  kann,  wenn  nötig,  neben  der  Dampfmaschine  ange¬ 
ordnet  und  unabhängig  von  der  Dampfmaschine  betrieben  werden 
Mit  diesem  Motor  wird  eine  Transmission  verbunden,  die  nicht  mit 
dem  Dampfmaschinenbetrieb  in  Verbindung  steht-  Eine  Verbin¬ 
dung  des  Motors  mit  der  Transmission,  die  von  der  Dampfmaschine 
in  Umdrehung  gesetzt  wird,  ist  bei  der  Verschiedenheit  der  Um¬ 
drehungsgeschwindigkeiten  der  Kraftmaschinen  nicht  möglich,  wei 
dadurch  Ungleichheiten  im  Antrieb  entstehen,  die  zu  Betriebsstörun¬ 
gen  führen  können.  Bei  einem  unabhängigen  Betrieb  der  Kraft¬ 
maschinen  kann  jede  Kraftmaschine  soweit  als  möglich  beansprucht 

werden.  ,  .  ,  ..  ... 

Da  bei  diesem  Betriebe  die  Maschinen  und  Aufzuge  mit  etwas 

veränderlicher  Beanspruchung  arbeiten,  so  ist  der  Motor  mit  zwei 
Schwungrädern  und  zwei  Antriebsscheiben  versehen.  _  Es  ist  an 
jeder  Seite  der  Maschine  ein  Schwungrad  und  eine  Antriebsscheibe 
angebracht.  Die  Antriebsscheiben  sind  an  den  äußeren  Seiten  dei 
Schwungräder  befestigt,  damit  man  die  Riemenzüge  gut  übersehen 
kann.  Letztere  liegen  bis  an  die  Antriebstransmission  frei.  Da 
dieselben  an  beiden  Seiten  der  Maschine  angebracht  sind,  ist  zwi¬ 
schen  ihnen  Raum  in  der  Breite  des  Scheibenabstandes  vorhanden. 
Sonach  ist  es  möglich,  die  Antriebsriemen  jederzeit  leicht  über¬ 
wachen  zu  können.  Wegen  der  etwas  veränderlichen  Bean¬ 
spruchung  der  Maschinen  kommen  Treibriemen  von  reichlicher 
Breite  zur  Verwendung.  Der  Antrieb  mit  zwei  Riemen  bietet  zu¬ 
gleich  eine  gleichmäßige  Beanspruchung  der  Motorbetriebswelle  in 
den  Lagerungen-  Dasselbe  ist  der  Fall  an  dem  Teil  dei  Antriebs¬ 
welle,  da  beide  Riemenscheiben  zwischen  zwei  Lagerungen  liegen. 
Eine  Verschiebung  dieser  Riemen  zwecks  Aus-  und  Einrückung  des 
Betriebes  von  einer  Fest-  auf  eine  Losscheibe  wird  nicht  vorgenom¬ 
men.  Die  Arbeitsmaschinen  können  einzeln  aus-  und  eingerückt 
werden.  Die  Ein-  und  Ausrückung  ganzer  Betriebsabteilungen  wird 
durch  Kupplungsvorrichtungen  ermöglicht. 

Ferner  benutzt  man  Kraftmaschinen,  die  nur  an  einer  Seite 
eine  Antriebsscheibe  haben,  auch  wenn  dieselben  mit  zwei  Schwung¬ 
rädern  versehen  sind.  In  diesem  Falle  wird  die  Beanspruchung  der 
Motorwelle  durch  die  Schwungräder  und  Lagerungen  auszugleichen 
gesucht.  Man  kann  die  Antriebstransmission,  an  der  nur  eine  An¬ 
triebsscheibe  angebracht  wird,  ebenso  an  beiden  Seiten  dei 
Scheibe  mit  Lagerungen  versehen.  Dieser  Fall  tritt  ein,  wenn  die 
Antriebsscheibe  in  der  Mitte  der  Welle  angebracht  ist,  oder  wenn 
an  dieser  Welle  an  beiden  Seiten  der  Antriebsscheibe  Riemen¬ 
antriebe  erforderlich  werden.  Auch  Lokomobilen  werden  mit  zwei 
Schwungrädern  und  einer  Antriebsscheibe  zur  Vei Wendung  ge¬ 
bracht.  Dieselben  können  aber  nach  Erfordernis  mit  zwei  An¬ 
triebsscheiben  versehen  werden. 

Flüssige  Brennstoffe  werden  auch  zur  Erzeugung  von  Betriebs¬ 
dampf  zur  Verwendung  gebracht.  Durch  die  Vergasung  der  flüssi¬ 
gen  Brennstoffe  und  Verbrennung  der  Oase  können  leistungsfähige 
Feuerungsbetriebe  hergestellt  und  unterhalten  werden.  Diese  Vor¬ 
richtungen  verwendet  man  ferner  zur  Inbetriebsetzung  von  Saug- 
gas-Motoren-Anlagen-  Bei  Beschickung  der  Generatoren  mit  An¬ 
thrazit  werden  verschließbare  Fülltrichter  angeordnet,  durch  die 
ein  Entweichen  von  Gas  vermieden  wird.  Der  Generator  ist  mit 
Schamotte  ausgesetzt  und  hat  unten  zwei  Feuerungstüren.  Diesel¬ 
ben  dienen  zur  Einführung  des  Brennmaterials  und  zur  Entfernung 
von  Asche.  Die  Verdampfungsschale  wird  zweckmäßig  oberhalb 
des  Generators  angebracht.  Das  im  Generator  erzeugte  Gas  ge¬ 
langt  in  Reiniger  und  aus  diesen  an  die  Verbrennungsstelle  in  den 
Motor.  Bei  Erzeugung  von  Kesseldampf  werden  durch  Verbren¬ 
nung  des  Gases  große  Flammen  entwickelt,  die  in  Zügen  mit  dei 
Heizfläche  des  Kessels  in  Berührung  gebracht  werden.  Um  das  ent¬ 
wickelte  Gas  zur  Verbrennung  zu  bringen,  wird  Druckluft  in  den 
Verbrennungsraum  geblasen. 


Vortrocknung  amerikanischer  Tone. 


Im  Nordwesten  der  Vereinigten  Staaten  und  in  Kanada  sind 
in  den  östlich  der  Felsengebirge  gelegenen  Gegenden  zur  Kreide- 
und  Tertiärzeit  große  Mengen  Ton  abgelagert  worden.  Sie  enthal¬ 
ten  vielfach  Braunkohlenadern  mit  gelbbrennenden  Tonen,  ganz 
analog  den  feuerfesten  Tonen  des  Karbons  in  den  Zentralstaaten. 
In  ihnen  kommt  ein  tonähnliches  Mineral,  der  Bentonit  vor,  der  sich 
durch  besondere  Eigenschaften  auszeichnet. 

Häufig  hat  man  versucht,  diese  in  großer  Ausdehnung  vorhan¬ 
denen  Tone  des  Tertiärs  und  der  Kreide  für  die  Herstellung  kerami¬ 
scher  Gegenstände  zu  benutzen,  doch  meist  mit  recht  geringem  Er¬ 
folg.  Der  Grund  dafür  liegt  in  der  ungewöhnlich  großen  Klebrigkeit 


dieser  Tone,  die  mit  einer  starken  Volumenveränderung  beim 
Trocknen  und  häufigem  Reißen  verbunden  ist.  Die  feinen  Trocken¬ 
risse  bilden  sich  zunächst  an  der  Oberfläche,  gehen  aber  admanhch 
tiefer,  bis  de;  Ton  ganz  in  einzelne  Stücke  zerfällt.  Beim  brennen 
verhalten  sich  diese  Tone  recht  günstig.  Einer  aussichtsvollen 
Verwendung  stehen  also  nur  die  Trockenschwierigkeiten  hindernd 

E.^Orton  teilt  in  den  Transactions  of  the  Americ.  Geramic  Soc. 
Vol.  XIII  (1911)  765—791  eine  Reihe  Versuche  mit,  die  er  an  solche». 
Tonen  vorgenommen  hat.  Die  Untersuchung  von  12  Proben,  teile 
von  Schiefertonen,  teils  von  feuerfesten  Tonen,  ergab  folgendes: 

1  Sämtliche  Proben  besitzen  eine  so  ungewöhnlich  starke  Plasti¬ 
zität  und  kleben  so  fest  an  Metall  und  jedem  anderen  Stoff,  daß 
sie  sich  in  der  üblichen  Art  und  Weise  nicht  verformen  lassen 
2.  Sie  besitzen  eine  ungewöhnliche  Trockenschwindung,  die  mu 
ständiger  Rissebildung  verbunden  ist. 

3  Die  Feuerschwindung  ist  nur  gering- 

4.  Ihre  Brennfarbe,  Härte,  strukturelle  Beschaffenheit  und  Vei- 
glasung  ist  recht  zufriedenstellend.  ,  ,  j  r  , 

Zur  erfolgreichen  Verwendung  dieses  Rohstoffes  bedarf  es  also 
nur  einer  bestimmten  Vorbehandlung,  die  die  zu  große  Plastizität 
und  die  damit  verbundene  ungewöhnliche  Trockenschwindung  be- 
seitigt 

Verbesserungsversuche  wurden  nach  folgenden  drei  Richtun¬ 
gen  angestellt:  „  .  _.. 

1  Durch  Zugabe  von  Magerungsmitteln,  wie  Sand,  Sagespän« 

’  usw.,  die  der  Klebrigkeit  und  Trockenschwindung  entgegen¬ 
wirken  und  das  spätere  Zerreißen  verhindern  sollen. 

2.  Durch  Verwendung  von  koagulierenden  Agentien,  wie  Natrium- 
karbonat,  kaustischer  Soda,  Schwefelsäure,  Tannin  usw. 

3.  Durch  Anwendung  von  Hitze,  die  die  organischen  und  unorgani¬ 
schen  Stoffe  zerstören  soll,  welche  den  Ton  für  Wasser  un¬ 
durchlässig  machen  und  so  die  Trockenschwierigkeiten  hervoi- 

Der  Versatz  mit  Magerungsmitteln  oder  koagulierenden  Agen¬ 
tien  führte  zu  keinem  zufriedenstellenden  Ergebnis.  Versuche  über 
die  Vorerhitzung  solcher  Tone  hat  bereits  früher  Bleminger  )  ange¬ 
stellt.  Die  Vorerhitzung  scheint  einen  Teil  des  plastischen  Ton- 
stoffes  derart  umzuwandeln,  daß  er  seine  früheren  Eigenschaften 
nicht  wiedererhält.  Die  Vorerhitzung  wurde  in  Drehofen  bei  20" 
bis  350°  vorgenommen.  Die  für  die  künstliche  Trocknung  vortei - 
hafteste  Temperatur  liegt  bei  den  einzelnen  Tonen  verschieden 
hoch.  Man  muß  die  Temperatur  gerade  so  abpassen,  daß  sie  untei-  , 
halb  des  Punktes  bleibt,  der  bei  manchen  Tonen  durch  eine  plötz¬ 
liche  Abnahme  des  Schwindungswassers  gekennzeichnet  ist.  Orton 
wandte  noch  höhere  Temperaturen  an  und  zog  aus  seinen  neuen  ; 
zahlreichen  Versuchen  folgende  Schlüsse: 

1  Eine  Vorerhitzung  dieser  Tone  auf  100  ,  150  ,  zuu  ,  | 

300 0  und  350 0  C.  während  %  bis  6  Stunden  übte  keinen  wesent¬ 
lichen  Einfluß  aus.  Die  Tone  waren-  danach  noch  genau  so 
klebrig  und  zeigten  dieselben  Trockenschwindungsrisse. 

2  Fine  Vorbehandlung  in  Muffeln  bei  400—450°,  bei  der  die  Tone 

nicht  durcheinander  bewegt  wurden,  verursachte  offenbar  che¬ 
mische  Veränderungen  und  verbesserte  die  Trocknungsfahig- 
keit,  machte  aber  sonst  den  Ton  für  technische  Zwecke  un¬ 
brauchbar.  o  _Q 

3.  Eine  Vorerhitzung  in  kurzen  drehbaren  Rohren  bei  480  ,580 
bis  620°  und  470 — 480°  während  10,  18  und  35  Minuten  zeigte  | 
die  gleiche  Verbesserung,  doch  waren  die  Ergebnisse  zu  un¬ 
gleich,  um  danach  im  großen  arbeiten  zu  können. 

4  Ein  Ton,  der  unter  unbekannten  Bedingungen  auf  schwache, 
Rotglut  höher  als  bei  1  und  2  während  längerer  Zeit  erhitzt 

wurde,  zeitigte  ein  gutes  Ergebnis. 

5.  Eine  Behandlung  der  Tone  in  einer  Drehtrommel  bei  450  bis 
510°  führte  bei  allen  Proben  zu  einem  guten  Ergebnis.  Die 
Dauer  der  Behandlung  scheint  bei  etwa  5  Minuten  ein  günstiges 
Ergebnis  zu  haben. 

Im  letzten  (5.)  Fall  deuten  die  Farbänderung,  die  Plastizitats- 
änderung  und  das  Vermindern  der  Trockenrisse  auf  chemische  Ver¬ 
änderungen  hin.  Die  Analyse  eines  rohen  und  nach  15)  behandelte'' 
Tones  ergab  folgendes:  _  — 


Probe 

Kohle 

Gesamt- 

Wasser 

Wasser¬ 

verlust 

bei 

105° 

Glüh- 

verlnst 

roher  Ton . 

1,81 

11,25 

7,35 

3,90 

derselbe  Ton  n.  einer  Vor¬ 
behandlung  bei  480°  C. 

0,09 

7,83 

4,73 

3,10 

*)  Trans.  Americ.  Ceram.  Soc. 
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Aus  der  Analyse  kann  geschlossen  werden,  daß  dieser  Ton 
vermutlich  nicht  das  Mineral  Kaolinit,  sondern  ein  anderes  wasser¬ 
haltiges  Alurniniumsilikat  (etwa  Bentonit)  mit  einem  höheren  Was¬ 
sergehalt  von  16 — 18  v.  H.  enthält.  Dieses  Mineral  Bentonit  kommt 
in  mehrere  Fuß  mächtigen  Ablagerungen  in  der  Kreide  und  im  Tei- 
tiär  vor.  (Der  Berichterstatter  möchte  an  dieser  Stelle  darauf  hin- 
weisen,  daß  es  sich  bei  dem  Mineral  „Bentonit“  doch  vielleicht  um 
irgendeine  Absorptionsverbindung  veränderlicher  Zusammensetzung 
handeln  könnte.) 

Die  Abnahme  der  Klebrigkeit  und  das  damit  verbundene  Ver¬ 
schwinden  der  Trockenrisse  ist  auf  das  Fortbrennen  der  organi¬ 
schen  Bestandteile  oder  auf  teilweise  Entwässerung  der  Aluminium¬ 
silikate  oder  auf  beide  Umstände  zurückzuführen.  Besonders  auf 
das  Verschwinden  des  Kohlenstoffgehaltes,  der  vermutlich  in  Kol¬ 
loidform  im  ursprünglichen  Ton  enthalten  ist,  dürfte  die  plötzliche 
Veränderung  des  physikalischen  Verhaltens  zurückzuführen  sein. 
Man  braucht  dabei  nur  daran  zu  denken,  wie  geringe  Mengen  orga¬ 
nischen  Stoffes,  z.  B.  Casseler  Braun,  bei  dem  Tongießverfahren 
von  großer  Bedeutung  sind. 

Als  praktische  Ergebnisse  seiner  Untersuchungen  gibt  Orton 
folgendes  an: 

1.  Die  Vorerhitzung  tertiärer  Tone  von  den  oben  genannten 
Eigenschaften  ist  das  einzige  Mittel,  um  sie  technisch  brauch¬ 
bar  zu  machen.  Die  geeignetste  Temperatur  ist  entweder  eng 
begrenzt  oder  liegt  erst  im  Gebiet  der  Rotglut. 

2.  Die  Untersuchung  verschiedener  Tone  zeigt,  daß  der  Punkt  der 
zu  starken  Erhitzung  und  die  infolgedessen  eingetretenen  Ver¬ 
luste  der  Plastizität  u.  der  Punkt,  bei  welchem  gute  Ergebnisse 
erzielt  werden,  recht  nahe  beieinander  liegen.  Die  Hitzebehanu- 
lung  ist  also  auf  ein  kleines  Temperaturgebiet  zu  beschränken. 
Unterhalb  dieser  Temperaturgrenze  ist  die  Behandlung  unwirk¬ 
sam,  oberhalb  macht  sie  den  Ton  völlig  unbrauchbar. 

3.  Die  Vorerhitzung  ist  ziemlich  kostspielig,  da  sie  aus  den  in 
2  angeführten  Gründen  sehr  genau  überwacht  werden  muß. 

4.  Als  Öfen  für  die  Vorerhitzung  eignen  sich  wegen  der  genauen 
Temperaturkontrolle  am  besten  die  von  Bleininger  angegebe¬ 
nen  Drehöfen.  Bei  diesen  Öfen  brennt  der  Kohlenstoffgehalt 
der  Tone  aus,  welcher  von  den  Braunkohleneinlagerungen 
stammt,  die  mit  genannten  Tonen  zusammen  Vorkommen. 
Gleichzeitig  findet  teilweise  Entwässerung  statt. 

5.  Weitere  kostspielige  und  ausgedehnte  Versuche  müssen  noch 
gemacht  werden,  ehe  diese  großen  Tonlager  der  Technik  voll 
erschlossen  sein  werden. 

In  der  daran  anschließenden  sehr  angeregten  Aussprache  weist 
Lovejoy  darauf  hin,  daß  er  sich  auch  von  rein  technischer  Seite  mit 
den  gleichen  Aufgaben  der  Nutzbarmachung  dieser  tertiären  Tone 
beschäftigt  habe.  Tn  einem  bestimmten  Fall  erzielte  er  gute  Ergeb¬ 
nisse  damit,  daß  die  Tone  in  einem  abkühlenden  Industrieofen  teil¬ 
weise  getrocknet  und  dann  mit  d®r  gleichen  Menge  frischen  Tones 
versetzt  wurden.  Den  Grad  der  Entwässerung  konnte  er  nicht  an¬ 
geben.  — wbo. — 

Handelskammerbeiträge 
und  Handwerkskammerbeiträge. 

In  jedem  Jahre  werden,  sobald  die  Handelskammerbeitrüge 
ausgeschrieben  werden,  eine  Reihe  von  Reklamationen  gegen  diese 
erhoben.  Die  Reklamationen  haben  ihren  Grund  darin,  daß  die  be¬ 
teiligten  Interessenten  doppelt  zur  Steuer  herangezogen  werden, 
weil  man  nämlich  nicht  weiß,  ob  sie  zur  Handels-  oder  zur  Hand¬ 
werkskammer  gehören.  Man  wird  ohne  weiteres  zugeben,  daß 
hierin  eine  Ungerechtigkeit  liegt,  aber  diese  Ungerechtigkeit  läßt 
sich  z.  Zt.,  so  unangenehm  wie  es  ist,  nicht  vermeiden. 

Die  Veranlagung  zu  den  Handelskammerbeiträgen  erfolgt  näm¬ 
lich  in  ganz  Preußen  nach  dem  Betrage,  zu  dem  die  betreffende 
Firma  zur  Gewerbesteuer  veranlagt  ist,  und  zwar  wird  von  ihr  ein 
vorher  bestimmter  Prozentsatz  der  Gewerbesteuer  als  Beitrag  zu 
den  Kosten  der  Handelskammer  erhöhen.  Der  niedrigste  Gewerbe¬ 
steuerbetrag,  von  dem  ein  Beitrag  erhoben  wird,  ist  verschieden  und 
in  den  Statuten  der  einzelnen  Handelskammern  festgelegt.  Die  Fir¬ 
men  mit  einer  Gewerbesteuer  unter  dem  betreffenden  Mindestsatz 
brauchen  keinen  Beitrag  zur  Handelskammer  zu  zahlen  und  besitzen 
infolgedessen  auch  kein  Wahlrecht. 

Anders  also  die  Handelskammerbeiträge  werden  die  Beiträge 
zur  Handwerkskammer  berechnet.  Teils  wird  auch  dieser  Berech¬ 
nung  die  Gewerbesteuer  zu  Grunde  gelegt,  wie  dies  z.  B.  bei  der 
Berliner  Handelskammer  der  Fall  ist,  teils  richtet  sich  die  Berech¬ 
nung  nach  der  Zahl  der  beschäftigten  Gesellen  und  Lehrlinge.  Bei 
nen  Handwerkskammern  mit  dem  letzten  Modus  wird  zunächst  auf 
Veranlassung  der  Aufsichtsbehörde  durch  die  Stadt-  und  Landge¬ 
meinden  des  Kammerbezirkes  die  Zahl  der  vorhandenen  Hand¬ 


werksbetriebe  und  der  in  diesen  beschäftigten  Gesellen  und  Lehr¬ 
linge  'ermittelt.  Für  jeden  der  so  ermittelten  Betriebe  und  Gesellen 
und  Lehrlinge  werden  für  die  Zwecke  der  vorzunehmenden  Vertei¬ 
lung  Einheitssätze  in  Ansatz  gebracht-  Die  ermittelten  Einheitssätze 
sind  stets  für  mehrere  Jahre  feststehend.  Vcn  den  Einheitssätzen 
wird  ein  gewisser  Prozentsatz  erhoben.  Die  Höh'e  des  Prozent¬ 
satzes  wird  durch  die  Vollversammlung  bei  der  Etatberatung  fest¬ 
gesetzt.  Sie  richtet  sich  nach  der  Höhe  der  Etatsumme. 

Daraus  geht  hervor,  daß  hierbei  zwei  ganz  verschiedene  Ver¬ 
fahren  zur  Anwendung  gelangen,  woraus  sich  sehr  oft  Differenzen 
ergeben,  die  den  Steuerpflichtigen  nicht  recht  verständlich  sind,  weil 
sie  sich  mit  Recht  sagen,  daß  niemand  doppelt  zur  Steuer  herange¬ 
zogen  werden  soll.  Deshalb  hat  der  Handelsminister  sich  bereits 
vor  einer  Reihe  von  Jahren  mit  der  Frage  beschäftigen  müssen.  Er 
hat  zunächst  darauf  hingewiesen,  daß  diejenigen  Betriebe  keine 
Schwierigkeiten  machen,  in  denen  ein  Unternehmer  zwei  von  ein¬ 
ander  getrennte  Betriebe  hat,  von  denen  einer  ein  registerpflichtiges 
Handelsgewerbe,  der  andere  ein  Handwerk  darstellt.  In  einem  sol¬ 
chen  Falle  gehört  der  Unternehmer  zur  Handelskammer  nur  für  sein 
Handelsgewerbe,  das  auch  allein  in  das  Handelsregister  eingetragen 
ist,  und  hat  zu  deren  Kosten  nur  mit  dem  Teil  der  Gewerbesteuer 
beizutragen,  der  auf  diesen  Betrieb  entfällt.  Der  Minister  behandelt 
sodann  die  Frage  der  sogenannten  gemischten  Betriebe,  bei  denen 
Handwerk  und  Handel  in  derselben  Betriebsstätte  vereinigt  sind. 
Solche  Betriebe  stellen  für  die  Eintragung  in  das  Handelsregister  eine 
Einheit  dar.  Die  Eintragung  beschränkt  sich  nicht  etwa  nur  auf  den 
kaufmännischen  Teil,  sondern  umfaßt  den  Betrieb  als  ein  Ganzes. 
Hieraus  erfolgt  nach  dem  Erlaß  des  Ministers,  daß  auch  der  ganze 
Betrieb  zu  den  Handelskammerkosten  beizutragen  hat  und  es  ge¬ 
setzlich  nicht  zulässig  sein  würde,  den  auf  den  handwerksmäßigen 
Teil  des  Betriebes  entfallenden  Teil  der  Gewerbesteuer  von  Zu¬ 
schlägen  freizulassen. 

Anders  verhält  es  sich  mit  der  Heranziehung  solcher  gemisch¬ 
ter  Betriebe  zu  den  Kosten  der  Handwerkskammer.  Nach  den  ge¬ 
setzlichen  Vorschriften  muß  anerkannt  werden,  daß,  soweit  eine 
Umlegung  auf  die  Beteiligten  seitens  der  zunächst  Zahlungspflich¬ 
tigen  Gemeinden  überhaupt  stattfindet,  eine  Heranziehung  auch  die¬ 
ser  Betriebe  erfolgen  darf,  jedoch  nur  in  Beschränkung  auf  den 
handwerksmäßigen  Teil.  Demzufolge  werden  die  Gemeinden  bei 
der  Umlegung  der  Kosten  der  Handwerkskammer  den  handelsge¬ 
werblichen  Teil  des  Betriebes  außer  Rücksicht  lassen  müssen,  wozu 
sie  infolge  der  durch  §  103,1  der  Gewerbeordnung  gewährten  Frei¬ 
heit  in  der  Bestimmung  des  Verteilungsmaßstabes  in  der  Lage  sind. 
In  diesen  Fällen  tritt  nach  Ansicht  des  Ministers  allerdings  eine 
Doppelbesteuerung  ein,  die  sich  aber  nur  auf  den  handwerksmäßi¬ 
gen  Teil  des  Betriebes  erstreckt  und  deshalb  in  der  Regel  nicht  von 
großer  finanzieller  Tragweite  sein  wird.  Immerhin  gibt  auch  der 
Minister  hier  zu,  daß  eine  Unzuträglichkeit  vorliegt,  deren  Abstel¬ 
lung  freilich  nur  auf  gesetzlichem  Wege  möglich  ist.  Man  wird 
ohne  weiteres  zugeben  müssen,  daß  diese  ministerielle  Entschei¬ 
dung  nur  eine  Entscheidung  auf  dem  Papier  ist,  mit  der  in  Wirklich¬ 
keit  garnichts  angefangen  werden  kann. 

Nun  kann  man  nach  dem  Handelskammergesetz  und  nach  den 
für  die  Handwerkskammer  geltenden  Bestimmungen  gegen  die  dop¬ 
pelte  Besteuerung  allerdings  protestieren.  Aber  hier  laufen  zweier¬ 
lei  Verfahren  nebeneinander.  Die  Klage  gegen  die  Handelskammer¬ 
beiträge  muß  vor  dem  Oberverwaltungsgericht  ausgetragen  wer¬ 
den,  während  die  Beschwerde  gegen  die  Beiträge  zu  der  Hand¬ 
werkskammer,  wie  schon  gesagt,  nicht  auf  dem  Wege  der  Klage, 
sondern  auf  dem  Beschwerdewege  ausgetragen  werden  muß.  Hat 
also  jemand  gegen  die  Handwerkskammer  geklagt,  so  kann  es  ihm 
wohl  begegnen,  daß  er  auf  dem  Wege  zur  Zentralinstanz,  dlem  Mi¬ 
nister,  Recht  bekommt.  Hat  aber  nebenher  die  Klage  wegen  der 
Handelskammerbeiträge  bis  zum  Oberverwaltungsgericht  stattge¬ 
funden,  so  bekommt  er  vielleicht  hier  Unrecht  und  ist  genau  so  weit 
wie  vorher,  weil  diese  beiden  Instanzen  sich  naturgemäß  nicht  um¬ 
einander  kümmern. 

Deshalb  kann  jedem  empfohlen  werden,  falls  er  von  beiden 
Körperschaften  besteuert  wird,  zunächst  die  Frist  mcht  zu  versäu¬ 
men,  um  Einspruch  zu  erheben,  damit  die  Angelegenheit  eingeleitet 
ist.  Bei  der  Handelskammer  beträgt  die  Frist  zwei  Wochen  nach 
der  Zahlungsaufforderung.  Die  beiden  Körperschaften,  denen  die 
Klagen  wegen  der  Beiträge  ja  nur  selbst  viel  Mühe  und  Arbeit 
machen,  wobei  der  Arbeit  kein  entsprechender  Gegenwert  gegen¬ 
übersteht,  werden  wohl  in  Zukunft  den  Weg  gerichtlicher  Entschei¬ 
dung  vermeiden  und  lieber  den  Weg  friedlicher  Verständigung 
suchen  müssen.  p. 


Chinesisches  Glas. 


Der  ehemalige  deutsche  Gesandte  in  China,  M.  von  Brandt 
veröffentlicht  im  Orientalischen  Archiv  eine  interessante  Studie 
über  das  chinesische  Glas,  zu  dessen  vorzüglichsten  Kennern  er  ge- 
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hört.  Er  hat  es  ausgangs  der  siebziger  Jahre  des  vorigen  Jahrhun¬ 
derts  für  Europa  entdeckt,  wo  es  bis  dahin  völlig  unbekannt  ge¬ 
wesen  war.  Wie  er  in  den  einleitenden  Worten  mitteilt,  ist  er,  ob¬ 
wohl  seit  1875  in  Peking  lebend,  erst  einige  Jahre  später  in  einem 
Londoner  Museum  auf  ein  dort  als  „Imperial  Chinese  Enamel“  be- 
zeichnetes  Gefäß  aufmerksam  geworden,  in  dem  er  opakes  Glas  zu 
erkennen  geglaubt  hat.  Bei  seiner  Rückkehr  nach  China  hat  er  dann 
seine  Forschungen  aufgenommen,  und  es  ist  ihm  geglückt,  in  kurzer 
Zeit  die  sehr  reichhaltige  Sammlung  herrlichster  chinesischer  Glä¬ 
ser  zu  wahrhaft  lächerlich  niedrigen  Preisen  zu  erwerben,  die  das 
Berliner  Kunstgewerbe-Museum  besitzt-  Die  Hoffnung  Brandts,  daß 
die  deutsche  Glasindustrie  aus  dieser  Sammlung  Nutzen  ziehen 
würde,  hat  sich  nicht  erfüllt.  Hingegen  hat  sie  Emile  Galle  in  Nancy 
die  ersten  Anregungen  für  seine  bekannten  schönen  Arbeiten  ge¬ 
geben. 

Die  Studie  Brandts  zieht  nicht  allein  die  ältere,  sondern  auch 
die  neuzeitliche,  freilich  künstlerisch  weniger  hochstehende  Glas¬ 
fabrikation  Chinas  in  den  Kreis  der  Betrachtung  und  erörtert  zu¬ 
nächst  die  Herkunft  des  chinesischen  Glases  an  der  Hand  der  sprach¬ 
lichen  Zusammenhänge  der  heute  gebräuchlichen  Bezeichnungen 
für  dasselbe.  Liao  ist  der  Name  für  undurchsichtiges,  Po-li  der  für 
durchsichtiges  weißes  oder  leicht  gefärbtes  Glas,  während  Liu-Li 
den  glasigen  Überzug  von  Tonwaren  oder  das  dünne,  sogenannte 
elastische  Glas  bezeichnet.  Die  Ansichten  über  die  Abstammung 
dieser  Benennungen  gehen  ziemlich  weit  auseinander,  volle  Über¬ 
einstimmung  herrscht  jedoch  darüber,  daß  sie  nicht  einheimisch  chi¬ 
nesische  sind,  folglich  Dinge  bezeichnen  müssen,  die  ursprünglich 
aus  dem  Auslande  gekommen  sind.  Frühe  chinesische  Quellen,  na¬ 
mentlich  solche  aus  der  Zeit  der  Han-Dynastie  (206  v.  Chr.  bis  220 
n.  Chr.)  berichten  denn  auch,  daß  Glas  aus  Ta-t-sin  eingeführt  wor¬ 
den  sei,  worunter  wohl  der  Orient  des  Römischen  Reiches,  also 
Syrien,  Kleinasien  und  Ägypten  zu  verstehen  ist,  dessen  Gläser  ja 
im  Altertum  berühmt  gewesen  sind.  Es  werden  zahlreiche  Farben 
der  eingeführten  Gläser  genannt,  doch  dürfte  unter  ihnen  wohl, 
ebenso  wie  in  Rom,  das  Kristallglas  am  höchsten  geschätzt  worden 
sein. 

(Schluß  folgt.) 

Magnesia-Zinkporzellan. 

In  dem  Aufsatz  in  Nr.  23  muß  es  auf  der  17.  Zeile  von  oben 
statt  0,63  kg  Quarz  mehr  0,74  heißen.  Dementsprechend  ist  die 
Summe  von  1,35  in  1,46  zu  ändern. 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

21c.  R.  32  959.  Sicherungs-Isolator,  bei  welchem  der  Isolator¬ 
träger  den  Isolator  zwischen  zwei  Mänteln  stützt.  Hugo  Reinert, 
Saaem,  Telemarken,  u.  Kristian  Pettersen.  Sarpsborg,  Norwegen. 
11.  4.  11. 

80c.  B.  63  666.  Verfahren  zur  gleichzeitigen  Ausnutzung  der 
Abgase  und  der  Kühlluft  von  keramischen  Brennöfen.  Fritz  Burgass 
Chemnitz.  30.  6.  11. 

Versagungen. 

75d.  M.  35  089.  Glashüllen  oder  Glasgefäße,  bei  denen  die 
äußere  und  die  innere  Oberfläche  mit  eingepreßten  Mustern  ver¬ 
sehen  sind.  27.  10.  10. 

75d.  M.  37  524.  Glashüllen  oder  Glasgefäße,  bei  denen  beide 
Seiten,  d.  h.  die  äußere  und  die  innere  Oberfläche  mit  gleichen  oder 
ähnlichen  Mustern  versehen  sind,  deren  Hauptrichtungs-  oder  Be¬ 
grenzungslinien  in  Ebenen  liegen,  die  durch  die  Längsachse  der 
Gläser  gelegt  gedacht  sind.  27-  10.  10. 

75d.  M.  37  547.  Glashüllen  oder  Glasgefäße,  bei  denen  die 
äußere  und  innere  Oberfläche  mit  gleichen  oder  ähnlichen  Relief¬ 
mustern  bedeckt  sind,  deren  Hauptrichtungs-  und  Begrenzungs¬ 
linien  in  Ebenen  liegen,  die  durch  die  Längsachse  der  Gegenstände 
gelegt  gedacht  sind.  27.  10.  10. 

75d.  M.  37  548.  Glashüllen  oder  Glasgefäße  aus  gepreßtem 
Glase,  bei  denen  die  Hauptrichtungs-  oder  Begrenzungslinien  der 
auf  der  inneren  und  äußeren  Oberfläche  eingepreßten  Muster  strah¬ 
lenförmig  verlaufen.  20.  10.  10. 

Erteilungen. 

80a.  248  726.  Schlägermühle  zur  Aufbereitung  von  Ton  und 

anderen  plastischen  Massen  unter  Abschälung  von  dünnen  Schichten 
von  den  eingeworfenen  Klumpen-  Fellner  u.  Ziegler  u.  Albin  Bert- 
hold  Helbig,  Frankfurt  a.  M.-Bockenheim.  28.  5.  10.  F.  29  977. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  ln  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zelt  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  23  und  24.  Die  Fensterglasblase¬ 
maschine  nach  Sievert.  Dr.  Wendler.  (Fortsetzung.) 
Die  auf  Grund  ömonatigen  Betriebes  gemachten  Angaben  über  die 
Leistungsfähigkeit  der  Maschine  zeigen,  daß  sie  für  die  Praxis  von 
großer  Bedeutung  ist,  zumal  eine  erhebliche  Steigerung  zu  erwarten 
ist.  Die  Produktion  hat  während  der  Betriebszeit  stark  zugenom¬ 
men.  Eine  Steigerung  der  Leistungen  kann  erreicht  werden  durch 
größeren  Walzendurchmesser,  durch  Herstellung  von  Glas  von 
österreichischer  oder  belgischer  Glasstärke  statt  rheinischer  und 
durch  Aufgießen  des  Glases  mit  der  mechanischen  Abstichvorrich¬ 
tung.  Die  Qualität  des  Glases  soll  vorzüglich  sein.  Die  anfangs 
beim  Aufgießen  des  Glases  entstehenden  Luftblasen  sind  gänzlich 
beseitigt  worden.  Ein  leichtes  Flackern  des  Spiegels  bei  schräger 
Durchsicht  wurde  durch  Verwendung  geeigneter  Metallegierungen 
zur  Herstellung  der  Gießplatte  und  öfteres  Abreiben  derselben  be¬ 
hoben.  Der  Glasverlust  ist  zwar  größer  als  bei  der  Handarbeit,  aber 
d:e  Maschinenarbeit  stellt  sich  trotzdem  billiger.  Die  Fabrikations¬ 
ersparnisse  beruhen  in  der  Ersparnis  an  Bläserlohn  und  in  der  grö¬ 
ßeren  Leistung  des  Streckofens  urid  der  Feuertrommel. 

Antike  Dekoreffekte  auf  Hohlglasware  n-  O. 
Parkert.  Die  Hohlgläser  werden  gründlich  gereinigt  und  in  ein 
Mattätzbad  gehängt,  in  dem  sie  unter  steter  Bewegung  so  lange  blei¬ 
ben,  daß  die  Ätzung  nur  einen  feinen  Anschlag  bildet.  Die  Gegen¬ 
stände  werden  dann  in  schwach  mitSchwefelsäure  versetzemWasser 
gespült,  mit  reinem  Wasser  abgewaschen  und  an  der  Luft  getrock¬ 
net.  Dann  werden  sie  im  Muffelofen  auf  helle  Rotglut  erhitzt  und 
Zinnsalzdämpfen  ausge'Setzt.  Sobald  der  bekannte  Goldton  erreicht 
ist,  werden  sie  langsam  der  Hitze  entzogen.  Nach  der  Abkühlung 
werden  die  Gläser  mit  Wässer  gereinigt,  getrocknet  und  einem 
Scharffeuer  ausgesetzt,  wodurch  sie  eine  antike  Metalltönung  an¬ 
nehmen. 

Die  Glashütte  Nr.  23  und  24.  Die  Schule  des  Hütten¬ 
meisters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil. 
(Fortsetzung.)  Die  zur  Herstellung  von  polierten  Facetten  un<J 
Kanten  bei  Spiegelglas  erforderlichen  Maschinen  werden  bespro¬ 
chen.  Bei  der  Glasätzung  werden  die  Flußsäure  und  ihre  zum 
Ätzen  verwendeten  Salze  besprochen  und  einige  Vorschriften  für 
Ätzbäder  mitgeteilt. 

Emaille-Wissenschaft.  Philip  pEyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Die  Patentschriften,  welche  die  Herstellung  von  Leukonin 
(metaantimonsaures  Natron)  beschreiben,  werden  mitgeteilt.  (  Für  I 
bleihaltige  Emails  sind  Antimonverbindungen  nicht  verwendbar,  da 
sie  darin  Gelbfärbung  hervorrufen,  Zinkoxyd  hat  nur  schwache  1 
Deckkraft,  seine  Salze  sind  giftig.  Titanoxyd  hat  gute  Deckkraft,  I 
färbt  aber  gelb.  Dieser  gelbe  Ton  soll  nach  einem  patentierten  Ver-  | 
fahren  durch  Zusatz  geringer  Mengten  von  Kobaltoxyd  aufgehoben 
werden.  Für  getrübte  farbige  Emails  kann  Titanoxyd  gut  verwen¬ 
det  werden.  Mit  Titanoxyd  hell  gefärbter  Grund  ist  spröde.  Die  ! 
Patentschrift,  welche  die  Verwendung  von  Zirkonoxyd  als  Trü¬ 
bungsmittel  beschreibt,  wird  mitgeteilt. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die  Ge¬ 
schäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NWf  21. 

Vorschriften  für  Handlungsreisende,  Zollbehandlung  von 
Warenmustern.  Die  im  Jahre  1908  vom  Verkehrsbüro  der  Han¬ 
delskammer  zu  Berlin  herausgegebene  Zusammenstellung  der  Vor¬ 
schriften  für  deutsche  Handlungsreisende  im  Auslande  und  üb  er  die 
Behandlung  der  von  ihnen  mitgeführten  Warenmuster  ist  vergrif¬ 
fen.  Um  der  regen  Nachfrage  nach  diesen  Vorschriften  zu  genügen 
und  um  gleichzeitig  die  inzwischen  eingetretenen  Änderungen  be¬ 
kannt  zu  geben,  ist  eine  Neuauflage  ausgearbeitet  worden,  die  so¬ 
eben  erschienen  ist-  Diese  Neuauflage  hat  wesentliche  Erweiterun¬ 
gen  gegenüber  der  ersten  Auflage  erfahren.  In  erster  Linie  sind  di  ■  | 
in  Betracht  kommenden  handelsvertraglichen,  gesetzlichen  und  Ver¬ 
waltungsvorschriften  der  einzelnen  Länder  über  die  Rechtsverhält¬ 
nisse  der  Handlungsreisenden  möglichst  vollständig  und  wortgetreu 
zum  Abdruck  gelangt,  wobei  auch  nach  Möglichkeit  die  Gesetz-  | 
gebung  über  den  Hausierhandel  berücksichtigt  wurde.  Mit  beson- 
derer  Ausführlichkeit  sind  ferner  die  Vorschriften  über  die  Zollbe-  j 
handlung  der  Warenmuster  wiedergegeben  worden.  Für  die  euro¬ 
päischen  Länder  sind  auch  die  Vorschriften  genau  dargestellt,  die  für 
die  Zollbehandlung  von  Muster-  und  Auswahlsendungen,  die  nicht 
von  Handlungsreisenden  mitgeführt  werden,  maßgebend  sind.  Um 
auch  den  Firmen,  die  nur  das  Deutsche  Reich  bereisen  lassen,  einen 
Wegweiser  durch  die  bestehenden  Bestimmungen  zu  bieten,  wurden 
in  einem  besonderen  Anhang  die  Vorschriften  über  die  Behandlung 
der  deutschen  Handlungsreisenden  im  Deutschen  Reiche  (unter  Be- 1 
riicksichtigung  des  Hausierhandels)  zusammengestellt.  Hiermit 
wurde  eine  Darstellung  der  im  wesentlichen  ebenso  geordneten  ( 
Rechtsverhältnisse  der  ausländischen  Reisenden  im  Deutschen 
Reiche  verbunden.  Demnach  enthält  die  Neuauflage  der  Broschüre 
eine  wohl  ziemlich  vollständige  Sammlung  der  einschlägigen  Vor- 
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fC Praktische  Gebrauch  wird  durch  eine  am  Schluß  be- 
findhche  tabeHansche  Übersicht  erleichtert.  Das  Heft  kann  nicht  im 
Buchhandel,  sondern  nur  unmittelbar  vom  Verkehrsbüro  der  Han- 

?80kMmH^rh|U  periln’,  Universitätsstr.  3b,  gegen  Einsendung  von 
1,80  M  einschl.  Porto  bezogen  werden. 

Eingegangene  Drucksachen. 

fÄnHMeI«ner  Tonwerke-  Ecksteins  Biographischer  Ver- 
S“  «fr  rfo  bP°gt  'n  eun%m  uSeiner  -Historisch  biographischen  Blät- 
ter  für  das  Königreich  Sachsen  eine  Beschreibung  der  Löthain- 
Meißner  Tonwerke,  Heinrich  Rühle  (Meißen.  Elbe).  Wegen  des 
a  lgemeinen  Interesses  der  Tonindustrie  an  guten  Tonvorkommen 
glauben  wir  durch  die  nachfolgenden  der  genannten  Schrift  ent¬ 
nommenen  Angaben  die  Aufmerksamkeit  weiterer  Kreise  auf  dieses 
bedeutende  Tonwerk  hinlenken  zu  sollen.  Das  Unternehmen  wurde 
von  Heinrich  Ruhle  im  Jahre  1879  in  Löthain  bei  Meißen  gegründet 
Aus  dem  bescheidenen  Betrieb  mit  2  Schächten  entwickelte  sich  mit 
der  Zeit,  nachdem  die  hohe  Bildsamkeit,  die  rein  weiße  Brennfarbe 
und  die  hohe  Feuerbeständigkeit  der  Löthainer  Tone  bekannt  wur- 
dcn.  ein  I  onbergbau  mit  20  Schächten,  auf  denen  jetzt  etwa  225 

^e/^beSCheg  Sind’,nachdem  vor  eitliger  Zeit  die  in  der  Nähe 
der  Löthainer  Werke  gelegenen  „Kaschka-Mehrener  Tonwerke  I 

.  ;e,nus  U3.ZU  erworben  waren.  Seit  dem  Tode  Heinrich  Rühle«; 
im  Jahre  19°9  hegt  die  Leitung  des  Werkes  in  den  Händen  seines 
.ohnes,  des  Dipl. -Ing.  Erich  Rühle.  Der  Ton  wird  durch  Tiefbau 
gewonnen  Die  einzelnen  Schächte  sind  25—40  m  tief  und  durch 
unterirdische  Strecken  miteinander  verbunden.  An  den  Strecken 
wird  dei  Jon  mit  Meißel  und  Holzhammer  in  würfelförmigen 

So°?metlLhe/aiISgea-bei!et  und  vor  dem  Hinausschaffen  sortiert.  Die 
Mächtigkeit  der  einzelnen  Tonlagerungen  schwankt  zwischen  H 

r  iZUi u  m‘  u-  bekanntesten  sind  der  sogenannte  Steingutton,  von 
funkelbrauner  bis  schwarzer  Farbe,  sowie  der  Glashafenton.  Fer- 

<aschkaerr  BegeuBto"ben  de"  ber“hmten  Meißener 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  118.  Unterglasur-Holzbraun  für  Steingut.  Wir  ver- 
SenioeT  Vnte^1fsur-Holzbraun,  welches  aus  21  Teilen  Eisen- 
"Ä  9  1  eileiL1Ziak?xyd  und  12  Teilen  doppeltchromsaurem  Kali 
,  esteht  und  im  Glattofen  bei  Segerkegel  la  gebrannt  wird.  Dieser 
arbkorper  wird  hauptsächlich  zum  Färben  einer  braunen  Majo- 
kagläsur  verwendet,  wozu  er  sich  sehr  gut  eignet  und  einen  hiib- 
f"  Farbton  ergibt.  Als  Unterglasurfarbe  angewendet,  erzielen 
,  r  damit  nicht  den  satten  holzbraunen  Ton.  die  Farbe  kocht  bei 
twas  stärkerer  Lage  oft  auf.  Wir  bitten  um  Bescheid,  wie  der  Ver- 
I  geändert  werden  muß,  um  ein  kräftiges  sattes  UnterglalsUr- 
raun  zu  erhalten,  welches  auch  als  Zusatz  zur  Majolikaglasur  ver- 
'endet  werden  kann.  Der  verwendete  Scherben  ist  Kalksteirigut, 
Geh  es  im  Roh-,  wie  im  Glattbrand  bei  Segerkegel  la  gebrannt 

Fras^L.?1')'  D°PPelöfen  {ür  Töpfergeschirr.  Sind  zur  Herstel- 
tig  von  Töpfergeschirr  mit  Bleiglasur  Doppelöfen  zu  empfehlen’ 
s  sind  hiermit  Ofen  gemeint,  in  welchen  in  der  untern  Abteilung 
iS  Geschirr  gebrannt  wird,  während  im  oberen  Ofen  Blumentöpfe 
ler  solche  Artikel,  welche  weniger  Hitze  brauchen,  eingesetzt  wer- 
1  m  '  pÜlbt  es  auch  derartige  Öfen,  welche  in  der  oberen  Etage  eben¬ 
es  Feuerungen  haben,  so  daß  nach  Beendigung  des  untern  Bran- 
;s  oben  weiter  gefeuert  werden  kann,  so  daß  oben  und  unten  die 
eiche  Ware  erzeugt  werden  könnte?  Welche  Erfahrungen  sind  mit 
pppelofen  gemacht  worden? 

Frage  120.  Massemühlen.  Gibt  es  in  Süddeutschland  (Pfab 
er  iNiederbayern)  Massemiihlen,  die  nach  angegebenem  Versatz 
assen  anfertigen  und  liefern?  Bitte  um  Adressen. 

Frage  121.  Amerikanische  Fachblätter.  Erscheint  in  Nord- 
nerika  ein  keramisches  Fachblatt  oder  könnte  ich  einige  Adressen 
>n  dortigen  keramischen  Betrieben  erhalten? 

Frage  122.  Calcinierofen  mit  Generatorgasfeuerung.  Wir 
hen  die  Absicht,  einen  neuen  Calcinierofen  für  Spat,  Quarz  und 
mtsteine  mit  Generatorgasfeuerung  zu  bauen,  von  einem  Fassungs- 
rmogen  von  40  000  kg.  Sind  derartige  Öfen  schon  im  Betriebe 
a  wie  haben  sie  sich  bewährt?  Wer  baut  die  besten  Calcinierofen 
t  Generatorgasfeuerung  und  nach  welchem  System? 

Frage  123.  Abmessungen  eines  Töpferofens.  Ich  ersuche  um 
igabe.  wie,  in  welcher  Zahl  und  welchen  Abmessungen  die  Heiz- 
ner  bei  einem  liegenden  Töpferofen  (Kassler  Ofen)  für  Holz- 
'erung  am  günstigsten  angebracht  werden.  Der  nutzbare  Ofen- 
um  ist  in  der  Länge  4,5  m,  in  der  Breite  2  m.  Wie  sind  die  Ab- 
mounge^,des  Schornsteines?  Es  soll  darin  bessere  glasierte  und 
i  alte  Ware  gebrannt  werden. 

Frage  124.  Ersatz  von  Fürstenwalder  Sand  durch  Quarz  und 

aspat.  In  welchem  Verhältnis  kann  man  Fürstenwalder  Sand 
i  cn  reinen  Ouarzsand  und  schwedischen  Feldspat  ersetzen? 

Antworten. 

Zu  Frage  110.  Verwendung  von  Kalkspat.  Dritte  Antwort. 


_ 


sehen  RptHp t  111  d6r  Hauptsache  in  der  Glasindustrie  und  kerami- 

C  Ä  verwendet,  und  hier  kommt  es  hauptsächlich  auf 

«eriSer  A,UCh  die  Emaili'idustrie  verwendet  in 

sem  folV  wa lkspat  der  natürlich  ebenfalls  möglichst  rein 

sehen  wird  b  n  p‘er  auf.dle  Verunreinigungen  nicht  zu  sehr  ge- 
schen  wird  Der  Preis  richtet  sich  nach  der  Reinheit  des  Kalkspats, 
^gemahlenen  reinen  Kalkspat  bezahlt  man  mit  3—5  M  für 

Herein, n®  Ant^ort-  Kalkspat,  falls  rein  weiß  brennend,  wird  zur 
n.a  sen  Pnr^hlßen  ?aSeS’  fsrner,zar  Herstellung  von  Steingut- 
Mnncr.  Pk  L/1_Y Steinzeug-  und  Steingutglasur  in  ziemlicher 

ord?näre«fbn?«hf  S*  er.ni  m*  re'n  WeiB  (eisenfre'k  so  kann  er  für 
oi  dinares  Glas,  ferner  als  Magerungsmittel  für  Töpferwaren  und 

t r a c h^ k o m m  s 0 W1  ^  a  1s  S i  n  t e  r u  n gsm i 1 1 e  1  für  Steinzeugwaren  in  Be- 
F  h  D'e  *Preise  schwanken  sehr,  je  nach  Reinheit  des 
Jviatei  lals.  Für  reinsten  und  feinst  gemahlenen  Kalkspat  werden 
5—8  M  für  den  Doppelzentner  bezahlt. 

m,a  L-«Unfte  Antwort-  '  Kalkspat  wird  in  der  gesamten  Email-,  Glas- 
und  keramischen  Industrie  als  Zusatz  zu  den  Glas-,  Glasur-  und  Mas¬ 
se  Versätzen  gebraucht.  Ferner  findet  er  größere  Verwendung  im 
Huttenbetricbe,  wo  er  als  Flußmittel  in  den  Hochofen  gegeben  wird 

^hüdi,eAChZeitlg  tie  Aui?ab?  hat'  den  Schwefelgehalt  des  Koks  un¬ 
schädlich  zu  machen.  Für  Glas  und  keramische  Zwecke  kommt  nur 

pnfhdhKa^S|PLat  m.Betracht,'  der  vor  allem  wenig  Eisenverbindungen 
Hi'ifpnK  K.alksPat  mit  stärkeren  Verunreinigungen  ist  auch  für  den 
Hiittuibetrieb  unbrauchbar;  solcher  findet  nur  Verwendung  bei  der 
Kalk-  und  Morteibereitung.  Als  Hauptabnehmer  für  reinen  Kalkspat 
sind  an  erster  Stelle  die  Hochöfen  und  Stahlwerke  zu  nennen,  dann 

die  Stehiglutfabriken^eram'SChei1  Be,riebe'  V°"  letZtere"  bes0"de's 
Sechste  Antwort.  Kalkspat  wird  in  Porzellan-  und  Steingut- 
Tabiiken  in  ziemlichen  Mengen  gebraucht  und  zwar  meistens  zu 

in  n?inrr^eF?etn’  erpmpUß>  al.S0.  rein  Yon  farbenden  Beimengungen  sein. 
1UÜUU  kg  kosten  ab  Fabrik  m  Sacken  ungefähr  300 — 330  M. 

Siebente  Antwort.  Kalkspat  hat  eine  überaus  vielseitige  Ver¬ 
wendung.  Der  in  der  Bauindustrie  verwendete  Kalk  ist  nichts  wei¬ 
ter  als  gebrannter  Kalkspat.  Ferner  wird  Kalkspat  in  großen  Men- 
gen  in  der  metallurgischen  Industrie  als  Zuschlag  zu  verschiedenen 
hüttenmännischen  Prozessen  verwendet.  Auch  in  der  chemischen 
Großindustrie  findet  Kalkspat  vielseitige  Verwendung.  Weiter  ver¬ 
wendet  man  den  Kalkspat  im  größten  Maßstabe  in  der  Zement¬ 
industrie.  Lin  sehr  bedeutendes  Absatzgebiet  ist  schließlich  die  Glas- 
lndustrie.  Mit  ganz  geringen  Ausnahmen  enthält  fast  jedes  Glas 
einen  Gehalt  von  mindestens  10  i.  H.  reinem  Kalk,  was  einem  Kalk- 
spatverbräuch  von  ungefähr  14  i.  H.  gleichkommt.  Für  bessere 
Glaser  kommt  hauptsächlich  die  Reinheit  des  Kalkspates  in  Betracht, 
ln  der  Glasindustrie  kommt  mit  wenig  Ausnahmen  der  Verbrauch 
von  Kalk  im  gemahlenen  Zustande  in  Betracht;  in  diesem  Falle  dürfte 
ein  Preis  von  250—300  M  für  10  000  kg  in  Frage  kommen. 
a  *  .  FrAge  11  F|eckigwerden  von  rotem  Eisenemail.  Zweite 

Antwort.  Die  matten  bräunlichen  Flecke,  die  sich  auf  Ihrem  roten 
,  mai*  ze*gen,  haben  wahrscheinlich  gar  nicht  eine  etwaige  fehler- 
mtte  Zusammensetzung  d:s  Fmails  als  Entstehungsursache,  sondern 
die  letztere  ist  wohl  in  der  Vorbehandlung  des  Bleches  zu  suchen. 

Es  ist  anzunehmen,  daß  dasselbe  keine  blanke  Oberfläche  zeigte 
sondern  daß  geglühte  Eisenoxydteilchen  (Zunder)  noch  auf  ihm  haf¬ 
teten.  Dieselben  werden  vom  Schmelzfluß  des  Emails  aufgenom¬ 
men  und  erzeugen  Mißfarben.  Sie  müssen  also  auf  sorgfältiges 
Beizen  und  Wassern  achten,  die  Beize  auch  rechtzeitig  erneuern 
wenn  sie  zu  eisenreich  geworden  ist. 

.  ..  Dritte  Antwort.  Der  Fehler  liegt  in  dem  verwendeten  Farb- 
koiper,  der  seine  Farbe  im  Ofen  verändert.  Sie  müssen  einen  guten 
Farbkörper  verwenden,  dessen  Farbton  schon  im  Feuer 
gefestigt  ist.  Rotes  Email  muß  überhaupt  eine  geeig¬ 
nete  Zusammensetzung  haben.  Der  meist  auf  der  Mühle  zugesetzte 
Farbkörper  darf  sich  beim  Aufschmelzen  des  Emails  nicht  lösen, 
sonst  verschwindet  die  Färbung  teilweise,  und  das  Email  erhält 
einen  matten  Schimmer.  Das  Email  darf  deshalb  nicht  zu  weich 
sein.  Ein  hartes  Weiß,  dem  der  Farbkörper  auf  der  Mühle  zuge¬ 
setzt  wird,  ist  für  Rot  gut  geeignet 

Zu  Frage  114.  Schornsteinabmessungen.  Ihre  Frage  läßt  sich 
nicht  ganz  sicher  beantworten,  denn  es  wird  immer  viel  darauf  an¬ 
kommen,  wo  der  Muffelofen  aufgestellt  wird.  Immerhin  ist  ja  eine 
solche  Muttel  eine  so  kleine  Anlage,  daß  es  genügen  würde,  wenn 
die  Muffel  an  jeden  beliebigen  Schornstein  eines  mehrstöckigen 
massiven  Wohnhauses  angeschlossen  wird.  Im  Freien  würde  sicher 
ein  Schornstein  von  5  7  m  Höhe  genügen,  und  ein  Schamottefutter 
wurde  sich  wohl  vollständig  erübrigen.  Es  ist  überhaupt  richtiger 
die  heißen  Rauchabgase  derart  an  der  Muffel  zu  verwerten,  daß  sic 
ihre  Warme  zum  größten  Teil  dem  Betriebe  der  Muffel  abgeben 
konnten,  so  daß  sie  nur  mit  einer  Temperatur  von  höchstens  300  bis 
400  m  den  Schornstein  eintreten.  In  diesem  Falle  erübrigt  sich 
eine  Fütterung  des  Schornsteines  durch  Schamottesteine  vollständig 

Zweite  Antwort.  Eine  Muffel  von  70X50X60  cm  muß  einen 
Schornstein  von  25X25  cm  Weite  haben.  Die  Höhe  richtet  sich 
nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  doch  muß  der  Kopf  des  Schorn¬ 
steins  mindestens  1  m  höher  sein,  als  alle  Gebäude  m  einem  Um¬ 
kreise  von  30  m.  Es  empfiehlt  sich,  den  ganzen  Schornstein  aus 
feuerfesten  Tonsteinen  herzustellen,  wenn  nicht  gute  Mauersteine 
zur  Verfügung  stehen.  Bei  guter  Bindung  in  Bandeisen  genügt  sogar 
A  Stein  Mauerstärke. 

Dritte  Antwort.  Einen  besonderen  Schornstein  als  Zugmittel 


268.  Nr.  25. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


20.  Jahig.  1912. 


für  die  Muffel  allein  würde  ich  nicht  errichten  lassen,  da  dieselbe 
so  klein  bemessen  ist.  daß  ihr  Anbau  an  einen  vorhandenen  nicht 
sehr  in  Anspruch  genommenen  Kamin  von  30  bis  50  cm  lichtem 
Durchmesser  vollkommen  dem  Zweck  genügen  durfte.  hur  alle 
Fälle  empfiehlt  es  sich,  an  der  Übergangsstelle  des  Rauchabzug¬ 
fuchses  der  Muffel  nach  dem  Kamin  einen  Schamotteschieber  anzu¬ 
bringen,  um  für  den  Fall,  daß  durch  den  Kamin  noch  andere 
Feuerungsanlagen  betrieben  werden  sollen,  zur  Vermeidung  von 
Gegenzug  die  Muffel  abschließen  zu  können.  Sollen  durch  ein  und 
dasselbe  Zugmittel  mehrere  Ofenanlagen  gleichzeitig  bedient  wer¬ 
den  so  ist  die  Mündung  des  Rauchabzugfuchses  des  starker  zu  be¬ 
heizenden  Ofens  in  den  Kamin  an  einer  tiefer  gelegenen  Stelle  des¬ 
selben  anzubringen,  da  durch  den  stärkeren  Auftrieb  dei  heißeren 
und  in  größerer  Menge  entweichenden  Verbrennungsgase  die  aus 
der  kleineren  Feuerungsanlage  an  einer  hoher  gelegenen  -Oe  e  m 
den  Kamin  einströmenden  Feuergase  mit  ge  risse  n  w  er  den  un  k- 
durch  deren  Abzug  befördert  wird.  Empfehlenswert  ist  es  lernet , 
daß  die  verschiedenen  in  den  Kamin  abziehenden  Gasstrome  durch 
?»  enteren  efngemauerte  Zungen  getrennt  und  so  geleitet  «erden, 
daß  die  kühlere  Gasart  durch  Vorbeiströmen  der  heißeren  an  der 
trennenden  dünnen  Mauerzunge  möglichst  vorerhitzt  wird,  bevor 
sie  s"ch  mischen-  Eine  genauere  Auskunft  hätte  man  geben  können, 
wenn  angegeben  worden  wäre,  wie  hoch  die  Muffel  gebrannt  und 
welches  Brennmaterial  dazu  benutzt  werden  soll,  denn  hiernach 
Hchten  sich  alle  Maße,  welche  die  Größe  der  Oberfläche,  sowie  dm 
Abmessungen  der  Muffelzüge  und  des  Schornsteins  betreffen  Da 
man  die  lichte  Weite  der  Kamine  nach  oben  hin  nicht  zunehmen 
läßt  so  ergibt  sich  von  selbst  eine  Verjüngung  der  Außenform  des 
Kamins  von  unten  nach  oben,  welche  für  die  Stabilität  notwendig 
ist.  Als  Wandstärke  wählt  man  an  der  Mündung  des  Kamins  die¬ 
jenige  eines  halben  Normalsteines  und  läßt  die  Mauer  dicke  für  ]e 
6  bis  10  m  Höhe  von  oben  gemessen  um  je  eine  halbe  Steinstarkf. 
zunehmen  und  zwar  in  um  so  kürzeren  Abstanden,  je  hoher  die 
Temperatur  der  abziehenden  Gase  ist.  Da  diese  letztere  bei  de 
Einströmungsstelle  in  den  Kamin  300  nicht  überschreiten  durfte,  so 
ist  eine  Auskleidung  mit  Schamottesteinen  nicht  unbedingt  notwen¬ 
dig  aber  immerhin  empfehlenswert  bis  zu  etwa  2  m  Hohe. 

Vierte  Antwort.  Für  einen  Muffelofen  mit  den  angegebenen 
Muffelabmessungen  sind  für  Farbenschmelzfeuer  8—10  m.  furSege'-- 
kegtel  3—8  etwa  12—14  m  Schornsteinzug  erüorderlicln  Die  lichki 
Weite  von  32X32  cm  =  lX  Stein  genügt,  weiter  als  38X38  cm  - 

IX  Stein  ist  jedenfalls  nicht  von  Vorteil.  Für  Holzfeuerung  können 
dte  Höhenmaße  um  etwa  V.  geringer  sein.  Das  Schamottemauer¬ 
werk  muß  für  Schmelzfeuer  wenigstens  5  m,  für  Scharffeuer  unge¬ 
fähr  8  m  aufgeführt  werden.  Eine  Steinstarke  genügt  vollkommen, 

X  und  über  5  m  hinaus  X  Steinstärke  ist  auch  schon  hmreiclmnd. 
Tritt  das  Feuer  erst  in  2—3  m  Höhe  über  dem  Rost  in  den  Schorn¬ 
stein,  dann  können  Sie  den  Unterbau  aus  roten  Backsteinen  machen 

Zu  Frage  115.  Schornstein  für  Frittenofen.  Ihre  Frage  ist  zu 
knapp  gehalten,  um  befriedigend  beantwortet  werden  zu  können. 
Man  müßte  doch  wissen,  wie  groß  die  Tiegel  sind,  was  für  Brenn¬ 
material  verwendet  werden  soll  und  wie  die  Feuerungen  beschaf¬ 
fen  sein  sollen,  denn  danach  richtet  sich  die  Große  der  Anlage  und 
des  Schornsteines.  Minderwertige  Braunkohlen  werden  beispiels¬ 
weise  eine  größere  Zugkraft  des  Schornsteins  erfordern  als  gute 
Steinkohlen.  Angenommen,  die  Tiegel  wären  etwa  30  cm  hoch  un 
weit  so  würde  ein  mit  guten  Steinkohlen  gut  beheizter  Tiegelofen 
mit  drei  Schmelzgefäßen  einen  Schornstein  von  mindestens 
25X25  cm  lichtem  Querschnitt  und  etwa  10  m  Hohe  benötigen- 

Zweite  Antwort.  Hierfür  gilt  dasselbe,  wie  zu  Frage  114  ge¬ 
sagt  wurde,  nur  ist  es  hier  unbedingt  notig,  daß  5—6  m  aus  feuei- 

festen  Tonsteinen  gemauert  werden. 

Dritte  Antwort.  Ich  nehme  an,  daß  Sie  nur  leicnt 
schmelzende  Flüsse  erschmelzen  wollen.  Für  diesen  Zweck 
ist  ein  Schornstein  von  8  m  Höhe  und  25X25  cm  lichter  Wote  bei 
einer  Rostfläche  von  50X40  cm  ausreichend.  Ist  d he  Rostflache 
nur  30  oder  35  .  30  cm,  so  genügt  eine  Zughohe  von  7  m  und 
25X12  cm  im  Lichten.  Je  höher  der  Schornstein  ist,  um  so  schar¬ 
fer  ist  der  Zug,  und  um  so  rascher  kann  die  Temperatur  bei  Einhal¬ 
tung  richtiger  Maßverhältnisse  des  ganzen  Feuerungsapparates  ge 

St°'R(Zu  Frage  116.  Abgeblätterte  Kachelglasur.  Der  Fehler  kann 
verschiedene  Ursachen  haben.  Vermutlich  enthält  der  Lehm  lös¬ 
liche  Salze,  welche  durch  die  Einwirkung  des  Wassers  unter  die 
Glasur  geführt  werden,  von  wo  sie  durch  etwaige  Haarrisse  od  i 
durch  die  Fugen  nach  außen  treten.  Ist  die  Glasur  für  derartige 
Salze  undurchlässig,  so  lagern  sich  dieselben  zwischen  Scherben 
und  Glasur  ab,  man  sagt  dann,  das  Salz  zerfrißt  den  Ton.  Der  Zu¬ 
sammenhang  zwischen  Glasur  und  Scherben  hört  auf  und  d  e  Gla¬ 
sur  blättert  ab.  Die  dauernd  einwirkende  Feuchtigkeit  ist  die 
Hauptursache  des  Fehlers.  Sie  sind  zum  unentgeltlichen  Ersatz 

nicht  ^verpflichtet  off.  Das  Absprengen  der  Glasur  bei  Ofenkacheln 
kann  auf  verschiedene  Ursachen  zurückgeführt  .  werden.  Da  es 
sich  um  einen  sehr  feuchten  Boden  handelt,  so  konnte  Frost,  lo&- 
Hche  auskristallisierte  Salze  oder  Kalk  die  Ursache  sein  Gefriert 
eine  mit  Wasser  gesättigte  Kachel,  so  kann  man  beobachten  daß 
aus  allen  Poren  kleine  Eisstäbchen  herausgetrieben  werden.  Diese 
Erscheinung  hängt  mit  der  Ausdehnung  des  Wassers  beim  Gefrie¬ 
ren  zusammen,  denn  das  Eis  verhält  sich  unter  Druck  wie  eine 
Flüssigkeit,  welche  durch  feine  Öffnungen  hindurchgetneben  wir. 
Bei  unglasierten  Kacheln  haben  diese  Eisstäbchen  Gelegenheit, 
durch  die  Poren  auszutreten,  ohne  daß  sie  das  Material  selbst  mei 


lieh  schäd:gen.  Sind  dagegen  die  Austrittsöffnungen  durch  Glasur 
geschlossen,  so  wird  durch  die  Gewalt  des  sich  ausdehnenden  Eises 
die  Glasur  abgesprengt.  Eine  ähnliche  Wirkung  wie  Frost  können 
auch  leicht  kristallisierende  lösliche  Salze  hervorrufen.  In  den 
■meisten  Fällen  handelt  es  sich  bei  Ofenkacheln  um  Kalk,  wobei  be¬ 
sonders  die  sog-  Mergelpuppen  gefürchtet  sind.  Das  in  den  Ton  ent¬ 
haltene  Calciumcarbonat  wird  im  Brande  zu  Calciumoxyd,  welches, 
sobald  es  mit  Wasser  in  Berührung  kommt,  sich  in  Calc‘u^dro- 
xyd  (gelöschten  Kalk)  verwandelt  und  einen  größeren  Raum  etü- 
nimmt,  wodurch  natürlich  Absprengungen  hervorgerufen  werden 
Man  arbeitet  diesem  Übel  dadurch  einigermaßen  entgegen,  daß  man 
die  Kachel  in  noch  warmem  Zustande  bis  zur  vollständigen  Sätti¬ 
gung  in  Wasser  taucht,  wobei  sich  der  Atzkalk  breiformig  losch, 
und  mit  der  durch  das  Brennen  aufgeschlossenen  Kieselsäure  ein 
Erhärten  der  Kachel  herbeiführt,  oder  der  Kalk  muß  sehr  fein  im 
Tone  verteilt  se:n.  Daß  die  Lochkacheln  weniger  beschädigt  wa¬ 
ren,  führe  ich  auf  die  durch  die  Luftzirkulation  entstehende  Vei- 

dunstung  des  Wassers  zurück.  .  , 

Dritte  Antwort.  Die  Analyse  des  Wassers,  welches  m  dem 

überfeuchten  Raume  sich  befindet,  beweist,  daß  sehr  viel  Chf?ride' 
also  Kochsalz  oder  Chlormagnesium  dann  enthalten  smd.  Chlor¬ 
ammonium  ist  nicht  vorhanden,  da  ja  Ammoniak  nicht  festgestellt 
wurde.  Diese  löslichen  Salze  werden  von  den  porosen  Kacheln  aut- 
gesaugt  wandern  an  die  Oberfläche  und  stoßen  beim  Auskristalh- 
sierei  die  Schmelzglasur  ab.  Bei  einer  Kachel,  die  zu  fällig  etwas 

dichter  gebrannt  ist,  oder  die  durch  irgend  e^n®  ZS|?Ik?  s^ndlrn 
Schicht  von  der  Feuchtigkeit  des  Raumes  nicht  direkt,  sondern 
höchstens  durch  Verdunstung  erreicht  wird,  kann  dann  die  Erschei¬ 
nung  auch  einmal  ausbleiben.  Da  Sie  somit  an  dem  Auftreten  des 
Fehlers  unbeteiligt  sind,  ist  es  als  ausgeschlossen  zu  betrachten, 
daß  Sie  zum  kostenlosen  Ersatz  verpflichtet  wären  Sie  haben  ia 
selbst  schon  gefunden,  daß  hinter  den  abgesprengten  Glasurteilen 
ein  feines  weißes  Pulver  sitzt.  Es  sind  dies  dieselben  Salze,  wel¬ 
che  im  Wasser  des  Raumes  die  Hauptrolle  spielen-  Eine  Analyse 
dieser  weißen  Schicht  wird  dies  rasch  deutlich  machen. 

Vierte  Antwort.  Das  Abblättern  der  Glasur  an  den  Ofen 
kacheln  rührt  von  der  übermäßigen  Feuchtigkeit  des  Fußbodens  her 
düs  durch  den  porösen  Scherben  der  Kacheln  dringt,  unter  M.tw. 
kung  der  alkalischen  Bestandteile  des  Moorbodens.  Je  mehr  de 
Ofen  geheizt  wurde,  desto  mehr  Feuchtigkeit  wurde  dem  Fußbode 
entzogen.  Die  dadurch  in  die  Kacheln  eingeführten  Salze  bringei 
den  Kachelscherben  zum  Treiben  und  veranlassen  so  das  Abplatzei 
der  Glasur  Wenn  der  Fußboden  unterkellert  wäre  konnte  die 
nicht  Vorkommen.  Mit  der  Zeit  wird  sich  dieses  Übel  noch  au 
höhere  Schichten  des  Ofens  ausdehnen.  In  diesem  Fal  e  ist  es  da 
beste  Mittel,  den  Ofen  auf  eine  10  cm  starke  Zementplatte,  die  • 
bis  20  cm  über  den  Sockel  hinaussteht,  zu  setzen,  um  so  den  Feuch 
tigkeitsdurchzug  zu  verhindern.  Schadenersatzpflichtig  könne 
Sie  unter  den  gegebenen  Verhältnissen  nicht  gemacht  werden. 

Fünfte  Antwort.  Das  Abblättern  der  Glasur  m  dem  angegebe 
nen  Falle  kann  nur  darauf  zurückgeführt  werden,  daß  das  infolg 
der  vorhandenen  Bodenfeuchtigkeit  in  die  Kacheln  eingedrunge 
Wasser  irgendwelche  Salze  enthält,  welche  das  Loslosen  der  GU 
sur,  die  vermutlich  etwas  weich  aufgebrannt  wurde,  bewirkt  ha 
Jedenfalls  ist  die  Tatsache,  daß  das  Loslosen  zuerst  im  Sockel  de 
Ofens  bemerkt  wird,  Beweis  dafür,  daß  die  Bodenfeuchtigkeit  a 
Abblättern  der  Glasur  schuld  ist.  Die  Feuchtigkeit  dnngt  durc 
dte  porösen  Kacheln  allmählich  bis  zur  Glasur  hindurch.  Oft  w  r 
eine  Kachel  etwas  schärfer  gebrannt  als  die  andere..  Kachel 
diese  schärfer  gebrannte  Kachel  ist  dann  weniger  poros,  so  1 
diesem  Falle  die  Feuchtigkeit  nicht  so  leicht  eindnngen  kan. 
Auf  diese  Weise  erklärt  es  sich,  warum  zum  Beispiel  die  von  Ihne 
erwähnte  Lochkachel  garnicht.  die  andere  nur  wenig  besehe 
ist  Zu  vermeiden  ist  der  Übelstand  sehr  einfach  dadurch,  daß 
allen  Fällen,  wo  das  Auftreten  von  Bodenfeuchtigkeit  zu  befurc 
ten  ist.  vor  dem  Beginn  des  Ofensetzens  auf  dem  Fußboden  de 
Umfang  des  Ofensockels  entsprechend,  eine  Isolierschicht  dur 
Dachpappe  hergestellt  wird,  die  das  Durchdringen  J®r  Fcuchtig 
unmöglich  macht.  Da  Sie  ja  nichts  dafür  können,  daß  das  betre 
fende  Haus  feucht  ist,  bezw.  daß  das  betreffende  Zimmer  nie 
unterkellert  wurde,  so  sind  Sie  auch  nicht  zu  unentgeltliche  c 
satz  verpflichtet;  ebensowenig  kann  die  Ofenfabrik,  von  der  . 
jenen  Ofen  bezogen  haben,  zur  Ersatzpflicht  herangezogen  werde 
da  unter  normalen  Verhältnissen  das  Abblattern  der  Q  asur  swh 
nicht  eingetreten  wäre.  In  einem  mir  begegneten  ähnlichen  ra 
einigte  man  sich  gütlich  in  der  Weise,  daß  sich  Auftraggeber  u 
Ofensetzer  zu  gletehen  Teilen  in  den  entstandenen  ^  chaden 

Sechste  Antwort.  Das  Abblättern  der  Glasur  an  dem  u 
feuchtem  Boden  aufgemauerten  Kachelofen  ist  wahrscheinlich  ^ 
rade  darauf  zurückzuführen,  daß  der  Ofen  den  ganzen 
durch  geheizt  wurde;  denn  durch  die  in  nicht  geringem  Ma  ‘dt 
nach  unten  gehende  Ofenwärme  wird  die  Feuchtigkeit  aus  d 
Fußboden  mit  Begierde  angesaugt  und  steigt  n^  obenChäf)ri( 
Ofen  und  in  die  Ofenkacheln,  wo  das  salzhaltige  Wasser  Chjbri 
abscheidet,  die  das  Bestreben  haben  sich  an  de”  Junten  und  c 
Außenfläche  des  Scherbens  beim  Verdunsten  der  Feuchtigkeit  aö 
lagern  und  sich  zu  einzelnen  Kristallgruppen  zu  vereinigen.; 
öfter  der  Ofen  geheizt  wird  und  Gelegenheit  hat.  sic.h  wieder  j 

kühlen,  desto  zahlreichere  Kristallgruppen  bdden  sich  und  um 

größer  wird  der  Druck,  den  diese  gegen  die  Glasurdecke  ausu 
und  hierdurch  das  Abblättern  derselben  verursachen. 

Siebente  Antwort.  Das  Absprengen  der  Glasur  ist  auf 
Feuchtigkeit  zurückzuführen,  was  schon  daraus  hervorge  . 
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nur  die  unteren  Schichten  den  Fehler  zeigen  und  daß  der  Fehler 
erst  Jetzt,  nachdem  der  Ofen  nicht  mehr  geheizt  wird,  die  Feuchtig- 
keit  durch  die  Ofenwarme  also  nicht  mehr  zurückgehalten  wird, 
auf  ntt.  Die  Wirkungsweise  des  Wassers  ist  folgendermaßen  zu 
erklären:  Der  Scherben  enthält  nach  dem  Brennen  ungelöschten 
Kalk  in  feinster  Verteilung,  der  sich  beim  Feuchtwerden  des  Scher¬ 
bens  in  gelöschten  Kalk  umsetzt.  Hierbei  vergrößert  sich  sein  Vo¬ 
lumen,  und  da  nicht  genügend  Platz  zum  Ausdehnen  vorhanden  ist 
und  die  auftreibende  Kraft  auch  nicht  so  groß  ist,  daß  der  Sclierben 
dadurch  gesprengt  wird,  was  z.  B.  geschieht,  wenn  größere  Kalkt- 
stucke  im  Ion  enthalten  sind,  drängen  sich  diese  feinen  Kalkteil¬ 
chen  durch  den  porösen  Scherben  bis  an  die  Oberfläche  der  Kachel. 
Hier  versperrt  die  dichte  Glasur  den  weiteren  Weg;  der  Kalk  sam- 
rnclt  sich  infolgedessen  hier  an  und  übt  dadurch  auf  die  Glasur 
einen  dauernden  Druck  aus,  der  schließlich  so  groß  wird,  daß  die 
Glasur  abgesprengt  wird.  Ein  Mittel,  dem  Übel  abzuhelfen,  dürfte 
es  jetzt,  nachdem  der  Ofen  gesetzt  ist,  kaum  noch  geben  Der 
Ofen  hatte  auf  eine  Isolierschicht  aus  Zement  oder  Beton  gesetzt 
werden  müssen.  Ob  Sie  für  den  Schaden  haftbar  sind,  ist  schwer 
zu  sagen,  wenn  Sie  die  dortige  Bodenbeschaffenheit  kannten,  muß¬ 
ten  Sie  beim  Bau  des  Ofens  darauf  Rücksicht  nehmen.  Die  Zu¬ 
sammensetzung  des  Wassers  hat  mit  dem  Abblättern  der  Glasur 
nichts  zu  tun. 

Achte  Antwort.  Die  Masse  der  Kacheln  enthält  zu  viel  Kalk, 
der  in  Form  von  Calciumoxyd  vorhanden  ist.  Dieses  Calciumoxyd 
wird  durch  d'e  Feuchtigkeit  zersetzt  in  Calciumhydroxyd  (gelösch¬ 
ter  Kalk).  Durch  das  im  Ofen  befindliche  Feuer  wird  das  Calcium¬ 
hydroxyd  an  die  Außenfläche  bis  zur  Glasur  getrieben  und  bildet 
alsdann  in  Form  eines  weißen  Pulvers  eine  Zwischenschicht  zwi- 
schen  Glasui  und  Scherben.  Da  nun  dieser  Prozeß  durch  die  Feuch¬ 
tigkeit  andauernd  vor  sich  geht,  vermehrt  sich  das  CalciumhydroV 
xyd  und  sprengt  infolgedessen  die  Glasur  ab,  die  nicht  genügend  an 
den  Scherben  gebunden  ist.  Das  Abblättern  der  Glasur  wird  natür¬ 
lich  noch  in  erhöhtem  Maße  auftreten,  solange  der  Ofen  der  Feuch¬ 
tigkeit  ausgesetzt  ist.  Dem  Fehler  können  Sie  abhelfen,  indem  Sie 
den  Kalkgehalt  des  Scherbens  verringern,  denselben  höher  ver¬ 
glühen',  damit  das  Calciumoxyd  besser  an  die  anderen  Materialien 
gebunden  wird,  und  indem  Sie  die  Glasur  bleireicher  machen,  da 
nerdurch  eine  innigere  Verbindung  zwischen  Glasur  und  Scherben 
Eintritt. 

Neunte  Antwort.  Das  weiße  Mehl,  welches  sich  unter  der 
Jlasurschicht  vorfindet,  ist  ein  Mineralsalz,  welches  das  Abblättern 
,.er  verursacht.  Für  die  Bildung  dieser  Salze  kommen  zwei 

Möglichkeiten  in  Betracht.  Viele  in  der  Töpferei  verwendeten  Tone 
mthalten  schwefelsaure  Salze,  welche  durch  Feuchtigkeit,  sei  es 
lun  feuchte  Luft  oder  Wasser,  aufgelöst  werden  und  an  der  Ober¬ 
st  r  ausblühen,  d.  h.  nach  der  Verdunstung  des  Wassers  an  der 
iberfläche  setzt  sich  das  Salz  in  fester,  mehlförmiger  Form  ab 
beser  Vorgang  geht  so  lange  vor  sich,  bis  sämtliche  Salze  an  die 
Iberfläche  gebracht  sind.  Diese  Schicht  zerstört  die  Verbindung 
■on  Glasur  und  Scherben,  und  die  unausbleibliche  Folge  ist  ein  Ab- 
ilättern  der  Glasur.  Verhindern  läßt  sich  dieser  Fehler  durch 
Jberfuhren  der  schwefelsauren  Salze  des  Tones  in  eine  im  Wasser 
;  inloshche  Form.  Es  geschieht  dies,  indem  man  dem  Ton  geringe 
A engen  von  Bariumchlorid  zusetzt.  Das  Bariumchlorid  verwandelt 
ich  durch  Aufnahme  der  Schwefelsäure  des  Tones  in  unlösliches 
ariumsulfat.  welches  nicht  die  geringsten  nachteiligen  Folgen  zeigt. 

3ij  w'rd  ’m  Feuer  flüchtig.  Es  ist  von  großer  Wichtigkeit, 

aß  die  Menge  des  Bariumchlorides  der  im  Ton  enthaltenen  Schwe- 
dsäure  entspricht.  Zu  diesem  Zwecke  lassen  Sie  in  einem  chemi- 
-hen  Laboratorium  (Chemisches  Laboratorium  für  Tonindustrie  Pro- 
[Lssor  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer,  Berlin  NW  21)  die  Schwefel- 
auremenge  des  Tones  feststellen  und  die  nötige  Menge  Barium- 
hlPnd  berechnen.  Die  zweite  Möglichkeit  ist  ein  starker  Salzge- 
alt  des  Wassers,  welcher,  da  der  Scherben  das  Grundwasser  auf- 
augt,  dieselbe  Wirkung  hat.  Der  Chlorgehalt  des  Wassers  spricht 
ir  diese  Möglichkeit.  Der  Grund,  warum  die  Lochkacheln  weniger 
eschädigt  sind,  ist  darin  zu  suchen,  daß  die  Glasurfläche  derselben 
nd  damit  auch  die  Spannung  kleiner  ist-  Da  der  Sockel  sehr  stark 
nsgemauert  werden  muß,  steigt  das  Wasser  in  dem  Mauerwerk  bis 
ur  ersten  Schicht  empor,  ohne  mit  dem  Sockel  selbst  stark  in  Be¬ 
inrung  zu  kommen,  und  die  Salzausscheidung  ist  daher  im>  Sockel 
eringer.  Um  den  Fehler  ganz  zu  vermeiden,  ist  es  unbedingt  not¬ 
wendig,  daß  der  Ofen  auf  eine  vollkommen  wasserdichte  Unterlage 
esetzt  wird.  Was  den  Schadenersatz  anbelangt,  so  hängt  dies 
anz  von  den  Vereinbarungen  ab.  die  Sie  mit  dem  Käufer  getroffen 
iben  Wenn  Sie  nachweisen  können,  daß  bei  Ihren  Ofen,  welche 
i  anderen  Orten  stehen,  derselbe  Fehler  nicht  auftritt.  sind  Sie  zu 
-inem  Ersatz  verpflichtet. 

rZ.u  F,ra*e  H7.  Kalksteingut.  Bei  der  Frage,  ob  man  Kalk- 
emgut  oder  Feldspatsteingut  herstellen  will,  handelt  es  sich  vor 
en  Dingen  um  die  Heranschaffung  der  Rohstoffe.  Stehen  sehr 
ne  teuerfeste  weißbrennende  Tone  billig  zur  Verfügung,  so  wird 
an  sich  wohl  zu  dem  besseren,  dem  Feldspatsteingut  entschließen 
Jn«n^ren  Falle  aber  das  gewöhnliche  Steingut  vorzuziehen, 
enn  die  niedrige  TemDeratur.  bei  der  das  Biskuit  gebrannt  wird, 

! .  daß  Tone  ohne  zu  große  Schädigung  der  Farbe  dazu  verw1 
naet  werden  können,  die  bei  höheren  Temperaturen  mißfarbig 
eraen  und  häufig  eine  beginnende  Schmelzung  zeigen.  Diese  Tone 
nd  v,el  verbreiteter  und  deshalb  auch  billiger  als  die  sehr  feuer- 
sten  weißen  Tone.  Außerdem  sind  die  den  Kalkgehalt  liefernden 


«S 

zusetzenden  Quarzes  St  Li  Z  S.  '  SK  Mense  "nd  üil,e  des  zu- 
Es  ist  unzweifelhatf  dfn  m  .  h  d  ■  S‘emgutarten  ziemlich  gleich. 
Masse  des  gewöhnlichen  Sternen?  „T s,arke"  Ki«elgehalte  die 
erhält,  wie  sie  Tr  die  Fabrik; in„  ?,nd  T  &?“"?"  Eigenschaften 
sehenswert  sind,  z  B  geringe  SrhwiT  dleP<JU*e,  der  Wäre  wün- 
Klang,  Fähigkeit,  die '(flasur  ohnTT"8'  Festl8:keit-  "'eilie  Farbe, 
eher,  welche  die  SteingutfabHkaLn  h»,r  ,emwickel"  usw.  Bä¬ 
dern  Betriebe  der  Steingutfabrikatinn-  hTAv'  !md:  Qreiner,  Aus 
Und  Steinbrecht.  Die  SteingStfabHkation  'C  Stei”®utf«brikatio.> 

viel  hergestellt  n*Denn  d i e  Na  c  lUeife  / I V '  n  ileutzuta.ge  nicht  mehr 
Steingut  sind  zu  offensichtlich-  »»  i  &  desselhen  gegenüber  dem  flart- 

(mit  RücksichFaufdksonst  rasch  »Im  T  V  hSC,i  sebl'ai,"<  werden 
daß  der  Kalk  als  Flußmittel  L,  elntretendeu  Schmelzungspocken), 

kann.  Das  KalksteTu™ha?  dah„  »m„Ch  '"T  Erscheinung  treten 
Scherben,  der  gegen  Stoß  und  IWt  ?  mekr  °der  minder  lockeren 
ist  als  der  Scherben  des  FeMs™?st»!  V  mch!s,°  widerstandsfähig 
(eine  Messerklinge  färbt  beim  aU<D-  ,ange  nicht  so  hart 

guts  fast  nie  ab)  ^  Außefdeira^e  ^de  r,B'Skuit  des  Kal^tei„- 

nahme  auf  dem  Feldspatsteirunii  hlo!-  dier^}lasuren  fast  °hne  Aus- 
Kalksteinguts  ist  sein  btlhrt  R  r*  Der  einzige  Vorteil  des 

MntfeÄÄ 

also  aus  etwa  45— 50  i.  H  TonsübstaM  besteht 

5  i.  H.  Feldspat,  außerdem  aber  ist  wenig Kalkspat1' ’SwJl  “n?,efwa 
zugemischt.  Hierdurch  ist  ri Pr  Ka,kspat’  3  a.  H.  hin- 

ÄMriSS' »ä 

und  Fektepa  ts^eingut*  bStehTdarifTn  U,1,,erschi.ed  zwischen  Kalk- 
wesentlich  niedrieerpr  Tpmn  \  ,  a  ersteres  im  allgemeinen  bei 

ssiiiiHlpss! 

artikeT  verVendTda  es^SiT*  Wir„d  lla»P‘sächIich  für  Lugus- 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Jubiläum.  Der  Kaiserliche  Ra«t  Joh.  Schmidt  feierte  kürzlich 

ypplnf  Wlpderkehr  des  Tages,  an  dem  er  in  die  Por¬ 

zellanfabrik  Waldsassen.  Bareuther  &  Co.  A.-G.  eintrat.  Unter  sei¬ 
ner  Leitung  hat  sich  das  Unternehmen  derart  entwickelt,  daß  es 
heute  zu  den  ersten  und  bestgeleiteten  Werken  der  Porzellanindu- 
stne  gerechnet  werden  muß. 

yer,bai\<!  ?eut?C,V/r  Topf waren-Fabrikanten.  Die  diesjährige 
ordentliche  Verbands-Versammlung  wird  am  Sonntag  den  7  Inli 
mittags  12*  Uhr  im  Hotel  Goldener  Stern“  in  Kamenz  i  Sachsen 
abgehalten.  Line  Stunde  vorher  findet  eine  Vorstandssitzung  statt. 
Au  i  lages“rI  n,UI18:  stellt:  1.  Rechnungslegung.  2.  Vorstands- 
wahl •  3 •  Geschäftsbericht  für  1910/11.  4.  Wahl  des  Vororts  für  die 
ordentliche  Verbandsversammlung  1913.  5.  Verschiedenes.  Weitere 
Anträge  sind  bis  zum  29.  Juni  an  den  Vorsitzenden,  Herrn  Alfred 
Meister  in  Muskau  0.  L.  zu  richten.  —  Im  Anschluß  an  die  Ver¬ 
handlungen  findet  ein  gemeinsames  Essen  (trockenes  Gedeck  2.50 
Hidberge3  ^aC  1  dem  gemeinsamer  Spaziergang  nach  dem 

Ausländischer  Besuch.  Die  zu  Studienzwecken  nach  Deutsch¬ 
land  gekommene  English  Ceramic  Society  besuchte  die  Glasfabrik 
der  Fa.  August  Leonhardi  in  Schwepnitz  i.  Sa.,  um  das  dort  zur 
Ausführung  gelangende  Dr.  Weber'sche  Schamottegießverfahren  zu 
besichtigen.  Neben  der  Vorführung  des  Gießverfahrens  hatten  die 
Besucher  auch  Gelegenheit,  Gießproben  mit  den  verschiedensten 
Tonen  und  auch  nicht  plastischen  Massen  in  Augenschein  zu  neh¬ 
men.  Außerdem  war  eine  Anzahl  durch  Gießen  hergestellte  Scha 
mottewaren  ausgestellt. 

Rheinische  Chamotte-  und  Dinaswerke  in  Cöln.  In  dem  Be¬ 
richt  über  die  Generalversammlung  wurde  die  diesjährige  Divi 
dende  irrtümlich  mit  5  v.  H.  angegeben,  während  tatsächlich  6  v  H 
Dividende  ausgeschüttet  werden. 


270.  Nr.  25. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


20.  Jahrg.  1912. 


Porzellanfabrik  Fraureuth.  Der  Jahresbericht  für  1911  enthalt 
folgende  Ausführungen:  Wenn  wir  im  vorigen  Jahresbericht  \  n 
einer  durch  Qualitätsverbesserung  und  Kultivierung  der  modernen 
Geschmacksrichtung  gesteigerten  Verkaufsfühigkeit  unserer  neuen 
Fabrikate  sprechen  konnten,  so  traf  dies  im  Berichtsjahre  in  noch 
weit  höherem  Maße  zu,  wiewohl  durch  die  unsichere  politische 
Lage  die  Kauflust  mehrere  Monate  lang  ungünstig  beeinflußt  war. 
Aut  dem  deutschen  Markte  konnten  wir,  dank  der  zunehmenden 
Beliebtheit  unserer  Fabrikate,  den  Absatz  abermals  erweitern,  was 
allerdings  nur  durch  eine  schärfere,  d.  h.  verbesserte  Sortierung 
der  einzelnen  Qualitäten  erreichbar  war.  Cie  letztjährige  Geschäfts¬ 
lage  und  das  Bestreben  aller  Konkurrenzfabriken  nach  Qualitatsve 
besserung  forderten  jedoch  auch  von  uns  gebieterisch  und  ohn- 
weiteren  Aufschub,  diejenige  Stufe  zu  erreichen,  welche  uns 
der,  wie  früher,  in  die  Reihe  der  führenden  Quf71't^a^n.ki^cu  fA1’ 
Die  Bilanz  weist  leider  einen  Verlustsaldo  von  178  000  M  einschließ¬ 
lich  des  vorjährigen  Verlustsaldos  von  30  000  M  auf.  Derselbe  ist 
vor  allem  dadurch  entstanden,  daß  wir  auf  die  noch  vorhandenen 
nicht  gangbaren,  älteren  Warenbestände  eine  bedeutende  Extrastei 
abschreibung  Vornahmen.  Bei  der  anscheinend  m  stetigem  Au 
steigen  begriffenen  Geschäftskonjunktur,  welche  sich  auch  in  unserem 
diesjährigen  Auftragsbestände  günstig  ausdruckt,  ist  hoffentlich  zu 
erwarten,  daß  unsere  begehrten  Fabrikate  in  erhöhtem  Maße  in  den 
besseren  Preislagen  zu  nutzbringenden  Verkäufen  geführt  werden 


k0nn  Dommitzscher  Tonwerke.  Die  Gesellschaft  erziehe  im 
Geschäftsjahr  1911/12  nach  Abschreibungen  von  30  452  M  U.  V. 
32  492  M)  einen  Überschuß  von  98  335  M  (117  894  M).  aus  dem  u.  a. 
1400  M  (wie  i.  V.)  der  Talonsteuerreserve  überwiesen,  3199  M 
(3986  M)  Tantieme  an  die  Direktion,  3679  M  (5566  M)  an  den  Auf¬ 
sichtsrat  gezahlt  8  v.  H.  (9  v.  H.)  Dividende  ausgeschuttet  und  10  056 
Mark  (16  943  M)  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  sollen. 
Das  geringere  Erträgnis  wird  im  Geschäftsbericht  darauf  zuruck- 
gefiihrt,  daß  die  durch  ungünstige  Geschäftslage  und  eine  wenige i 
befriedigende  Beurteilung  der  kommenden  Bausaison  im  Frunntii 
veranlagte  verminderte  Nachfrage  nach  den  Erzeugnissen  der  Ge¬ 
sellschaft  einen  Ausfall  im  Geschäftsbetriebe  zur  Folge  haben 
mußte,  demgegenüber  bei  höheren  Produktionskosten  im  Fabnka- 
tionsbetriebe  ein  entsprechender  Ausgleich  nicht  zu  ermöglichen 


war. 


Mosaikplattenfabrik  Dt.-Lissa,  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  29.  Juni  1912,  vormittags  11  Uhr,  zu  Breslau  in  den  Ge¬ 
schäftsräumen  des  Bankhauses  G.  v.  Pachaly  s  Enkel. 

Arloffer  Thonwerke  A.-G.  Ordentliche  Generalversammlung. 
27  Juni  1912.  mittags  1 2K>  Uhr,  im  Hotel  Hillebrand  in  Münstereifel. 

Plauen  i.  V.  Christian  Adler  eröffnete  Fichtestraße  3  ein 
Ofenbau-Geschäft. 

Handelsregister-Eintragungen. 


Neuses  bei  Coburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Kunst- 
tonwarenfabrik  Neuses,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Kunstton¬ 
waren  aller  Art  und  ähnlichen  Gegenständen,  insbesondere  die  For 
Führung  des  unter  der  Firma  Conrad  Bauer  &  Co  in  Neuses  betrie¬ 
benen  Handelsgeschäfts.  Geschäftsführer:  Fabrikbesitzei  Mua 
Bieler  (Stützerbach).  Stammkapital:  35  000  M-  Der  Übergang  der 
im  Betriebe  des  Geschäfts  der  Firma  Conrad  Bauer  &  Co  begrün¬ 
deten  Verbindlichkeiten  auf  die  Kunsttonwarenfabrik  Neuses  b. 
Coburg,  G.  m.  b.  H.  ist  ausgeschlossen. 

Conrad  Bauer  &  Co.  Die  Firma  ist  erloschen. 


Meinerzhagen.  Neu  eingetragen  wurde:  Westfälische  Schmelz¬ 
tiegelwerke  Heinrich  Seilhast.  Inhaber:  Kaufmann  Heinrich  Seli- 

*  St  Goldberg,  Mecklb.  Neueingetragen  wurde:  Karl  Jacobi.  In¬ 
haber:  Töpfermeister  Karl  Jacobi.  Trt„«rPrir 

Ebeleben.  Neu  eingetragen  wurde:  Rockensußraer  Ionwerk 

Carl  Helbing.  Inhaber:  Kaufmann  Carl  Helbing. 

Coburg.  Paul  Kister  &  Co-,  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft  ist 
aufgelöst.  Der  Kaufmann  Paul  Kister  ist  zum  Liquidator  bestellt. 

Kalbe  a.  S.  Paul  Seeger  G.  m.  b.  H.,  Ofen-  und  Tonwaren¬ 
fabrik.  Die  Firma  ist  aufgelöst  und  der  Rechtsanwalt  und  Notar 
Lorenz  (Kalbe)  zum  Liquidator  bestellt. 

Velten.  Hermann  Viebig,  Ofen-Thonwaren-  und  Zement- 
Kunststein-Fabrik.  Die  Firma  lautet  jetzt  Hermann  Viebig  Nach¬ 
folger  Karl  Zunke.  Inhaber  ist  der  Ofenfabrikant  Karl  Zunke.  Der 
Übergang  der  in  dem  Geschäftsbetriebe  des  bisherigen  Inhabers 
Hermann  Viebig  begründeten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten 
ist  bei  dem  Erwerbe  des  Geschäfts  vereinbart.  _ 

Nürnberg.  Zirndorfer  &  Mayer,  Export  von  Porzellan.  Der 
Kaufmann  Richard  Mayer  ist  als  weiterer  vertretungsberechtigter 
Gesellschafter  in  die  Gesellschaft  eingetreten. 

Tettau.  Porzellanfabrik  Tettau,  vormals  Sontag  &  Sohne,  U. 
mbH  Georg  Endler  ist  gestorben,  für  ihn  wurde  als  Geschäfts¬ 
führer  bestellt  Eduard  Seifart,  bisher  Prokurist  in  Altrohlau  bei 
Karlsbad,  mit  der  Maßgabe,  daß  er  die  Firma  in  Gemeinschaft  mit 
dem  ersten  Geschäfstfiihrer  Erich  Jähne  oder  mit  einem  Prokuristen 

Weißwasser.  Schweig’sche  Glas-  und  Porzellanwerke,  A.-G. 
Das  bisherige  stellvertretende  Vorstandsmitglied,  Kaufmann  Franz 
Klücher  ist  zum  ordentlichen  Vorstandsmitgliede  bestellt-  Der  Di¬ 
rektor  Julius  Franck  ist  zum  weiteren  ordentlichen  Mitgliede  des 
Vorstandes  bestellt. 


Charlottenburg.  Vereinigte  Mosaikplattenwerke  Friedland- 
Sinzig  A-G.  Zu  Vorstandsmitgliedern  sind  ernannt  der  Fabnkdirek- 
tor  Martin  Gotthardt  (Sinzig  a.  Rh.)  und  der  Fabnkdirektor  Carl 

Reinicke  (Berlin-Lichterfelde).  .  _  u.  .  , 

Niederpleis.  A.-G.  für  Tonindustrie.  Konrad  Schimm  ist  aus 
dem  Vorstande  ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle  der  Kaufmann 
Hubert  Neffgen  zum  Vorstand  bestellt. 

Biebrich.  Thonwerk  Biebrich  A.-G.  Die  Prokura  des  Cau 
Weller  und  Walter  Herrmann  ist  erloschen.  Der  bisherige  Vor¬ 
stand  Friedrich  Bettelhäuser  ist  verstorben.  An  seiner  Stelle  sind 
Kaufmann  Paul  Weller  und  Ingenieur  Walter  Herrmann  in  der  Weise 
zu  Vorstandsmitgliedern  bestellt,  daß  jeder  von  ihnen  nur  in  e- 
meinschaft  mit  einem  ordentlichen  oder  stellvertretenden  Vorstands¬ 
mitgliede  oder  mit  einem  Prokuristen  zur  Vertretung  befugt  ist 

Stettin.  Stettiner  Chamotte-Fabrik  A.-G.  vormals  Didier. 
Dem  Diplomingenieur  Wilhelm  Völker  ist  dergestalt  Prokura  erteilt, 
daß  er  die  Gesellschaft  in  Gemeinschaft  mit  einem  Vorstandsmit- 

kliedBerHn?t Frick  &  Co.,  China-  und  Japanwaren.  Frl.  Else  Koppe 

ist  Prokura  erteilt-  „  .  „  .  . 

Konkurse.  Hafnermeister  Jakob  Schafstadler  in  Freising. 
Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Meyer  (Freising)  Anzeigefrist: 
25.  Juni  1912.  Frist  zur  Anmeldung  der  Konkursforderungen  2.  Juli 
1912.  Gläubigerversammlung  und  Prüfungstermin:  16.  Juni  ml-. 

nachmitta|S^Uhr.  und  Porzellanwarengeschäft  in  Gnesen. 

Konkursverwalter:  Kaufmann  Stadtrat  AibertMaahs  (Gnesen).  An¬ 
meldefrist  und  offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  27.  Juni  1912.  Pru- 
fungstermin:  4.  Juli  1912,  vormittags  16  Uhr. 

Töpfermeister  Friedrich  Lietzmann.  zuletzt  in  Magdeburg- 
Salbke,  Schönebeckerstr.  19a  wohnhaft,  jetzt  unbekannten  Aufent¬ 
halts.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Ernst  Pescheck  (Magdeburg, 
Moltkestraße  12b).  Anzeige-  und  Anmeldefrist.  12.  Juli  19G,  Gläu¬ 
biger  Versammlung:  12.  Juli  1912,  vormittags  10  Uhr.  Prufungster- 
min:  26.  Juli  1912,  vormittags  10 A  Uhr. 

Töpfermeister  Oscar  Spiegel  zu  Steglitz.  Das.  Verfahren  ist 

durch  Zwangsvergleich  beendet. 


Glasindustrie. 


Totenschau.  Glashüttenbesitzer  Eduard  Kloberg  in  Münder. 

Patentstreit.  Der  Ingenieur  Heinrich  Severin  in  Achern  hatte 
im  Jahre  1901  an  die  A.-G.  der  Gerresheimer  Glashuttenwerke  sein 
Patent  Nr.  136  895  auf  eine  Flaschenblasmaschme  für  Deutschland 
verkauft  mit  der  Bedingung,  auch  alle  seine  künftigen  Erfindungen 
und  Verbesserungen  dieser  Art  unentgeltlich  an  den  Käufer  abzu- 
treten  Der  Erfinder  erhielt  dann  auch  weiterhin  Patente  auf  Ver¬ 
besserungen  seiner  ersten  Maschine,  weigerte  sich  aber,  die  Patente 
für  Deutschland  seiner  Vertragsverpflichtung  gemäß  an  die  Gerres 
heirn-r  Glashütte  abzutreten,  mit  der  Behauptung,  die  neuen  Patente 
seien  von  dem  Patent  136  895  unabhängig  und  fielen  demgemäß 
nicht  unter  den  Vertrag.  Nunmehr  hat  das  Reichsgericht  den  mehr¬ 
jährigen  Prozeß  endgültig  dahin  entschieden,  daß  die  Severinsclu 
Flaschenblasmaschine  nach  Patent  161,557  von  dem  Pätent  136  89. 
abhängig  sei  und  Severin  verurteilt,  zu  unterlassen,  Maschinen  nacl 
Patent  161  557  gewerbsmäßig  herzustellen,  feilzuhalten  oder  zu  ge¬ 
brauchen  solange  Patent  136  895  besteht.  Die  Gerresheimer  Glas¬ 
hütte  hat  nunmehr  das  Recht,  auf  Grund  dieses  Urteils  gegen  Seve¬ 
rin  und  alle  diejenigen  vorzugehen,  die  durch  den  Bau  oder  den  Ge¬ 
brauch  derartiger  Maschinen  in  ihre  Rechte  eingegriffen  haben. 

Verschmelzung  von  Glashütten.  Die  Belgischen  Fensterglashut 
ten  Courcelles  und  Bennert  &  Bivort  beschlossen  in  den  außeror 
dentlichen  Generalversammlungen  die  Vereinigung. 

Betriebseinstellung  einer  Glasfabrik.  Die  Glasfabrik  in  Rad 
nitz  (Böhmen),  welche  nach  mehrfachem  Besitzwechsel  zuletzt  in 
Versteigerungswege  der  Böhmischen  Industriebank  zufiel,  hat, 
die  Bohemia  mitteilt,  den  Betrieb  eingestellt.  Sämtliche  Arb.ite 

erhielten  die  Kündigung.  .  .  ~  Uanh 

Spiegelglaswerke  Germania,  A.-G.  in  Porz-Urbach.  Der  Reet 

nunesabschluß  für  das  am  31.  März  1912  beendete  Geschäftsjahr  er 
gibt  eine,,  Rohgewinr,  von  2014955  M  (1  921  426  M).  Davon  diene. 
50  032  M  (54  896  M)  zur  Verzinsung  der  Anleihen,  1  106  9-4 
(1  698  530  M)  zu  Vergütungen.  Abschreibungen,  Rücklagen  usw.  un- 
864  000  M  (768  000  M)  zur  Zahlung  einer  Dividende  von  27  v-  n.  - 
vH)  Bei  3  200  000  M  Aktienkapital  und  1  188  000  M  Anleiheschul 
betragen  die  Rücklagen  2  232  778  M.  die  laufenden  yerbindl,cl,keite| 
890  981  M.  Anderseits  stehen  die  Liegenschaften  uud  Gesamt  an  läge 
nach  Abzug  der  Abschreibungen  mit  4  035  576  M  (4^0  388  M)  z 
Buch.  Ferner  werden  1  473  536  M  Bankguthaben  1  320  094  M 
schiedene  Außenstände.  80  075  M  in  bar  und  Wertpapieren  Vorrat, 
mit  337  138  M,  Bestände  an  Glas  in  den  Lagern  mit  328  887  M  un 
ein  besonderes  Depot  bei  Bankiers  mit  800  000  M  angeführt. 
Vermögenslage  der  Gesellschaft  ist  hiernach  außerordentlich  gun 
stig.  W,as  die  Geschäftslage  anbelangt,  so  muß  zurzeit  mit  ei 

Einschränkung  von  53  v.  H.  gerechnet  werden.  _  „/.Muf-iittäe 

Ordentliche  Generalversammlung:  27  Juni  !912.  nachmittai 
1  Uhr,  im  Verwaltungsgebäude  der  Gesdlschaft  zu  Porz-Lrbac| 

Deutsche  Fensterglas  Akt.-Ges.  in  Berlin.  Die  Qesellscl.a 
eine  Gründung  von  Berliner  und  auswärtigen  FensterglashandW 
gen,  weist  nach  39  488  M  (i.  V.  24  203  M)  Abschreibung 
(wie  i.  V.)  Talonsteuerrückstellung  und  10  000  M  (20  000  M )  D 
kredere-Überweisung  für  das  zweite  Geschäftsjahr  einen  Rem* 
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vvinn  von  132  114  M  (231  496  M)  aus.  Die  Dividende  von  4  v.  H. 
|  (9  v.  H.)  erfordert  76  560  M  (156  350  M). 

Vereinigte  Glashütten  werke  Ottensen  Akt.-Ges.  Die  Gesell- 
'  scliaft  erzielte  nach  10  465  M  (13  407  M)  Abschreibungen  einen 
Reingewinn  von  38  480  M  (1228  M),  um  den  sich  die  Unterbilanz  auf 
209  010  M  ermäßigt. 

Thcrmos-A.-G.  Ordentliche  Generalversammlung:  29.  Juni 
1912,  vormittags  10  Uhr  in  Berlin  im  Architektenhaus,  Wilhelmstr. 
92-93. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hamburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Hamburger  Spiegelglas- 
biegerei  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Bau 
und  Betrieb  von  Glasbiegeöfen,  der  Vertrieb  der  gebogenen  und 
sonst  bearbeiteten  Glaswaren  sowie  ferner  der  Vertrieb  von  Öl¬ 
brennern  und  die  Ausnutzung  der  Dieckmannschen  eventuellen 
Schutzrechte  auf  dieselben.  Stammkapital  30  000  M.  Die  Vertre¬ 
tung  der  Gesellschaft  erfolgt,  wenn  mehrere  Geschäftsführer  be¬ 
stellt  sind,  durch  zwei  Geschäftsführer  gemeinschaftlich.  Geschäfts¬ 
führer:  Ingenieur  Otto  Wilhelm  Dieckmann  (Steglitz)  und  Privat¬ 
mann  Franz  Wilhelm  Ferdinand  Schnaack  (Berlin-Schöneberg).  Der 
Gesellschafter  Dieckmann  bringt  seine  Erfindung  in  bezug  auf  Ül- 
brenner  ein,  welche  in  dem  Betriebe  zur  Verwendung  gelangen 
sollen.  Der  Wert  dieser  Einlage  ist  auf  10  000  M  festgesetzt. 

Driburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Merkel  &  Co.,  Glaswerke. 
Gesellschafter  sind:  Kaufmann  Theodor  Merkel  und  Kaufmann 
Flirich  Fritz  Czulius.  Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  ist  jeder  Ge¬ 
sellschafter  ermächtigt. 

Ruhland.  Neu  eingetragen  wurde:  F.  Fischer  &  Co.,  Kristall¬ 
spiegel-Schleiferei  und  Belegerei.  Persönlich  haftende  Gesellschaf¬ 
ter  sind  der  Belegemeister  Franz  Fischer,  der  Buchhalter  Ewald 
Meißner,  der  Glasschleifermeister  Alfred  Böhme  und  der  Glas¬ 
schleifermeister  Oskar  Böhme  in  Weißwasser.  Zur  Vertretung  der 
Gesellschaft  sind  die  beiden  Gesellschafter  Belegemeister  Franz 
bischer  und  Buchhalter  Ewald  Meißner  gemeinsam  ermächtigt. 

Selb.  Lorenz  Povenz  sen.  Nachf.  Kaufmann  Artur  Haase  hat 
he  Kurz-  und  Glaswarenhandlung  samt  Firma  ohne  Forderungen 
ind  Verbindlichkeiten  käuflich  zur  Weiterführung  übernommen  und 
ler  Firma  den  Zusatz  „Inh.  Artur  Haase“  beigefügt. 

Berlin.  Verein  Deutscher  Spiegelglas-Lagerhalter  G.  m.  b.  H. 
he  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Liquidator  ist  der  bisherige  Ge- 
»chäf tsführer  Kaufmann  Gustav  Alt  (Berlin). 

Weißwasser.  Glashüttenwerke  Germania  Joseph  Schweig,  G. 
n.  b.  H.  i.  Liquid.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Berlin.  Wilhelm  Haas,  Glasrasterfabrik,  G.  m.  b.  H.  Das 
Tammkapital  ist  um  20  000  M  erhöht  und  beträgt  jetzt  65  000  M. 

Gera  i.  R.  Marie  Reich,  Glaswarenhandlung.  Die  Firma  ist 
eändert  in  Marie  Reich  Nachf. 

Berlin.  E.  Nickelsburg  &  Co.,  Glaswarengroßhandlung.  Der 
'isherig;  Gesellschafter  Eduard  Nickelsburg  ist  alleiniger  Inhaber 

er  Firma. 

Fürth.  Seligman  Bendit  &  Söhne.  Kaufmann  Philipp  Tuch- 
lann  ist  als  weiterer  Gesellschafter  eingetreten. 

Gerresheim.  A.-G.  der  Gerresheimer  Glashüttenwerke  vorm, 
erd-  Heye.  Karl  Wehrmann  ist  als  Vorstandsmitglied  ausge- 

|  chieden. 

Dresden.  Sievert  &  Comp.  G.  m.  b.  H.  Der  Assessor  Dr.  Ernst 
:  ohannes  Sievert  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Dohma.  Sächsische  Glasfabrik  G.  m.  b.  H.  Die  Kaufleute 
lax  Hauck.  Arno  Edzardi  und  Max  Ernst  Paul  Meichow  sind  als 
Geschäftsführer  ausgeschieden.  Dem  Kaufmann  Karl  Escher 
j  Grna)  steht  die  alleinige  Vertretung  der  Gesellschaft  zu. 

Döbern  N.-L.  Hirsch,  Mielisch  &  Co.  Die  Prokura  des  Kauf- 
lanns  Ernst  Langer  ist  erloschen. 

Koblenz.  Jacob  Knufmann,  Kunstgewerbliche  Anstalt  für  mo- 
i  -rne  Reklame  u.  Baudekoration,  Firmenschilderfabrik.  Die  Pro- 
ira  des  Kaufmanns  Franz  Josef  Hesse  ist  erloschen. 

Emailindustrie. 

Dienstjubiläum.  Der  Former  Peter  Schmitz  und  der  Stocher 
arl  Schmidt  können  auf  eine  25jährige  Tätigkeit  in  der  Eisen- 
eßerei  und  Emaillierwerk  von  Franz  Schwarz  in  Düsseldorf  zu- 
I  ickblicken.  58  Angestellte  haben  nunmehr  bei  dieser  Firma  ihr 
;  ienstjubiläum  feiern  können. 

Kunstgewerbe. 

Eine  Millionenstiftung  für  die  Berliner  Museen.  Durch  einen 
Uiserlichen  Erlaß  hat  jetzt  das  Antiquarium  der  Berliner  Museen 
e  Genehmigung  zur  Annahme  einer  ganz  eigenartigen  Schenkung 
halten.  Stifter  dieses  Geschenkes,  das  sich  in  der  Geschichte  der 
erliner  Sammlungen  nur  dem  Kabinett  James  Simon  vergleichen 
ßt,  ist  Friedrich  Ludwig  Gans  zu  Frankfurt  a.  M.  Er  hat  seine  645 
immern  umfassende  Sammlung  von  Gegenständen  antiker  Klein- 
■nst  im  Werte  von  mehr  als  1  L?  Millionen  Mark  als  geschlossene 
immlung  dem  Museum  geschenkt.  Die  Gläser,  welche  einen  gro- 
n  Teil  der  Sammlung  ausmachen,  stammen  vorwiegend  aus  Sy- 
-n  und  vertreten  alle  Stufen  der  Entwicklung  der  dortigen  Glas- 
brikation  von  den  ältesten  bekannten  Arten  durch  die  hellenisc¬ 
he  und  römische  bis  tief  hinein  in  die  islamitische  Zeit,  alles  in 
iicken  von  ausgesuchter  Schönheit  und  seltener  Erhaltung.  Mit 
bliebe  hat  Gans  figürliche  Glasgefäße  gesammelt,  und  er  hat  neben 
honen  Kopfgefäßen  ein  so  seltenes  Stück  wie  die  Nachbildung 


der  Stadtgöttin  von  Antiochia  am  Orontcs  nach  dem  Werke  des 
Lutychides  seiner  Sammlung  einreihen  können.  Dem  hohen  Wert 
der  antiken  Gläser  kommt  die  Gruppe  der  islamitischen  Gläser, 
Becher,  Flaschen  und  Moscheelampen  sehr  nahe.  Die  neue  Samm¬ 
lung  bietet  eine  besonders  gute  Bereicherung  der  im  Antiquarium 
bisher  nur  spärlich  und  in  geringeren  Beispielen  zur  Anschauung 
gebrachten  Gebiete- 

Ausstellungen. 

Verkauf  an  Wiederverkäufer  auf  der  Bayerischen  Gewerbe- 
schau.  Um  den  Verkauf  an  Wiederverkäufer  auf  der  Bayerischen 
Gewerbeschau  in  München  in  die  richtigen  Wege  zu  leiten,  hat  sich 
aus  dem  Verkaufsausschusse  ein  Unterausschuß  gebildet.  Der  Vor¬ 
sitzende  hat  nach  persönlicher  Umfrage  bei  den  Ausstellern  feststel¬ 
len  können,  daß  der  größte  Teil  der  Aussteller  sich  am  En  gros-Ver- 
kaufe  beteiligen  will  und,  was  die  Hauptsache  ist,  vermöge  der 
Leistungsfähigkeit  und  der  Preiswürdigkeit  der  Erzeugnisse  sich 
auch  beteiligen  kann.  Erfreulicherweise  kann  heute  schon  gesagt 
werden,  daß  eine  ganze  Reihe  von  Kleinmeistern,  beispielsweise 
bei  der  Keramik,  der  Händlerschaft  ein  neues  Feld  für  den  Handel 
erschließen  wird.  An  etwa  14  000  deutsche  und  Auslandsfirmen, 
unter  hauptsächlicher  Berücksichtigung  der  nach  Leipzig  kommen¬ 
den  Einkäufer,  werden  Einladungen  zum  Besuche  der  Bayerischen 
Gewerbeschau  ergehen.  Jeder  en  gros-Einkäufer  erhält  kostenlos 
im  Verkaufsbüro  eine  Legitimationskarte,  die  zum  Einkäufe  un¬ 
bedingt  notwendig  ist.  Die  Angaben  der  Aussteller  bezüglich  des 
Wiederverkaufes  werden  streng  vertraulich  behandelt.  Die  Aus¬ 
stellungsleitung  hat  zur  Belebung  des  en  gros-Verkaufes  beschlos¬ 
sen,  denselben  ohne  jede  Kosten  für  Aussteller  und  Einkäufer 
durchzuführen. 

Allgemeine  deutsche  Kunstausstellung.  Die  Stadtverordneten¬ 
versammlung  in  Cassel  bewilligte  für  die  anläßlich  der  Tausendjahr¬ 
feier  im  nächsten  Jahre  abzuhaltende  große  allgemeine  deutsche 
Kunstausstellung  im  Kgl.  Orangerieschloß  auf  der  Karlsaue  zu  Cas¬ 
sel,  die  vom  Deutschen  Künstlerbunde  veranstaltet  wird,  10  000  M. 
Die  gleichen  Summen  werden  von  der  königlichen  Staatsregierung 
und  dem  Bezirksverband  Cassel  bewilligt. 

Verschiedenes. 

Deutscher  Versicherungs-Schutzverband.  Der  „Deutsche  Ver 
sicherungs-Schutzverband“.  e.  V.,  Berlin,  hält  am  21.  Juni,  nach¬ 
mittags  4  Uhr,  im  Hotel  Adlon  zu  Berlin  seine  diesjährige  General- 
Versammlung  ab.  Dem  über  ganz  Deutschland  verbreiteten  Ver 
bande  gehören  gegenwärtig  rund  190  Korporationen  und  190  000 
direkte  und  indirekte  Mitglieder  an.  An  die  rein  geschäftlichen  An¬ 
gelegenheiten  wird  sich  ein  Vortrag  des  Geschäftsführers  über  das 
Thema  „Aus  der  Brandschadenregulierungspraxis“  anschließen. 

Deutscher  Industrieschutzverband.  Der  Deutsche  Industrie¬ 
schutzverband  (Sitz  Dresden),  der  sich  die  Verhütung  von  Streiks 
und  deren  Entschädigung  zur  Aufgabe  gestellt  hat,  hielt  am  8.  Juni 
in  Eisenach  seine  von  Industriellen  aus  allen  Teilen  Deutschlands 
besuchte  6.  ordentliche  Generalversammlung  ab.  Aus  dem  Ge¬ 
schäftsberichte  ging  hervor,  daß  die  Mitgliederzahl  von  2044  zu  An¬ 
fang  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres  auf  jetzt  3295  gestiegen  ist, 
von  denen  432  im  vorigen  Jahre’  den  Schutz  des  Verbandes  in  An¬ 
spruch  nahmen.  In  222  Fällen  gelang  dem  Verbände  die  Verhütung 
eines  Streiks,  während  in  den  übrigen  210  Fällen  Entschädigungen 
in  Höhe  von  rund  260  000  M  geleistet  wurden.  In  den  Ausschuß  des 
Industrieschutzverbandes,  dem  u.  a.  Vorstandsmitglieder  des  Bun¬ 
des  der  Industriellen,  des  Verbandes  Sächsischer  Industrieller,  des 
Verbandes  Thüringischer  Industrieller  angehören,  wurde  Fabrikbe¬ 
sitzer  Theodor  Boehm  (Offenbach  a.  M.),  Vorsitzender  des  Verban¬ 
des  Mitteldeutscher  Industrieller  und  Generalsekretär  Oskar  Frisch 
(Pirmasens),  Geschäftsführer  des  Fabrikantenvereins  Pirmasens 
und  der  Vereinigung  Fränkischer  Schuhfabriken,  gewählt. 

A.-G.  E.  Wunderlich  &  Co.,  Fabrik  von  keramischen  Abzieh¬ 
bildern  in  Altwasser.  Die  Verwaltung  gibt  bekannt,  daß  der  Halb¬ 
jahresabschluß  trotz  einer  viermonatigen  Aussperrung  im  graphi¬ 
schen  Gewerbe  und  einer  vierwöchigen  Aussperrung  in  der  Porzel¬ 
lan-Industrie  ein  annähernd  gleich  gutes  Ergebnis  wie  im  Vorjahre 
ergeben  habe. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Altendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Glasur-Fabrik  Holzmin¬ 
den  Carl  Liebert.  Inhaber:  Kaufmann  Carl  Liebert. 

Koblenz.  Neu  eingetragen  wurde:  Geier  &  Stephan,  G.  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Gewinnung,  Verwertung  und 
Verkauf  von  Ton  und  anderen  Mineralien.  Stammkapital:  SO  000  M. 
Geschäftsführer:  Bergwerksdirektor  Ernest  Geier  (Wald  Algeshcim 
bei  Bingerbrück). 

Hettenleidelheim.  Verkaufsgesellschaft  der  vereinigten  Thon¬ 
bergwerke,  G.  m.  b.  H.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Petershain,  N.-L.  Josef  Rolke,  G.  m.  b.  H..  Maschinen  für  die 
Glasindustrie.  Hugo  Pleyer  und  Otto  Bela  sind  nicht  mehr  Ge¬ 
schäftsführer. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverstindiger. 
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(^Vollendetste  u. bewährte  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  ^Wirtschaftlichkeit 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck -Tafeln 

DSF*  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage  "•C 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 
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Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  für 
bessere  und  billige  Biskuits  □ 

_ _ _ _  Steingutmasse - D 

liefert  billigst  □ 

Heinrich  Heuhlein,  Weissenbrunn  b.  Kronach. 
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FS. .ft  75"/0ige,  in  vorteilhaftester 

leicht.  Spezialmetall-Pa'kg. 

Mattbeizen,  Mattierungsbäder,  Trockenätzsalz,  Glasätztinte, 
::  ::  Glühlampen-Ätzpasta  usw.,  sowie  Fluorsalze  ::  :: 

Spezialitäten:  Mattätzpomade  ^e?e!labrar 

Flach-  und  Hohlglas.  Ferner  als  Fluß-Säure-Ersatz: 
Finckh’s  Sodamattsalz  und  Abätzsalz  (in  Holz  versendbar), 
letzteres  auch  für  Email-Industrie  höchst  wertvoll. 
Preisliste  1912  mit  Anweisungen  zu  Diensten. 

Dr.  Finckh  &  Eissner,  Chem.  Fabrik  vorm.  Siegwart, 
St.  Ludwig  i.  E.  und  Basel. 
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Schmelzfarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  Sa. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  27.  Juni  1912. 

zur  Hebung  der  PorzellaninduslHe^a6^!.  V^retoigten  Ste^l^h  r**  Verelnlgung  deutscher  Porzellanfabriken 

und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  G*  m‘  b-  H-’  der  Vereinig',nS  deutscher  Spiilwaren- 

des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke.  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
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Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  % 


orn  Id  funi  1901) 


Gießflecke. 


Von  Karl  Jacob. 

t  .  Von  dem  läge  ab,  seitdem  das  Gießen  sich  besonders  in  die r 
Steingutindustrie  einbürgerte,  traten  Klagen  auf  über  die  Erschei- 
nung  von  G;eßflecken.  Die  Wirkung  der  Gießflecke  darf  als  allge¬ 
mein  bekannt  vorausgesetzt  werden.  Welche  Verluste  durch  das 
Erscheinen  von  Gießflecken  verursacht  werden  können,  ist  jedem, 
der  dagegen  zu  kämpfen  hatte,  bekannt.  Aber  so  weit  verbreitet 
dieser  Fehlet  ist  und  so  viele  Fachleute  sich  auch  bemühten,  Mittel 
!zur  Beseitigung  zu  finden:  bis  jetzt  ist  es  noch  nicht  gelungen;  das 
Entstehen  von  Gießflecken  mit  Sicherheit  zu  verhüten.  Daß  die 
Eigenschaften  der  Rohstoffe  sowie  die  Massezusammensetzung  von 
Emfluß  auf  die  mehr  oder  weniger  kräftige  Wirkung  der  Gießflecke 
pein  können,  ist  vielfach  beobachtet  worden;  eine':  überzeugende 
Erklärung,  die  als  Handhabe  zur  Abwehr  dienen  könnte,  ist  aber 
toch  nicht  gefunden  worden. 

||  j.  Gießflecke  entstehen  an  den  Stellen,  auf  die  die  Gießmasse 
le.ni  Eingießen  in  die  Form  aufprallt.  Da  andere  den  Kern  der  Er¬ 
scheinung  treffende  Gegenmaßregeln  fehlen,  bleibt  als  einziger  Aus- 
-veg,  das  Erscheinen  des  Gießfleckes  durch  zweckdienliche  Maß¬ 
lahmen  beim  Eingießen  zu  verringern.  Hierzu  wird  vielfach  ein 
*  dnschlickern  der  Form  an  den  gefährdeten  Stellen  vor  dem  Ein- 
deßen  empfohlen.  Wenn  auch  dadurch  zuweilen  ein  Erfolg  erzielt 
■vird.  so  läßt  sich  dieses  Verfahren  doch  nicht  ohne  üble  Folgen 
illerwärts  anwenden.  So  kann  es  mitunter  geschehen,  daß  sich  die 
lurch  das  Einschlickern  gebildete  Massehaut  nach  dem  Herausneh- 
j  nen  des  gegossenen  Stückes  aus  der  Form  bei  der  folgenden  Arbeit 
I  'es  Fertigmachens  von  dem  Scherben  loslöst.  Um  dies  zu  ver¬ 
meiden,  ist  es  ratsamer,  den  Gießstrahl  an  einen  Ort  der  Form  zu 
;  enken,  wo  dei  Gießfleck  nichts  schadet  und  sein  Vorhandensein 
Jie  Gebrauchs-  und  Marktfähigkeit  des  damit  behafteten  Gegen- 
tandes  nicht  beeinträchtigt. 

Bei  einfacheren  Gegenständen  (Hohlgefäßen,  wie  Wasser- 
kriigen,  Kannen  u.  a.  m.)  geht  man  deshalb 
in  der  Weise  vor,  daß  auf  die  Form  ein 
Trichter  aufgesetzt  wird,  dessen  Rohr  un- 
i  gefähr  bis  auf  2 — 3fache  Scherbendicke  an 

den  Boden  der  Gipsform  re:cht.  Auf  diese 
.  Weise  entsteht  auf  der  unteren  Bodenseite 

|  l  des  Gefäßes  ein  verhältnismäßig  eng  be- 

L«  grenzter.  schwacher  Gießfleck,  der  der 

Güte  des  Gefäßes  nicht  schadet. 

Bei  schwierigeren  Formen,  die  mit 


Kerneinrichtung  verse1"’n  sind,  läßt  sich 


.  das  Eingießen  mit  langem  Trichterrohr 

lc“t  anwenden.  Als  Beispiel  seien  hierzu  die  mit  Kern  versehenen 
ormen  zum  Gießen  von  Klosetts  angeführt.  Diese  Formen  be- 
tehen  im  wesentlichen  aus  den  beiden  äußeren  Mantelhälften  und 
, em  inneren  Kern.  Es  liegt  bei  der  im  Bilde  vorgeführten  Form 
Ochsten,  das  Eingießen  bei  A  vorzunehmen.  Dadurch  würde 
j!er  e>nströmende  Schlicker,  an  der  unteren,  das  Rohr  bildenden 
iDPsfläche  entlang  fließend,  bei  B  auf  den  Kesselkern  aufprallen 
nd  sich  über  diesen  verteilen.  Die  Folge  wäre  ein  später  in  der 
chüssel  des  Klosetts  stark  sichtbarer  Gießfleck,  der  nach  dem 
Httbrande  durch  Verfärbung  der  Masse  und  glasurfreie  Stellen 
Hfallen  und  den  Wert  des  Klosetts  stark  herabsetzen  würde. 
,cnn  sich  auch  die  Stärke  des  Gießfleckes  durch  Abziehen  des 
dickes  in  weißem  Zustande  bedeutend  mildern  läßt,  so  kann  dieser 
usweg  nur  ein  Notbehelf  sein;  die  Wirksamkeit  dieser  nachträg- 
' len  Ausbesserung  ist  zu  sehr  von  der  Zuverlässigkeit  der  Ar¬ 


beiter  abhängig.  Die  Beseitigung  dieses  Mißstandes  kann  durch 
zweckdienliche  Einrichtung  der  Gießform  mit  größerer  Sicherheit 
erreicht  werden. 

Zu  diesem  Zwecke  gießt  man  in  die  in  unserem  Falle  in  Frage 
kommenden  vorn  verstärkten  Mantelhälften  einen  etwa  4  cm  star¬ 
ken  Gußkanal  ein.  Durch  diesen  Einguß  C,  der  bei  D  nach  dem 
Kesselkern  mündet,  wird  eine  Verunzierung  des  Klosettkörpers 
vermieden,  indem  höchstens  an  der  durch  den  Wiasserrand  ver¬ 
deckten  Innenseite  des  Schlickereinlaufes  ein  kleiner  von  außen 
nicht  sichtbarer  Gießfleck  entsteht.  Der  Gußkanal  braucht 
im  Querschnitt  nicht  größer  zu  sein,  als  zum  Eingießen  ohne  vor¬ 
zeitiges  Zusetzen  erforderlich  ist.  Es  genügt,  daß  er  den  Gieß¬ 
schlicker  bis  zur  Füllung  der  Form  durchläßt.  Ein  Nachfüllen  kann 
dann  bei  A  ohne  Nachteil  erfolgen.  In  ähnlicher  Weise  lassen  sich 
bei  Gegenständen  anderer  Form,  bei  denen  es  ebenfalls  auf  fehler¬ 
freie  Ansichtsflächen  ankommt,  Vorkehrungen  zur  Ablenkung  und 
Entfernung  des  Gießflecks  treffen,  indem  man  beispielsweise  den 
Gießkanal  an  einer  Ventilstelle,  die  später  ausgeschnitten  wird,  ein¬ 
leitet. 

Schmelztemperaturbestimmung 
von  Silikaten,*) 

Zu  Schmelztemperaturbestimmungen  von  Silikaten  eignen  sich 
am  besten  diejenigen,  die  eine  einigermaßen  große  Schmelz-  ur.d 
Kristallisationsgeschwindigkeit  besitzen.  Dazu  gehören  z.  B.  die 
Alkalisilikate  und,  wie  die  vorliegende  Untersuchung  zeigt,  auch 
das  Lithiumalumosilikat,  der  Spodumen,  LRO  .  AlsOs  .  4  SiOs. 

Es  muß  zunächst  der  Schmelzpunkt  oder,  besser  gesagt,  die 
Schmelztemperatur  eines  Silikates  definiert  werden.  Bei  so  zähen 
Stoffen  wie  bei  schmelzenden  Silikaten  und  auch  beim  Quarz  muß 
man  zwischen  zwei  Punkten  unterscheiden: 

1.  dem  Eintreten  der  Umwandlung  des  kristallinen  (anisotropen) 
in  den  glasigen  (isotrop-amorphen)  Zustand;  es  ist  wesentlich, 
darauf  hinzuweisen,  daß  sich  die  Festigkeit  (Viskosität)  bei 
dieser  Umwandlung  gegenüber  der  des  Kristalles  nicht  zu 
ändern  braucht; 

2.  der  vollzogenen  Erweichung  (Verflüssigung)  des  glasigen 
(isotrop-amorphen)  Zustandes,  dessen  Festigkeit  (Viskosität) 
gegenüber  der  des  Kristalles  stark  verringert  ist  und  bei  wei¬ 
terer  Erhitzung  ständig  abnimmt. 

Da  die  Bestimmung  des  zweiten  Punktes  dem  subjektiven  Er¬ 
messen  des  Beobachters  überlassen  bleibt,  so  kann  nur  die  der 
Umwandlung  des  kristallisierten  (anisotropen)  in  den  glasig-festen 
(isotrop-amorphen)  Zustand  entsprechende  Temperatur  als  Schmelz¬ 
temperatur  eines  Silikates  bezeichnet  werden.  Bei  dieser  Umwand¬ 
lung  ändert  sich  sprunghaft  das  Volumen,  Berechnungsindex  und 
Doppelbrechung,  so  daß  die  Schmelztemperatur  durch  Bestim¬ 
mung  dieser  Größen  bei  verschiedenen  Temperaturen  ermittelt 
werden  kann-  Eigentlich  ist  dies  nur  statthaft,  wenn  die  Umwand¬ 
lung  irreversibel  ist,  also  der  bei  der  höheren  Temperatur  stabile 
Zustand  auch  beim  Abkühlen  bestehen  bleibt.  Dies  ist  bei  den 
meisten  schwer  reversiblen  Alumosilikaten  der  Fall,  da  deren  Unter¬ 
kühlung  beim  Abkühlen  ohne  besondere  Vorsichtsmaßregeln  nicht 
aufgehoben  werden  kann.  Sie  erstarren  also  meist  als  Gläser.  Es 
darf  natürlich  keine  chemische  Veränderung  beim  Schmelzen  statt¬ 
finden.  Die  diskontinuierliche  Änderung  der  Werte  des  spezifischen 


*)  K.  Endell  und  R.  Rieke:  Über  die  Schmelztemperatur  des 
Spodumen.  Z.  f.  anorgan.  Chem.  Bd.  74  (1912)  S.  33 — 47. 
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Gewichts,  der  Doppelbrechung  und  des  Brechungsindex  beim  Er¬ 
hitzen  zeigen  die  Schmelztemperatur  an. 

Die  Bestimmung  der  Schmelztemperatur  eines  Silikates  wird 
nun  in  folgender  W'eise  ausgeführt.  Das  feine  Silikatpulver  (nur 
dieses  darf  verwandt  werden,  da  die  Schmelztemperatur  von  det 
Korngröße  abhängig  ist  und  man  bei  größeren  Stücken, 

namentlich  bei  zu  kurzer  Erhitzung,  stets  zu  hohe  Werte  er¬ 
halten  würde)  wird  auf  verschiedene  Temperaturen  in  Abständen  von 
100°,  in  der  Nähe  der  Schmelztemperatur  von  20°,  mehrere  Stunden 
möglichst  gleichmäßig  erhitzt  und  dann  durch  Herausnehmen  aus 
dem  elektrischen  Ofen  rasch  abgekühlt.  Das  spezifische  Gewicht 
wird  durch  Schweben  in  schweren  Flüssigkeiten  oder  nach  dei 
Pyknometermethode  bestimmt.  Dann  trägt  man  in  einem  Diagramm 
auf  der  Ordinate  die  spezifischen  Gewichte,  auf  der  Abszisse  die 
dazu  gehörenden  Temperaturen  auf  und  verbindet  die  einzelnen 
Punkte.  Dann  ergibt  sich  das  am  Spodumen  dargestellte  ^  Bild 
(siehe  Abbildung).  Der  Sprung  der  Kurve  liegt  zwischen  920  und 
980°;  dazwischen  muß  also  die  Schmelztemperatur  liegen-  Gleich¬ 
zeitig  prüft  man  die  auf  verschiedene  Temperaturen  erhitzten  Pul¬ 
ver  im  Polarisationsmikroskop  auf  Doppelbrechung.  Es  zeigt  sich 
dann,  daß  die  auf  980°  erhitzten  Körnchen  bereits  glasig  (isotrop¬ 
amorph)  geworden  sind,  ohne  ihre  Viskosität  verändert  zu  haben, 
während  die  auf  920°  erhitzten  noch  doppeltbrechend  sind.  Die 
Werte  der  Brechungsindices  ergeben  denselben  Schmelzbereich. 
Die  auf  950°  erhitzten  Pulver  sind  halb  umgewandelt,  halb  unver¬ 
ändert.  Die  verhältnismäßig  kurze  Zeit  hat  nicht  ausgereicht,  um 
sie  vollkommen  umzuwandeln.  Gleichzeitig  wurde  noch  bei  950 
beim  Erhitzen  von  Spodumenpulver  eine  schwache  Wärmetönung 
festgestellt,  die  gleichfalls  der  Schmelztemperatur  entspricht.  Dies 
gelingt  freilich  nur  in  den  seltensten  Fällen.  Es  hätte  aber  im  vor- 


Veränderung  des  spezifischen  Gewichtes  eines  Silikates 
(Spodumen)  beim  Erhitzen. 

liegenden  Falle  bereits  die  Veränderung  des  spezifischen  Gewichtes 
und  der  Doppelbrechung  genügt,  um  die  Schmelztemperatur  bei 

etWa  920  +  980  =  950°  festzulegen.  Erst  wenn  man  sehr  viel 
2 

höher  erhitzt,  in  diesem  Falle  bis  1300°,  so  erweicht  das  „feste 
Glas  ganz  allmählich  und  schmilzt  schließlich  zu  einem  in  Fäden 
ausziehbaren  Glase  zusammen.  Ein  beliebiger  Punkt  dieses  Er¬ 
weichungsintervalles  war  früher  herausgegriffen  und  als  Schmelz¬ 
punkt  bezeichnet  worden.  Es  ist  einleuchtend,  daß  dadurch  vei- 
schiedene  Werte  erhalten  werden  mußten. 

Nach  der  gleichen  Methode  wurde  die  Schmelztemperatur 
eines  in  der  Keramik  viel  verwendeten  Feldspats,  des  Mikrolin  mit 
Albit  von  Saetersdalen  bestimmt.  Die  diskontinuierliche  Verände¬ 
rung  des  spezifischen  Gewichtes  ergab  etwa  1150  (Segeikegel 
1 — 2),  während  die  Verflüssigung  erst  bei  etwa  1300  (Segerkegel 
9 — 11)  einsetzte. 

Es  mag  nun  mit  Recht  entgegengehalten  werden,  daß  der  Ein¬ 
tritt  der  Verflüssigung,  also  der  Kegelschmelzpunkt,  für  den  Kera¬ 
miker  viel  wichtiger  ist  als  die  wirkliche  Schmelztemperatui ,  die 
häufig  um  mehrere  100°  tiefer  liegt.  Immerhin  ist  zu  beachten,  daß 
die  mit  der  Verflüssigung  eintretende  Volumvermehrung  bereits 
bei  der  viel  tiefer  liegenden  Schmelztemperatur  auftritt.  Auch  be¬ 
sitzt  das  „feste“  Glas  eine  viel  größere  Löslichkeit  als  der  Kristall. 
So  fand  G.  Tammann,2)  daß  ungeglühter  Spodumen  sich  in  Fluß¬ 
säure  nicht  merklich  löst,  während  von  12  Stunden  lang  auf  dem 
Bunsenbrenner  geglühtem  (also  oberhalb  der  Schmelztemperatur) 
sich  schnell  89  v.  H.  lösen.  Die  Löslichkeit  des  „festen“  Glases  wird 
der  des  verflüssigten  gleich  sein.  Es  wird  sich  in  ganz  ähnlicher 
We;se  wie  dieses  in  entsprechenden  Schmelzflüssen  auflösen.  Aus 
diesen  zwei  Gründen  (1.  Volumveränderung,  2.  Vermehrung  der 
Löslichkeit)  wird  die  Kenntnis  der  Schmelztemperatur  auch  neben 
der  Verflüssigungstemperatur  (=  Kegelschmelzpunkt)  für  den  Ke¬ 
ramiker  von  Interesse  sein.  w^° 


*  Kristallisieren  und  Schmelzen.  1903,  S.  114  115. 


Der  Kohlenverbrauch  beim  Glas¬ 
schmelzbetrieb. 

Schon  seit  längerer  Zeit  werden  die  in  der  Glasindustrie 
nötigen  Schmelzöfen  für  kontinuierlichen  Betrieb  mit  Generator¬ 
gasfeuerung  eingerichtet,  um  durch  bessere  Ausnutzung  des 
Brennstoffes  möglichst  billige  Schmelzofenbetriebe  herbeizuführen. 
Um  Kohlenersparnisse  zu  ermöglichen,  ist  es  nötig,  Feuerungs-  und 
Ofenanlagen  in  bester  Ausführung  in  Betrieb  zu  stellen.  Die  hohen 
Temperaturen  zum  Schmelzen  des  Glases  werden  in  Öfen  mit  Gas¬ 
feuerungsbetrieben  leicht  erzeugt.  Man  verwertet  zu  diesem 
Zwecke  entweder  Schmelzöfen  mit  Regeneration  oder  Rekupera- 
tion.  Ferner  benutzt  man  Öfen  mit  direkter  Feuerung  in  verbesset  - 
ten  Ausführungen.  Die  Verbrennung  des  Brennstoffes  kann  in  die¬ 
sen  Öfen  durch  geeignete  Vorrichtungen  reguliert  werden.  Durch 
die  Feuerungsregulierung,  beste  Ausnutzung  der  Feuergase  und 
Auswahl  der  billigsten  Kohlen  für  den  Ofenbetrieb  ist  es  möglich, 
die  größten  Vorteile  zu  erzielen. 

Bei  Generatorgasfeuerungen  werden  möglichst  alle  billigen 
Kohlensorten  zur  Verbrennung  zu  bringen  gesucht.  Es  können  be  - 
spielsweise  auf  Treppenrosten  und  bei  mit  Druckluft  betriebenen 
Feuerungen  billige,  klare  Kohlen  vorteilhaft  verwendet  werden. 
Ferner  hat  man  zur  Erzielung  größerer  Vorteile  im  Feuerungsbe¬ 
triebe  noch  andere  Rosteinrichtungen,  wie  Unterschubfeuerungen 
usw.  hergestellt.  Mit  diesen  Einrichtungen  sucht  man  gleichzeitig 
rauchfreie  Verbrennung  zu  erzielen,  um  auf  diese  Weise  Kohlen¬ 
ersparnisse  herbeizuführen. 

Die  mit  diesen  Feuerungen  gewonnenen  Vorteile  dürfen  nicht 
durch  Zuführung  einer  zu  großen  Luftmenge  verloren  gehen.  Die 
Vorrichtungen  zur  Rauchverbrennung  werden  gewöhnlich  als  Halb¬ 
gasfeuerung  bezeichnet.  Bei  diesen  sind  die  Einrichtungen  für  die! 
Zuführung  und  Erwärmung  der  Verbrennungsluft  sehr  verschieden. 
Man  hat  beispielsweise  Einrichtungen,  bei  welchen  die  abziehenden 
Rauchgase  über  eine  glühende  Kohlenschicht  sti  eichen.  An  Luft 
darf  es  bei  diesen  Vorrichtungen  nicht  fehlen,  weil  sonst  leicht  un¬ 
verbrannte  Rauchgase  abgeführt  werden-  Es  kann  in  diesem  Falk 
die  Zuführung  der  Verbrennungsluft  durch  die  Dicke  der  Kohlen¬ 
schicht  reguliert  werden.  Eine  gleichmäßige  Luftzuführung  is1 
zwar  durch  eine  Kohlenschicht  von  ziemlich  gleichgroßen  Stücken 
leicht  erreichbar,  aber  sie  wird  erschwert,  wenn  nicht  sortierte 
Kohlen  zur  Verwendung  kommen.  Es  zeigt  sich,  daß  die  Feuerung 
zur  Erzielung  einer  guten  Verbrennung  der  Kohlen  und  Rauchgast 
eine  sorgfältige  Bedienung  erfordert.  Auch  bei  anderen  Rost 
feuerungen  hat  man  gleichmäßige  Rostbeschickungen  und  Schütt 
höhen  zur  Erreichung  bester  Verbrennungsergebnisse  nötig.  Di« 
Luftzuführung  soll  auch  nicht  durch  öffnen  von  Feuerungstüren  ver 
ändert  werden.  Das  plötzliche  Einströmen  von  Frischluft  durch  dk 
Feuerungstüren  während  des  Kohlenaufschüttens  sucht  man  zu  ver 
meiden.  Zu  diesem  Zwecke  wird  das  Einbringen  der  Kohlen  in  dei 
Verbrennungsriaum  bei  geschlossenen  Feuerungstüren  auf  verschie 
dene  Weise  zur  Ausführung  gebracht.  Es  werden  Kettenrostr 
Schrägroste,  Wurfeinrichtungen,  Förderschnecken,  Schiittvorrich 
tungen,  Kohlenstaubgebläse  oder  dergl.  verwendet.  Die  mecha 
nisch  betätigten  Beschickungseinrichtungen  werden  auch  bei  ande 
ren  industriellen  Feuerungen  zur  Verwendung  gebracht. 
Kohlenstaubfeuerungen  bleibt  die  Zerkleinerung  der  Kohle  bis  zu 
gleichmäßigen  Beschaffenheit  eine  Nebenarbeit,  die  man  bei  Ofen 
betrieben  noch  durch  Verwendung  von  anderen  Feuerungen  zu  um 
gehen  sucht,  bei  welchen  die  Kohlen  in  dem  Zustande  Verwendum 
finden  können,  wie  sie  von  den  Kohlengruben  geliefert  werden. 

Da  man  mit  Generatorgasfeuerungen  sehr  zufriedenstellende  Be 
triebsergebnisse  erzielt  hat,  sind  dieselben  besonders  in  der  Ze 
hoher  Kohlenpreise  mehr  zur  Verwendung  gekommen.  Dieselbe 
sind  aber  in  der  Glasindustrie,  wo  die  Schmelzöfen  ununterbroche 
betrieben  werden,  noch  nicht  überall  eingeführt-  Sie  sind  meiste« 
in  großen  Betrieben  vorhanden.  Da  s;e  aber  auch  für  mittlere  un 
kleinere  Betriebe  passend  zur  Ausführung  gebracht  werden  könne« 
ist  es  möglich,  die  Generatorgasfeuerung  noch  weiter  zu  verbreite 
In  der  Glasindustrie  benutzt  man  sie  zum  Betriebe  von  Hafen-  un 
Wannenöfen.  Ferner  sind  die  Gasfeuerungen  noch  zu  Ofenbetriebej 
verwendbar,  die  zur  Bearbeitung  des  Glases  nötig  werden. 

In  Betrieben,  die  mit  Unterbrechungen  arbeiten,  sind  Halbga: 
feuerungen  zweckmäßig,  weil  bei  diesen  der  Betrieb  ohne  Erwäi 
mung  von  Regeneratoren  oder  Rekuperatoren  schnell  in  Tätigke 
gesetzt  werden  kann.  Bei  Unterbrechung  des  Betriebes  sind  keu 
Regeneratoren  oder  Rekuperatoren  zu  erhitzen, 
eine  gewisse  Wärmemenge  zur  Erwärmung  der  zug. 
führten  Verbrennungsluft  aufzuspeichern.  Dieser  Umstaii 
veranlaßt  manche  Betriebe,  andere  Feuerungseinnchtuj 
gen  zu  verwenden.  In  manchen  Fällen  sind  bei  Anlage  der  e 
auch  die  örtlichen  Verhältnisse  und  Baukosten  zu  berücksichtige 
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Es  hat  sich  gezeigt,  daß  man  in  manchen  Fällen  schon  mit  ein- 
achen,  verbesserten  Feuerungen  recht  gute  Kohlenersparnisse  her¬ 
beifuhren  kann.  Man  hat  aber  auch  erkannt,  daß  die  Kohlen, erspar- 
nisse  leichter  mit  Generatorgasfeuerungen,  besonders  bei  größeren 
Ofenbetrieben  erzielt  werden.  Bei  größeren  Ofenanlagen  ist  es 
jedenfalls  vorteilhaft,  Feuerungen  zu  verwenden,  mit  denen  der  ße- 
!  neb  Hp1  Ilur  vorteilhafter,  sondern  auch  einfacher  und  leichter 

kIeilrefneURpl,rlgh11’  ^  Bedienun«  erfordern,  sind  schon  bei 

kleineren  Betrieben  erwünscht,  bei  größeren  Betrieben  aber  not- 

wen  ig.  Die  Bedienung  bei  Generatorgasfeuerungen  ist  weniger 
von  dem  W, Heu  des  Beschickungspersonals  abhängig.  Die  größten 
Voi teile  bei  Geneiatorgasfeuerungen  werden  durch  Vergasung  und 
Verbrennung  der  billigsten  Kohlensorten  ermöglicht.  Unternom¬ 
mene  Versuche  haben  ergeben,  daß  auch  bei  Verwendung  von  bil¬ 
ligstem  Brennstoff  in  genügender  Menge  dieselben  Temperaturen 
und  feuertechnischen  Vorgänge  erreicht  werden,  wie  sie  mit 
besserem  Material  möglich  sind.  Die  billigsten  Kohlen  sind  nicht 

JuZ  nfJn  SChAChteSten-  Klare’  kieinstlickige  Kohlen  sind  nicht  in 
alle  .  Ofen  und  Feuerungen  zu  gebrauchen,  und  da  man  dieselben  in 

Generatorfeuerungen  gut  verwenden  und  ausnutzen  kann,  so  ist  da- 
ein  großer  Vorteil  gewonnen.  Nachdem  man  die  klare  Kohle 
nicht  mehr  in  der  geforderten  und  entstandenen  Menge  absetzen 
konnte,  entstand  die  Kohlenbrikettfabrikation.  Klare  Kohlen,  die 
beispielsweise  von  bester  Stein-  und  Braunkohle  herrühren,  besitzen 
den  Heizwert  der  Stückkohle.  Da  man  die  klare  Kohle  im  Genera¬ 
tor  und  in  anderen  geeigneten  Feuerungen  bestens  zur  Verwendung 
ringen  kann,  ist  es  nicht  nötig,  sie  zu  diesem  Zwecke  in  Stücke  zu 
formen.  Daraus  ist  der  Wert  der  Klarkohle  und  der  zur  Verbren¬ 
nung  derselben  hergestellten  Vorrichtungen  erkenntlich 
,  Jfj  Gasentwicklung  kann  nach  der  Heizkraft  und  Schütthöhe 
der  Kohle  im  Generator  reguliert  werden.  Schon  auf  dem  einfachen 
j  Planrost  ist  es  möglich,  eine  hohe  Kohlenschicht  zu  entgasen  und  zu 
ver  rennen.  Die  oben  aus  der  Kohlenschicht  ausströmenden  Gase 
werden  aus  dem  Generator  bewegt  und  dann  durch  Mischung  mit 
erhitzter  Luft  zur  Verbrennung  gebracht.  Zum  Erhitzen  der  erfor- 
derhchen  Verbrennungsluft  wird  die  Wärme  der  aus  dem  Ofen  ab¬ 
ziehenden  Feuergase  benutzt.  Es  wird  gesucht,  die  beste  Aus- 

Gas^zu  erz^len"16  ZUS'eiCh  eine  vollständige  Verbrennung  des 

(ricr  Bie  Zusamm®nsetzung  der  Generatorgase  ist  zunächst  abhän- 
-tnffP  w  Bescha!fenhJIt  des  zuin  Vergasen  gebrachten  Brenn- 
forf  n’nd  ^af se r ha,t*f e  Brennstoffe,  wie  Stein-  und  Braunkohlen, 

,n  Holz’  ergeb<rn  »eben  Kohlenoxyd  entsprechende  Mengen 
Vrh h  en7aSverSt0ffen  Und  Wasserstoff,  wodurch  die  Heizkraft 
.rhoht  wird.  Zur  genügenden  Umbildung  der  Kohlensäure  in 
\ohlenoxyd  ist  die  Temperatur  und  die  Höhe  der  Kohlenschüttung 
n  gewissen  Grenzen  zu  halten. 

Die  Glasschmelzöfen  hat  man  meist  nach  dem  Regenerativ- 
.ystem  zur  Ausführung  gebracht.  Die  Regeneratoren  bestehen  ge¬ 
wöhnlich  aus  zwei  mit  feuerfesten  Steinen  gitterartig  ausgesetzten 

PlnSS  aa  e,Q  t  WeIche  die  abz,ebendei1  Feuergase  abwech- 
elnd  in  den  Schornstein  geführt  werden.  Nachdem  eine  Zugabtei- 

dn"  abziebenden  Feuergasen  genügend  zur  Erwärmung  der 

! !u rehddr Ihh?  V®,rbren"unssl“ft  erh'‘zt  ist,  wird  die  Zugrichtuns; 
urch  drehbaie  Klappen  umgestellt,  wonach  die  Luft  durch  die  er- 

Jlju®  Abeila"g  an  die  Verbrennungstelle  der  Kohlengase  zieht, 
ahrend  die  Abgase  durch  die  abgekiihlte  Abteilung  zur  Wieder- 
r  utzung  derselben  in  den  Schornstein  geführt  werden.  Die  Um- 
tellung  der  Zugrieh tung  wird  je  nach  Erhitzung  und  Abkühlung  der 
anale  in  bestimmten  Zeitabständen  ausgeführt.  Die  gitterartige 
Aussetzung  der  Regeneratoren  mit  Steinen  erfordert  bei  größeren 
■eneratorgasfeuerungen  einen  Raum,  der  jedenfalls  in  allen  Fällen 
ei  Anlage  der  Öfen  zur  Herstellung  dieses  Feuerungsbetriebes  ge- 
Jiaffen  werden  kann.  Wo  dies  nicht  der  Fall  ist,  kann  man  Re- 

peratmen,  die  weniger  Raum  einnehmen,  zur  Verwendung 

I  Ingen. 

Die  Rekuperatoren  sind  Abzugskanäle  mit  Lufterhitzungsein- 
ch  ungen,  durch  welche  die  Abgase  ohne  Umstellung  der  Züg¬ 
en  ung  ,n  den  Schornstein  gelangen.  Bei  diesen  werden  die  L  uft- 
hitzungskänalc  entweder  in  der  Mitte  oder  an  den  Seitenwänden 

,n!  Dleselben  können  stehend  oder  liegend  in  verschie- 

!  ,  er  Ausführung  zur  Verwendung  gebracht  werden.  Die  Rekupe- 
°„r.en,eigrlen  sich  also  auch  für  Öfen,  die  einen  gleichbleibende,, 
unterhrochenen  Betrieb  erfordern.  Die  Verbrennungsluft  kann 
igegen  der  Abzugrichtung  der  Feuergase  an  die  Mischungs-  und 
rennungsstdic  des  Gases  geleitet  werden.  Da  man  die  I  uft 
ne  Umstellung  der  Zugrichtung  erwärmt,  ist  zur  besseren  Aus- 
^izung  der  Wärme  die  Zuglänge  zu  berücksichtigen. 

•  sicb  gezeigt’  daß  Generatorgasfeuerungen  mit  Rege- 
erM°rbftriel1-  der  größeren  Herstellungskosten  wegen  oft_  keine 


nungsluft  durch  Rekuperatoren  auszunutzen.  Rekuperatoren  wei¬ 
den  auch  bei  Halbgasfeuerungen  zur 
verwendet. 


ir  Erhitzung  der  Sekundärluft 


j  r«^fndunf  bnden  konnten.  Auch  in  diesen  Fällen  sucht  man  die 
me  10  den  Abgasen  zum  Vorwärmen  der  zugeführten  Verbren- 


/we.Cks  Aus"utzung  der  Temperatur  der  aus  dem  Ofen  abzie¬ 
henden  Oase  zur  Erwärmung  der  Verbrennungsluft  in  Regenerato- 
n,"  L  eS"otlg’  das  Steingitterwerk  möglichst  groß  mit  kleinen 
Dmc  ^ugsoffnungen  herzustellen,  und,  damit  es  fest  und  dauerhaft 

bt,  wird  dasselbe,  wenn  nicht  besondere  Steinformen  zur  Ver¬ 
wendung  kommen,  aus  Schamottesteinen  von  normaler  Größe  zur 
Ausführung  gebracht.  Der  erforderliche  Zug  wird  durch  den 
..fzeugt-  Gewöhnlich  werden  die  Regeneratoren  bei 
lasschmelzofen  unter  dem  Schmelzraum  angeordnet.  Dieselben 
onnen .  wenn  bestehende  Öfen  für  diesen  Betrieb  eingerichtet  wer¬ 
den  sollen,  auch  an  der  Seite  der  Öfen  angebracht  werden  Die 
Steine  werden  im  vorderen  Teil  der  Regeneratoren  heißer  als  im 
unteren,  ln  den  Regeneratoren  sucht  man  die  Gase  auf  die  Abzugs¬ 
temperatur  abzukühlen  •  Da  durch  Umstellung  der  Zugrichtung  eine 
-  eite  der  Generatoren  nach  der  anderen  erhitzt  und  abgekühlt  wird 
so  wird  anfangs  in  der  abgekühlten  Abteilung  die  Wärme  schneller 
von  dem  Gitterwerk  aufgenommen.  An  der  Seite  der  Lufteinfüh- 
rung  wird  das  Gitterwerk  zunächst  am  meisten  abgekiihlt.  Die  auf 
diese  Weise  hergestellte  Wärmeausnutzung,  die  mit  zu  Kohlener- 
spai mssen  führt,  ist  also  auch  durch  Rekuperatoren  zu  ermöglichen. 

Zur  Übertragung  der  Wärme  von  den  Abgasen  an  die  Ver- 
ireiuuingsluft  auf  kürzestem  Wege  hat  man  beispielsweise  mehrere 
eiserne  Rohre  neben-  und  übereinander  zur  Abführung  der  Feuer¬ 
gase  angeordnet,  zwischen  welchen  die  Luft  einzieht  und  zur  Er¬ 
warmung  kommt.  Zu  diesem  Zwecke  werden  am  besten  Rohre  von 
deinem  Durchmesser  gewählt.  Durch  diese  können  die  Abgase  in 
schwache  Strömungen  geteilt  werden.  Die  in  nicht  zu  weiten  Röh- 
ren  zur  Abführung  kommenden  Abgase  werden  schnellstens  von  der 
die  Rohre  umstreichenden  Luft  auf  die  erforderliche  Abzugstem¬ 
peratur  abgekuhlt.  Um  die  Strömung  der  Abgase  von  der  Luftzu- 
fuhrung  abzuschließen,  sind  an  der  vorderen  und  hinteren  Seite 
der  Rohrbatterie  dicht  anschließende  Wände  hergestellt  Damit 
die  Luft  gut  verteilt  an  einer  Seite  der  Vorrichtung  zwischen  die 
Kohie  gelangt  und  an  der  anderen  Seite  derselben  ausströmt,  kön¬ 
nen  Verteiler  vor  den  Stirnwänden  angebracht  werden.  Ferner  hat 
man  zur  Erzielung  von  Vorteilen  die  Luft  an  vier  Seiten  in  den  Ver¬ 
te, lungsraum  eingeführt.  Diese  Einrichtung  kann  aber  in  manchen 
ballen  nicht  zur  Verwendung  kommen,  und  demnach  ist  es  zweck- 
maßig  dm  Luft  durch  weite  Rohre  in  den  Verteilungsraum  zu  leiten. 

le  Luftfuifnhrung  kann  entweder  unter  der  Hüttensohle  oder  in  der 
Hohe  angeordnet  werden,  wo  der  Einzug  der  Luft  am  besten  erfolgt 
Dei  Luftzutritt  kann  durch  Klappen  oder  ähnliche  Vorrichtungen  re 
guliert  werden. 

Man  hat  auch  treppenartige  und  gerade  Kanäle  als  Rekuperato¬ 
ren  benutzt.  Bei  diesen  wird  die  Luft  in  die  an  den  Seitenwänden 
hergestellten  schmalen  Züge  eingeführt.  Die  Verbrennungsluft  kann 
ferner  in  Rohren  durch  Abzugskanäle  geleitet  werden.  Die  Reku¬ 
peratoren,  m  welchen  Flugasche  abgesetzt  wird,  sind  mit  Reini- 
gungsoffnungen  zu  versehen.  Die  Lufterhitzung  darf  nicht  durch 
starke  Flugascheablagerungen  erschwert  werden.  In  Betrieben 
wo  Flugasche  die  Lufterwärmung  hindert,  ist  es  zweckmäßig,  auch 
die  Seitenwande  der  Abzugskanäle  mit  zur  Lufterhitzung  zu  ver¬ 
wenden.  Bei  Generatorgasfeuerurigen  und  anderen  Feuerungsbe¬ 
trieben,  bei  welchen  Rekuperatoren  zur  Lufterhitzung  Verwendung 
finden,  werden  Flugascheentwickelungen  zu  beseitigen  gesucht  Zur 
Verhinderung  von  Flugasche  hat  man  Schüttrohre  angebracht  die 
in  Verdichtungsringen  geführt  werden  können.  Dieselben  werden 
vor  jeder  Einfüllung  von  Kohlen  bis  auf  die  Kohlenschicht  im  Gene¬ 
rator  niedergelassen,  und  da  immer  eine  bestimmte  Kohlenmenge 
vor  dem  Niederlassen  der  Schüttrohre  in  einen  oberhalb  derselben 
angeordneten  Füllbehälter  gebracht  und  oben  dicht  abgeschlossen 
werden  kann,  können  beim  Einfüllen  der  Kohle  keine  Gase  ausströ- 
men  Nachdem  die  Kohlenmenge  im  Rohr  auf  die  im  Generator  be¬ 
findliche  Kohlenschicht  herabgefallen  ist,  wird  das  Schiittrohr  lang¬ 
sam  in  die  Hohe  gezogen  und  festgestellt,  wonach  die  Kohle  für  die 
folgende  Schüttung  eingeführt  werden  kann.  Da  man  das  Schütt¬ 
rohr  langsam  hochzieht,  können  Kohlenstaubaufwirbelungen  ver¬ 
mieden  werden.  Um  Staubaufwirbelungen  zu  beseitigen,  ist  es  je- 
clenfalls  notwendig,  das  Hochziehen  des  Schüttrohres  möglichst 
sorgfältig  auszuführen.  Im  Schüttrohr  werden  beim  Herabgleiten 
der  Kohlen  selten  Staubteilchen  frei,  weil  die  Kohle  in  Menge  nach- 
folgt- 


Em  Generator  mit  einstellbarem  Schüttrohr  ist  in  Bild  1  dar¬ 
gestellt.  Das  Schüttrohr  a  ist  im  oberen  Teil  mit  einem  Füllraum  b 
versehen.  Die  oben  eingeschüttete  Kohie  wird  nach  dem  Hoch¬ 
ziehen  des  \  erschlußkegels  k  in  den  unteren  Teil  des  Schüttrohres  a 
bewegt.  Die  senkrechte  Verschiebung  des  Verschlußkegels  wird 
durch  die  Schubstange  w  über  dem  Deckel  n  ausgeführt.  Nachdem 
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der  Füllraum  entleert  ist.  wird  der  Verschlußkegel  wieder  abwärts 
in  die  Verschlußlage  gebracht.  Das  Schiittrohr  kann,  wenn  man  die 
Kohlenschicht  nicht  unter  dasselbe  herabsinken  läßt,  in  gleicher  Hohe 
gehalten  werden.  Ist  die  Kohlenschicht  bis  an  den  unteren  Rand  des 
Schüttrohres  gesunken,  so  muß  d  e  nächste  Füllung  mit  Kohlen  ei- 
folgen. 


Bild  1. 


Damit  man  das  Schütt¬ 
rohr  während  des  Betriebes 
senkrecht  verschieben  kann, 
ist  am  Umfange  desselben  am 
Abdeck  ein  Verdichtungsring 
m  angebracht.  Das  Schütt¬ 
rohr  kann  man  mit  Zugvor¬ 
richtungen  heben  und  senken. 
Um  eine  Kohlenstauberzeu¬ 
gung  zu  vermeiden,  muß  man, 
bevor  die  Kohle  in  den  Gene¬ 
rator  eingebracht  wird,  das 
Schüttrohr  bis  auf  die  Koh¬ 
lenschicht  herab  bewegen. 
Dasselbe  kann  nach  dem  Ein¬ 
füllen  der  Kohlen  langsam  so¬ 
weit  gehoben  werden,  bis  der 
untere  Rand  desselben  mit 
der  unteren  Kante  der  Ab¬ 
deckung  des  Generators  sich 
in  gleicher  Höhe  befindet.  Der 
zweiteilige  Deckel  n  wird 
nach  dem  Einfüllen  der  Kohle 
sogleich  wieder  aufgelegt.  Die 
entstehenden  Gase  werden 
durch  den  Abzug  s  an  die 
Verbrennungsstelle  abgeführb 
In  der  Höhe  der  höchsten 
Kohlenschicht  ist  ein  Schau¬ 
loch  v  angebracht.  Unter¬ 
halb  des  Feuerungsrostes  g 
befindet  sich  der  Aschefall- 


wieviel  Kilogramm  eines  Bestandteils  durch  so  und  so  viel  eines 
anderen  ersetzt  werden  kann,  ohne  die  physikalischen  Eigenschaf¬ 
ten  des  gewünschten  Emails  zu  verändern.  Die  übliche  empirische 
Formel  versagt  hierbei  ganz.  Zur  Klärung  dieser  Schwierigkeiten 
hat  H.  F.  Staley  in  den  Transact.  of  the  Americ.  Ceramic.  Soc. 
Vol.  XIII  (1911),  S.  502—513  folgende  Untersuchungen  angestellt, 
über  die  hier  kurz  berichtet  werden  soll. 

Es  handelt  sich  um  eine  genaue  Kontrolle  der  Schmelzbarkeit 
eines  Emails,  dessen  einzelne  Bestandteile  beliebig  verändert  wer¬ 
den  sollen.  Für  die  Berechnung  zog  Verf.  die  Gewichtsmengen  der 
geschmolzenen  Ausgangsmaterialien  heran.  Das  Gewicht  der  end- 
giltigen  Emailfritte  bleibt  hinter  dem  berechneten  um  etwa  3  b's 
5  v.  H.  zurück,  je  nach  der  Sorgfalt,  die  beim  Füllen  und  Entleeren 
der  Öfen  angewandt  wird.  Ein  Teil  wird  auch  durch  Flugstaub  ver¬ 
loren  gehen. 

Wie  kann  nun  die  Zusammensetzung  eines  Emails  geändert 
werden,  wenn  die  Schmelztemperatur  die  gleiche  bleiben  soll?  Da 
der  jeweilige  Preis  der  Ausgangsstoffe  eine  Lebensfrage  für  den 
Emailfabrikanten  ist,  so  sind  die  dieser  Abhandlung  zugrunde  ge¬ 
legten  Preise  hier  angeführt.  Es  wird  noch  darauf  hingewiesen,  daß 
eine  Ersparnis  von  1  Cent  (=  4,2  Pfg.)  auf  das  Pfund  (=  453,59  g) 
Email  sich  mit  6  v.  H.  Nutzen  bei  der  Kostenberechnung  der  ge¬ 
samten  Emailbetriebsanlage  bemerkbar  macht. 

Die  der  nachfolgenden  Berechnung  zugrunde  gelegten  Preise 
für  ein  Pfund  (=  453,59  g)  Rohmaterial  in  Dollars  (—  4,20  M)  sind 
hier  zusammengestellt 


Feldspat 

Flint 

Flußspat 

Kryolith 

Bariumfluorid 

Borax 

Borsäure 

Soda 

Natriumnitrat 


Dollars 

Dollars 

0,0035 

Kaliumkarbonat 

0,0750 

0,0040 

Kaliumnitrat 

0,0525 

0,0045 

Bariumkarbonat 

0,0185 

0,0625 

Kreide 

0,0060 

0,0375 

Zinkoxyd 

0,055C 

0,0340 

Mennige 

0,0625 

0,0450 

Knochenasche 

0,030t 

0,0085 

Braunstein 

0,0428 

0,0325 

Zinnoxyd 

0,350( 

raum  z.  An  den  Seiten  des  Rostes  sind  Stichlöcher  p  angeordnet, 
die  an  der  äußeren  Seite  des  Generators  mit  Steinen  zugesetzt  wer- 
den  können.  (Fortsetzung  folgt.) 


Kontrolle  der  Schmelzbarkeit 
von  Emails. 


Wenn  jemand  mit  Erfolg  Gußeisenemails  herstellen  will,  so  ge¬ 
nügt  es  nicht,  daß  er  im  allgemeinen  über  die  durch  Einführung  an¬ 
derer  Rohstoffe  eintretende  Veränderung  unterrichtet  ist,  er  muh 
auch  über  die  durch  jeden  neuen  Gewichtsteil  eines  Versatzstoffes 
hervorgerufenen  Vorteile  oder  Nachteile  völlig  im  klaren  sein.  Die 
Brenntemperatur  soll  meist  konstant  bleiben.  Da  nun  die  teuren 
Rohstoffe  ständig  im  Preise  schwanken,  so  muß  genau  bekannt  sein, 


Das  Ausgangsmaterial  für  alle  nachfolgenden  Versuche  wat 
Email  I  der  Tabelle  I.  Unter  der  Voraussetzung,  daß  die  Schmelz 
temperatur  des  Emails  die  gleiche  bliebe,  wurden  nun  die  einzelnei 
Versatzstoffe  durch  andere  ersetzt.  Alle  Einzelheiten  der  Verände 
rung  der  Komponenten  und  der  dadurch  bedingten  Preisschwankun 
gen  sind  aus  der  Tabelle  I  zu  ersehen. 

Auf  Grund  der  im  praktischen  Betriebe  gemachten  Erfahrun 
gen  können  jetzt  folgende  Sätze  als  allgemein  gültig  hingestell 
werden. 

Folgende  Oxyde  haben  Pfund  für  Pfund  die  gleiche  Flußmittel 
Wirkung: 

1.  KaO  aus  löslichen  Salzen,  Na-O  aus  löslichen  Salzen,  BaO  au 
BaCOs,  ZnO,  PbO. 

2.  Setzt  man  die  Flußmittelwirkung  eines  beliebigen  Oxydes,  z.  I 
PbO  =  1,  so  beträgt  diejenige  von  BaOs  oder  BaFs  1,25. 


Tabelle  I 

Aetiderung  der  chemischen  Zusammensetzung  eines  Emads  bei  gleichbleibender  Schmelzbarkeit  und  die  sich  daraus 

ergebenden  Preisschwankungen. 


Komponenten 


Gewicht  der  geschmolzenen  Masse 


II 


111 


IV 


V 


VI 


VH 


VIII 


IX 


XI 


Xlla 


XIII 


Feldspat  .  .  • 

SiOa  aus  Flint  . 
Flußsp-t  .  .  . 

Kiyolith .  .  .  . 

Bariumfluorid 
B203  aus  Borax. 
Na,Ö  aus  Borax 
Na20  aus  Na.C03 
Na20  aus  NaN03 
K20  aus  K2C03  . 
K20  aus  KNOi  . 
BaO  aus  BaC03 
CaO  aus  CaC03 

ZnO . 

PbO  aus  Pb304 . 
Knochenasche  . 
Zinnoxyd  .  .  . 

Mn02  .... 


311 

50 

65 

20 

50 


55 


24 


29 

28 

10 

15 

50 

160 

36 

85 

1,2 


311 

50 

65 

20 

50 

56 

24 

29 

28 


10 

15 

50 

160 

36 

85 

L2 


311 

50 

65 

20 

50 

56 

24 

47 

10 


10 

15 

50 

160 

36 

85 


386 


65 

20 

50 

56 

24 

47 

10 


386 

122,5 


10 

15 

50 

160 

36 

83 


56 

24 

47 

10 


10 

15 

50 

160 

36 

85 


422 

122,5 


56 

24 

47 

10 


10 

15 

50 

160 


87 


422 

122,5 


56 

24 

47 

10 


10 

15 

150 

60 


85 


422 

122,5 


72 

24 

47 

10 


422 

122,5 


56 

24 

47 

10 


10 

15 

150 

40 


85 


Gesamtgewicht  der  geschmolz.  Masse 

Gesamtkosten  in  Dollar . 

Preis  pro  Pfund  in  Dollar . 


990 

60,27 

0,0610 


990 

56,95 

0,0575 


989 

55,55 

0,0562 


1014 

55,61 

0,0548 


1001,5 

52,75 

0,0528 


1003,5 

52,50 

0,0523 


1001,5 

50,75 

0,0510 


996,5 

50,95 

0,0510 


30 

15 

150 

40 


83 


422 

122,5 


56 

24 

47 

10 


70 

15 

110 

40 


81 


I 


422 

134,5 


56 

24 

47 

10 


50 

15 

110 

40 


470 

134,5 


56 

24 

47 

10 


79 


50 

15 

110 

40 


456 

130 


54 ! 
23 1 
45 
9 


81 


48 

14 

106 

38 


78 


999,5 

49,45 

0,0495 


996  5 
47,50 
0,0477 


986,5 

46,40 

0,0473 


10C 

45,5 

0,04 
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!  x  j_  Knochenasche  x  2/3  = 


Unter  der  gleichen  Voraussetzung  hat  CaF*  den  Flußmittelfak¬ 
tor  1,66. 

Setzt  man  d-e  durch  Hinzufügung  von  1  Pfund  trockenen  Flints 
erzielte  Wirkung  als  die  Einheit  der  Feuerfestigkeit  =  1,  so  be¬ 
tragt  diejenige  eines  normalen  Feldspats  oder  der  Knochen¬ 
asche  h. 

5.  Das  Anwendungsschema  dieser  Ergebnisse  auf  d'e  Schmelz¬ 
barkeit  eines  Emails  zeigen  die  folgenden  Formeln: 

Flußmittel  (A)  Feuerfestigkeit  (B) 

KsU  aus  löslichen  Salzen  |  Flint  x  1  = 

NazO  aus  löslichen  Salzen  I  Feldspat  x  v  = 

BaO  aus  BaCOs 

CaO  aus  CaCOa  i“  sanri  Y  7  __ 

ZnO  >and  X  Z  ~ 

PbO  f 

B.O*  l 
BaFz  I 
CaF2  | 

NasAlF«  I 

Die  Werte  für  y  beim  Feldspat  und  z  beim  Sand  in  der 
„Feuerfestigke'tsreihe“  B  müssen  für  jedes  Material  neu  bestimmt 
werden.  Bezeichnet  man  die  Summe  der  Flußmitteleinheiten  mit  A, 
die  der  Feuerfestigkeitseinheiten  durch  B,  so  kann  die  Schmelzbar¬ 
keit  durch  das  Verhältnis  A  :  B  ausgedrückt  werden.  Setzt  man  die 
Werte  des  Emails  I  in  dieses  Schema  ein,  so  erhält  man  folgende 
empirische  Schmelzbarkeitsformel  für  Email  I: 

B 

50  Flint  x  1  rz  50 

311  Feldspat  x  2/3  =  207,33 

36  Knochenasche  x  ~h  1  =  24 

281 


llU 


l2/3  = 


57  KzO 
24  NazO 
15  CaO 
1  10  BaO 

50  ZnO 
56  BsO.t 
50  BaF2 
65  CaF2 
20  Na.iAlFn 


x  1  = 


316 


U/4 


132,5 


x  l2/3  =  141,66 


590 


|,  x  Schmelzbarkeitsverhältnis  A:B  590/2ri  —  2,10:1. 

Die  sogenannte  Molekularformel  dieses  Emails  I  lautet- 
0,209  K2O 
0,121  Na«0 

0,001  MgO  (  1,07  SiOz 

0,269  CaO  0,132  AI2O3  0,27  F2 

0,083  BaO  1  0,19  B2O3 

0,147  ZnO 

0,170  PbO 
I 

Die  hier  skizzierte  Methode  ist  innerhalb  der  letzten  5  Jahre 
mit  gutem  Erfolge  in  verschiedenen  Betrieben  erprobt  worden.  Am 
Schluß  weist  der  Verfasser  noch  darauf  hin.  daß  die  erhaltenen 
Emails  zwar  die  gle:che  Schmelzbarkeit  besitzen,  aber  in  andern 
I Eigenschaften,  wie  Undurchsichtigkeit,  Lüster,  Neigung  zu  Risse- 
bildung,  keineswegs  übereinstimmen.  Die  vorliegenden  Rezepte 
wurden  nicht  deshalb  gegeben,  weil  sie  allgemein  die  besten  oder 
hilkgsten  sind,  sondern  um  einen  Weg  zu  weisen,  wie  ein  Email,  das 
r ''iter  bestimmten  Bedingungen  für  eine  Taktik  das  vorteilhafteste 
st,  erhalten  werden  kann.  _wbo— 


Chinesisches  Glas. 


(Schluß.) 

In  China  selbst  ist  erst  im  fünften  Jahrhundert  n.  Chr.  Glas 
abriziert  worden.  Nordchinesischen  Historikern  zufolge  sollen  im 
,  zweiten  Viertel  dieses  Jahrhunderts  Händler  aus  einem  an  der 
>ordwestgrenze  Indiens  gelegenen  indo-skytischen  Staate  in  d  e 
lauptstadt  der  heutigen  Provinz  Shansi  gekommen  sein  und  dort 
•us  Rohstoffen,  die  das  nahe  G?birge  lieferte,  ein  dem  bisher  aus 
lern  Westen  emgeführten  überlegenes  Glas  hergestellt  haben.  Siid- 
mhe  Historiker  schreiben  das  Verdienst  an  der  Einführung  der 
Ilasfabrikation  dem  um  diese  Zeit  regierenden  Kaiser  zu,  dessen 
Residenz  Nanking  war. 

Ob  damals  an  den  genannten  oder  auch  an  anderen  Plätzen 
j  -hmas  bedeutendes  in  der  Glasfabrikation  geleistet  worden  ist, 

1  teilt  der  Verfasser  als  äußerst  fraglich  hin.  Er  vermutet,  daß  es 
ich  hauptsächlich  um  die  Herstellung  von  Schalen  und  Täßchen 
us  durchsichtigem,  oder  um  kleinere  Arbeiten  aus  opakem  Glase 
1  Nachahmung  von  Jade,  Achat  und  anderen  Steinarten  gehandelt 
1  a_^e’  urr|  Anhänger,  Knöpfe  und  dergleichen.  Größere  Gegenstände, 

!  >rie  Spiegel  und  Brenngläser  kamen  aus  Indien,  für  anderes,  z.  B. 
ugelförmige  dünnwandige  Gifäße  und  gelbbräunliche  Laternen, 
Grd  Korea  als  Bezugsquelle  genannt.  Hierzu  ist  zu  bemerken,  daß 


in  jener  Fruhzeit  und  auch  noch  bis  zum  letzten  Jahrzehnt  des  16. 
Jahrhunderts,  wo  das  Eindringen  der  Japaner  das  Land  in  eine 
Kumenstatte  verwandelt  hat,  die  Kultur  Koreas  sehr  viel  höher  ge- 
\\  esen  ist,  als  sich  nach  ihrem  jetzigen  Stande  vermuten  läßt.  Von 
den  Glasarbeiten  dieser  Frühzeit  ist  bisher  weder  in  China  noch  in 
Koi^a  irgend  etwas  gefunden  worden,  und  auch  in  keinem  der 
.  ,'erke’  die  die  kaiserlichen  und  privaten  Sammlungen  seit  den 
ältesten  Zeiten  behandeln,  werden  Glasarbeiten  erwähnt.  Ebenso 
haben  die  Ausgrabungen  neuesten  Datums  in  Zentralasien  an  der 
großen  Verkehrsstraße  zwischen  Indien  und  China  nichts  als  ein¬ 
zelne  belanglose  Glasflüsse  zu  Tage  gebracht. 

Einer  weit  verbreiteten  Annahme  nach  soll  die  Glasfabrikation 
Unras  durch  die  zuerst  628  nach  Canton  gekommenen  Araber,  und 
weiterhin  in  Folge  der  Einbrüche  der  Mongolen  einen  neuen  Auf¬ 
schwung  genommen  haben.  Als  eine  angeblich  unter  arabischem 
i.mflub  in  China  entstandene  Arbeit  befindet  sich  seit  dem  8  Jahr¬ 
hundert  in  einem  der  kaiserlich  japanischen  Schatzhäuser  ein  etwa 
fußhoher  farbloser  Wasserkrug  mit  einem  Deckel  aus  farbigem 
Glase,  doch  wird  dessen  chinesischer  Ursprung  stark  in  Zweifel  ge¬ 
zogen,  da  die  Benutzung  derartiger  Gefäße  durchaus  nicht  den  Sit¬ 
ten  und  Gebräuchen  Chinas  entspricht-  Auch  der  Schluß  aus  dem 
runde  einiger  arabischer  Moscheelampen  und  Flaschen  in  China, 
daß  sie  nun  auch  chinesische  Fabrikate  seien,  erscheint  um  so  ge¬ 
wagte,  als  jeder  sonstige  Beweis  dafür  fehlt.  Die  an  die  mongoli¬ 
sche  Eroberung  geknüpften  Theorien  hält  der  Verfasser  ebenfalls 
nicht  für  stichhaltig.  Die  mongolischen  Raubzüge  nach  dem  Westen 
haben  im  Anfänge  des  13.  Jahrhunderts  begonnen,  und  mindestens 
seit  1280  ist  ein  Mongole  als  Beherrscher  Chinas  anzusehen.  Da  ist 
es  selbstverständlich,  daß  als  Ergebnis  aus  den  Zügen  der  mongoli¬ 
schen  Eroberer  Gefangene  sowohl  wie  Beutestücke  in  stets  zuneh¬ 
mendem  Maße  in  ihre  jeweiligen  chinesischen  Residenzen  gelangt 
sind,  und  tatsächlich  machen  sich  auch  seit  dieser  Zeit  westliche, 
insbesondere  zentralasiatische  Einflüsse  in  der  Formensprache  der 
chinesischen  Kleinkunst  bemerkbar. 

Muß  sonach  ein  arabischer  Einfluß  auf  die  chinesische  Glas¬ 
fabrikation  mehr  od?r  minder  dahingestellt  bleiben,  so  s  nd  europä¬ 
ische  Einwirkungen  darauf  unzweifelhaft  vorhanden.  Sie  gingen 
von  Jesuitenmissionaren  aus,  meist  Franzosen  oder  Italienern,  und 
gelangten  wohl  ausschließlich  in  Peking  und  zwar  seit  dem  Jahre 
1680  während  der  Regierung  des  Kaisers  Kang-hsi  (1662— 1722)  zur 
Geltung.  In  diesem  Jahre  wurden  innerhalb  der  verbotenen  Stadt 
cl  verschiedene  kunstgewerbliche  Werkstätten  errichtet,  darunter 
auch  eine  solche  für  Glasarbeiten,  und  zu  ihrem  Betriebe  Arbeiter 
aus  allen  I  eilen  des  Reiches  herangezogen.  Die  Mehrzahl  dieser 
Werkstätten  hat  bis  zum  Tode  des  Kaisers  Kienlung  (1736—1796) 
bestanden  und  ist  dann  aufgelöst  worden.  In  der  zeitgenössischen 
französischen  Literatur  ist  öfter  von  dieser  Glasfabrikation  und 
ihren  Schwierigkeiten  die  Rede,  die  dadurch  bedingt  waren,  daß  es 
sich  nicht  um  die  Herstellung  geblasenen  Glases  handelte.  In  der 
Tat  war  dieses  kaiserhehe  Glas  (Kuan  liao)  fast  immer  gegossen, 
meistenteils  auch  in  versch  edenfarbigen  Schichten  überfangen, 
deren  obere  dann  mit  den  Werkzeugen  kameenartig  herausgeschlif¬ 
fen  wurden,  deren  die  Schleifer  sich  bei  der  in  China  von  altersher 
bemebenen  Bearbeitung  des  Jade  bedienten.  Als  treffendstes  Ver¬ 
gleichsstück  für  diese  Arbeiten  bezeichnet  der  Verfasser  die  be¬ 
rühmte  antike  Portland-Glasvase  des  Britischen  Museums,  und  da 
diese  in  der  ersten  Hälfte  des  17.  Jahrhunderts  in  einem  rönTschen 
Grabe  aufgefunden  worden  war,  so  hält  er  es  nicht  für  ausge¬ 
schlossen,  daß  sie  den  Missionaren  bekannt  gewesen  ist  und  ihnen 
vielleicht  als  Vorbild  für  die  technische  Herstellung  der  Pekinger 
Glasarbeiten  gedient  hat.  Die  weit  überwiegende  Mehrzahl  der 
aus  der  kaiserlichen  Werkstatt  hervorgegangenen  Gegenstände, 
Flaschen,  Vasen,  Wassergefäße,  Schnupftabakfläschchen  usw.  sind 
in  der  SchleifGchn  k  ausgeführt;  kleinere  Arbeiten  wurden  auch 
wohl  in  gewöhnlichen  oder  Emailfarben  mit  Vögeln,  Schmetterlin¬ 
gen  oder  Blumen  bemalt,  oder  in  sehr  seltenen  Fällen  mit  aufge¬ 
schmolzenen  durchsichtigen  Emails  in  einer  Art  verziert,  die  sie 
den  in  Schleiftechnik  ausgeführten  ähnlich  machte.  Derartige  wäh¬ 
rend  der  Periode  Kienlung  von  einem  Direktor  der  kaiserlichen 
Werkstatt  hergestellte  Kleinigkeiten,  meist  Schnupftabakfläschchen, 
werden  in  China  ganz  ungemein  hoch  geschätzt  und  häufig  mit  Tau¬ 
senden  bezahlt.  Auch  einfarbige  durchsichtige  Glasflüsse  wurden 
zuweilen  durch  das  Ausschleifen  von  Figuren  dekoriert,  und  noch 
e  ne  andere,  freilich  höchst  seltene  Art  der  Dekoration  ist  zu  er¬ 
wähnen,  die  die  staunenswert  sichere  Hand  und  die  nicht  zu  er¬ 
müdende  Geduld  der  chinesischen  Künstler  zeigt.  Die  Schnupf- 
tabakfiäschchen  mit  ihren  bekanntlich  winzig  kleinen  Öffnungen  wur¬ 
den  auf  der  Innenseite  mit  Landschaften,  Figuren  oder  auch  mit 
Schriftzeichen  bemalt,  was  nur  mit  Hilfe  eines  gebogenen  Pinsels 
geschehen  konnte.  Alle  diese  verschiedenen  Arten  der  technischen 
Behandlung  des  Glases  in  der  kaiserlichen  Werkstatt  werden  durch 
Abbildungen  veranschaulicht,  deren  Gegenstände  teils  der  Samm- 
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lang  des  Berliner  Kunstgewerbe-Museums,  teils  derjenigen  des 
Verfassers  entnommen  sind,  und  deren  jeder  einzelne  am  Schlüsse 

der  Studie  genau  beschrieben  wird. 

Im  weiteren  Verlaufe  derselben  wendet  der  Verfasser  sich  nun 
den  beiden  Hauptsitzen  der  Glasfabrikation  zu,  die  es  neben  einigen 
kleineren  Plätzen  in  China  noch  gibt.  Es  sind  dies  Poschan  in  der 
Provinz  Shantung  und  Canton,  von  denen  es  jedoch  nicht  mit  Sicher¬ 
heit  feststeht,  seit  wann  die  Glasfabrikation  dort  heimisch  ist.  In 
einem  vom  Verfasser  zitierten  englischen  Werke  wird  über  diesen 
Punkt  gesagt,  daß  die  Kunst,  undurchsichtiges,  iiberfangenes  Glas 
hei  zustellen,  in  Canton  älter  sei,  als  d:e  der  Fabrikation  durchsich¬ 
tigen  Glases,  jedoch  jünger,  als  die  Erfindung  des  Porzellans.  Auf 
eine  verhältnismäßig  späte  Entwickelung  der  Glasindustrie  Cantons 
läßt  es  schließen,  daß  noch  bis  weit  über  die  Mitte  des  vorigen  Jahr¬ 
hunderts  hinaus  große  Mengen  europäischen  Glasbruches  eingefühlt 
und  zur  Fabrikation  verwandt  worden  sind.  An  die  Stelle  dieser 
Einfuhr  ist  inzwischen  für  den  gleichen  Zweck  diejenige  von  Flint¬ 
steinen  getreten.  In  Canton  werden  Fensterglas,  Gläser,  Lampen, 
Spiegel  und  minderwertige  Kronleuchter  fabriziert,  die  aber  viel 
nach  Indien  ausgeführt  werden,  ferner  aus  farbigem  oder  iiberfange- 
nem  Glase  Schmucksachen,  Flaschen,  Weinschälchen,  Schnupftabak¬ 
dosen  und  ähnliches.  Die  Schmucksachen  sind  in  ihren  Farben 
meistenteils  dem  Jade  nachgeahmt,  für  den  bekanntlich  in  China 
eine  ganz  besondere  Vorliebe  herrscht. 

In  Bezug  auf  die  zweite  Fabrikationsstätte,  Poschan,  stützt  der 
Verfasser  sich  auf  ein  Buch  des  bekannten  Geographen  Ferdinand 
von  Richthofen,  der  mitteilt,  daß  er  sowohl  wie  auch  andere  einer 
Abneigung  der  Fabrikanten  begegnet  sei,  Einblick  in  ihr  Fabrika¬ 
tionsverfahren  oder  ihre  Arbeitsstätten  zu  gewähren.  Zu  der  ledig¬ 
lich  als  Hausindustrie  in  kle'nstem  Umfange  betriebenen  Glasfabri¬ 
kation  wird  ein  sehr  reiner  Quarzsandstein  der  Steinkohlenforma¬ 
tion  der  Nachbarschaft  benutzt.  Ob  dir  Angabe  zutrifft,  daß  d  e 
notwendige  Pottasche  durch  das  Verbrennen  von  Farnkräutern  be¬ 
schafft  wird,  die  deshalb  den  Namen  Glaspflanze  führen,  mag  dahin¬ 
gestellt  bleiben,  zutreffend  ist  es  jedoch,  daß  an  der  Küste  Seetang 
diesem  Zwecke  dient.  Poschan  ist  dem  erwähnten  Buche  zufolge 
der  einzige  Ort,  an  dem  ein  primitives  aber  teures  Tafelglas  in 
kleinen  Tafeln  mit  etwas  unebener  Oberfläche  fabriziert  wird. 
Neben  den  gewöhnlich  aus  Glas  hergestellten  Gegenständen  kom¬ 
men  aus  Poschan  noch  gewisse  verfeinerte  Arbeiten,  die  dem  Orte 
eigentümlich  sind  und  das  Geheimnis  einiger  Familien  zu  sein  schei¬ 
net:.  Dazu  gehören  mit  Metalloxyden  gefärbte  überfangene  Gläser 
mit  eingeschliffenen  Figuren,  ferner  Glasflüsse  in  Nachahmung  von 
Steinarten,  namentlich  von  Jade,  vorzugsweise  aber  solche  für  die 
Herstellung  von  Email  cloisonne.  Diese  Kunst  soll  als  verloren  ge¬ 
golten  haben,  doch  heißt  es,  es  hätten  sich  bei  ihrer  Wiederauf¬ 
nahme  anfangs  der  sechziger  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts  noch 
alte  Rezepte  bei  den  Nachkommen  der  früheren  Fabrikanten  ge¬ 
funden. 

Die  von  Richthofen  offen  gelassene  Frage,  ob  in  Poschan  auch 
Schleifereien  betrieben  würden,  glaubt  Brandt  dahin  beantworten  zu 
können,  daß  das  Schleifen  feinerer  Gegenstände  in  Peking  geschieht, 
wohin  auch  Glas  in  Platten  und  Stäben  aus  Poschan  zur  Bearbei¬ 
tung  kommt.  Die  hier  geschliffenen  Stücke  sind  denen  aus  Poschan 
weit  überlegen,  aber  noch  ebenso  weit  von  der  Vollendung  der  alten 
Arbeiten  aus  der  kaiserlichen  Werkstatt  entfernt.  In  die  oben  er¬ 
wähnten,  meist  16—17  cm  hohen,  10-  11  cm  breiten  Glastafeln  wer¬ 
den  mit  dem  Diamanten  Stilleben,  Landschaften  und  Figuren  einge¬ 
ritzt  oder  sonst  als  Zierat  verwandt. 

Von  den  Glasflüssen  für  Zellenschmelzarbeiten  nimmt  der  Ver¬ 
fasser  an,  daß  dafür  bis  gegen  das  Ende  der  siebziger  Jahre  auch 
euiopäisches  Glas  benutzt  worden  sei.  Es  wurde  von  deutschen  Fir¬ 
men  in  Platten  von  verschiedener  Farbe  unter  dem  Namen  Pomana 
in  Peking  eingeführt,  mag  aber  wohl  auch  nach  Poschan  gelangt 
seih.  Bei  den  dort  nach  dieser  Richtung  gemachten  Fortschritten 
wurde  später  die  Einfuhr  entbehrlich. 

Am  Schlüsse  seiner  Ausführungen  kommt  der  Verfasser  noch 
auf  das  Liu-li,  das  elastische  Glas  zu  sprechen,  über  welches  zwar 
der  Pater  d’Entrecolles  bereits  in  der  ersten  Hälfte  des  18.  Jahr¬ 
hunderts  ausführlich  berichtet  hatte,  das  aber  dessenungeachtet 
noch  gegen  Ende  des  19.  Jahrhunderts  in  Europa  so  gut  wie  inbe¬ 
kam  t  gewesen  ist.  Nach  einer  in  der  Studie  wiedergegebenen  deut¬ 
schen  Übersetzung  lautete  die  Mitteilung  des  Paters  d’Entrecolles 
wie  folgt'  „Das  I  iu-li  ist  ein  gewöhnliches  Glas,  das  etwas  von  der 
Natur  des  Emails  hat:  es  ist  durchsichtig  oder  undurchsichtig,  sehr 
dünn  gearbeitet  und  darum  sehr  elastisch.  Man  macht  daraus  Ku¬ 
geln,  die  auf  der  einen  Seite  abgeplattet  sind  und  auf  der  entgegen¬ 
gesetzten  Seite  in  eine  kleine  Röhre  auslaufen.  Der  abgeplattet: 
Teil  erscheint  dünner  ais  der  übrige  und  scheint  nicht  ganz  flach,  d.  h. 
leicht  konkav  zu  sein.  Wenn  man  vorsichtig  in  diese  Kugel  hmein- 
bläst,  so  zwingt  man  den  abgeplatteten  I  eit,  sich  nach  außen  zu 
werfen,  und  wenn  man  den  Atem  einzieht,  macht  man  ihn  wieder 


zurückkommen.  Mit  einiger  Übung  macht  man  ihn  so  hinein-  und 
hinausgehen,  ohne  zu  zerbrechen,  und  diese  Schwingungen  bringen  j 
ein  kleines  Knacken  hervor,  das  die  Kinder  amüsiert.“  Der  Ver-  j 
fasser  bemerkt  hierzu,  daß  das  zu  diesem  Spielzeug  verwandte  Liu-li  i 
wahrscheinlich  dem  glasigen  Überzüge  der  blauen  und  gelben  Ziegel  | 
ähnlich  sei,  wie  sie  auf  den  Dächern  der  kaiserlichen  Tempel  vor-  i 
kämen.  Auch  Früchte,  besonders  Weintrauben,  werden  in  Liu-li 
nachgeahmt.  ß.  L. 

Das  Kasino  in  Selb. 

Auf  einer  das  oberfränkische  Städtchen  Selb  beherrschenden 
Anhöhe  in  der  Nähe  der  Haltestelle  „Selb  obere  Stadt“  erhebt  sich 
seit  einiger  Zeit  ein  stattlicher  Bau,  das  Kasino,  das  den  schlechten 
Wirtschafts-  und  Unterkunftsverhältnissen  in  Selb  seine  Entstehung 
verdankt.  Ein  zum  Zweck  seiner  Errichtung  von  den  Beamten  der 
verschiedenen  Porzellanfabriken  und  den  Honoratioren  der  Stadt 
gegründeter  Verein  gab  Anteilscheine  aus,  Herr  Kommerzienrat  Ph. 
Rosenthal  stellte  den  Grund  und  Boden  zur  Verfügung,  und  die  Fir¬ 
men  Rosenthal,  Lorenz  Hutschenreuther  und  Paul  Müller  beteilig¬ 
ten  sich  mit  namhaften  Spenden  am  Bau  und  der  Einrichtung  des 
Hauses. 

Der  Plan  sowie  die  gesamte  Inneneinrichtung  stammt  von  dem 
Direktor  der  Kgl.  Fachschule  für  Porzellanindustrie,  Herrn  Architekt 
Fritz  Klee.  Außerdem  beteiligten  sich  an  der  künstlerischen  Innen¬ 
ausstattung  die  Künstler  der  Porzellanfabrik  Ph.  Rosenthal  &  Co., 
die  Herren  Guldbrandsen,  Himmelstoß  und  Brückl,  sowie  die  in  der 
Kunstabteilung  beschäft'gten  jungen  Damen.  In  friedlichem  Wett¬ 
eifer  haben  sie  dem  Kasino  jenen  persönlichen,  intimen  Reiz  ver¬ 
liehen,  der  dem  eigenen  Heim  anhaften  muß,  wenn  man  sich  in  ihm 
behaglich  zu  Hause  fühlen  soll.  Künstlerlaune  und  Künstlerhumor 
haben  hier  geschaltet  und  u.  a.  die  Gründer  des  Kasinos  im  Wand¬ 
schmuck  der  Nachwelt  überliefert. 

Das  Haus  besitzt  ein  Lesezimmer,  in  dem  sämtliche  wichtigen 
Tageszeitungen  und  Zeitschriften  aufliegen,  Eßzimmer,  Spielzimmei 
mit  kleiner  intimer  Bühne,  Kegelbahn  und  vier  Fremdenzimmer.  Die 
Fremdenzimmer  stehen  den  Mitgliedern  des  Vereins  zur  Beherbei- 
gung  ihrer  Gäste  zur  Verfügung,  außerdem  haben  die  oben  genann¬ 
ten  Firmen  das  Recht,  ihre  Gäste  ebenfalls  dort  unterzubringen. 
Wer  also  künftig  als  Einkäufer  nach  Selb  kommt,  der  kann  sicher 
sein,  ein  behagliches  Unterkommen  zu  finden.  Da  das  Kasino  seine 
Bewirtschaftung  für  eigene  Rechnung  betreibt  und  die  Preise  nicht 
auf  einen  Verdienst,  sondern  nur  auf  eine  angemessene  Verzinsung 
des  angelegten  Kapitals  berechnet,  so  finden  seine  Mitglieder  und 
Gäste  hier  eine  gute  und  billige  Verpflegung.  T. 

Tnaschinenbestellung. 

Die  Neuanschaffung  oder  die  Ergänzung  einer  maschinellen 
Fabrikeinrichtung  ist  nicht  so  einfach,  wie  vielfach  angenommen 
wird-  Es  genügt  nicht,  aus  einem  von  einer  Maschinenfabrik  be¬ 
zogenen  Katalog  eine  dem  beabsichtigten  Verwendungszweck- 
scheinbar  entsprechende  Maschine  herauszusuchen  und  zu  bestellen, 
zumal  dann  nicht,  wenn  man  die  Maschine  nicht  aus  eigener  Erfah¬ 
rung  kennt.  Vor  allen  Dingen  muß  man  über  die  Art  der  durch  die 
Maschine  zu  leistenden  Arbeit  und  über  die  erforderliche  Leistungs¬ 
fähigkeit  der  Maschine  im  klaren  sein.  Sodann  beschafft  man  sich 
die  für  den  Kauf  in  Frage  kommenden  Bezugsquellen  und  bestell! 
erst,  nachdem  man  durch  erschöpfende  Verhandlungen  und  Verein¬ 
barungen  mit  dem  L'eferanten  Gewißheit  darüber  erlangt  hat,  dal 
die  ausgesuchte  Maschine  zweckentsprechend  ist  und  neuzeitigt 
Bauart  aufweist.  Verfügt  man  selbst  nicht  über  genügende  Erfaß- 
rungen,  um  selbständig  die  richtige  Entscheidung  treffen  und  daß 
Angebot  des  Maschinenlieferanten  nachprüfen  zu  können,  so  ist  die 
Heranziehung  eines  unabhängigen  Fachmannes  zwecks  Raterteiluiu 
unbedingt  zu  empfehlen.  Auf  diese  Weise  werden  Schwierigkeitei 
und  Verluste,  die  durch  unzweckmäßigen  Maschinenkauf  entstehen 
können,  vermieden  wie  auch  die  Klagen,  die  sich  oft  unberechtigter  ! 
weise  gegen  den  Maschinenfabrikanten  richten. 

Daß  ein  besonderer  Hinweis  auf  die  bei  Maschinenbestellun¬ 
gen  erforderliche  Umsicht  berechtigt  ist,  habe  ich  vor  einiger  Zei 
wieder  erfahren.  Ich  hatte  Gelegenheit,  in  einer  ausländischen  ke 
ramischen  Fabrik,  die  zur  Herstellung  von  Steinzeugröhren  über 
gehen  will,  die  neuaufgestellten  Röhrenpressen  im  Betriebe  zi 
sehen  und  bin  zu  der  Überzeugung  gelangt,  daß  die  Pressen  zun 
Teil  ihrem  Zweck  nicht  entsprechen  und  außerdem  veraltet  sind 
Es  handelt  sich  um  eine  stehende  und  eine  liegende  Presse.  Die 
stehende  Presse  soll  Röhren  bis  zu  350  mm  Durchmesser  herstel-l 
len.  Bis  auf  die  Walzen  und  Getriebe  ist  der  Bau  der  Presse  abeij 
derart  mangelhaft,  daß  sie  kaum  zur  Herstellung  von  Röhren  mi 
225  mm  Durchmesser  hinreicht.  Der  untere  Teil  der  Presse  (Tisch 
Führung,  Gegengewicht)  ist  zu  schwach,  und  außerdem  ist  di. 
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Feststellungsvorrichtung  für  den  Tisch  veraltet.  Falls  an  dieser 
Presse  die  erforderlichen  Umänderungen  nicht  vorgenommen  wiir- 
den,  wäre  niemand  imstande,  mit  der  stehenden  Presse  auch  nur 
ein  mittleres  Rohr  zu  pressen.  Für  die  Herstellung  von  Röhren 
kleinerer  Abmessung  ist  aber  eine  solche  Presse  infolge  ihres  grö- 
Leren  Kraftverbrauchs  zu  kostspielig.  Bei  der  zweiten  Presse  han- 

de!t  es  sich  um  eine  liegende.  Sie  ist  nicht  neuester  Bauart,  arbeitet 
aber  befriedigend. 

Auf  Grund  meiner  langjährigen  Erfahrung  in  der  Herstellung 
von  K°hren  möchte  ich  noch  empfehlen,  die  Glocken  der  Röhren¬ 
pressen  nicht  zweiteilig,  sondern  einteilig  herzustellen,  jedenfalls 
aber  bei  einer  Zweiteilung  statt  der  sich  bald  abnutzenden  Gummi¬ 
manschetten  Stahl-  oder  Kupferringe  zu  verwenden. 

Wenn  nun  Schwierigkeiten  der  geschilderten  Art  infolge  An¬ 
schaffung  von  Maschinen  entstehen,  so  erleidet  nicht  allein  der  Käu¬ 
fer  Einbuße,  sondern  es  gereichen  derartige  Vorfälle  auch  dem  Ma¬ 
schinenfabrikanten  nicht  zum  Vorteil  und  zur  Empfehlung  Es  wäre 
daher  nicht  zum  mindesten  Sache  der  Maschinenfabrikanten,  stets 
selbst  zu  prüfen,  ob  die  in  Frage  stehende  Maschiiicnlieferung  wirk¬ 
lich  die  gestellten  Forderungen  zu  erfüllen  vermag.  F.  W  K 


Keramisches  aus  deutschen  Kunst¬ 
zeitschriften. 

”®ft  U’  I9H;  der  Ze>tschrift  „Kunst  und  Kunsthandwerk“, 
suv-e.bt  Clara  Rüge  (New  York)  über  mexikanische  Majoliken.  Die 
Verfasserin  weist  zunächst  darauf  hin,  daß  in  vielen  Kirchen  und 
Klöstern  Mexikos  sowohl  bei  Fassaden  wie  in  Innenräumen  bunte 
Wandkacheln  und  Blumen  zu  finden  seien;  auch  seien  in  Mexiko 
noch  eigenartige  Majoliken  erhalten,  die,  wenn  sich  in  ihnen  auch 
vor  allem  maurische  Einflüsse  geltend  machten,  doch  einer  gewis- 

seJ  E'?4nari-,  mcht  entb:hrten-  Die  Erzeugung  der  spanisch-mauri¬ 
schen  Majoliken  begann,  wie  die  Verfasserin  rpjtteilt,  im  16  Jahr¬ 
hundert.  Vorausgegangen  waren  ihr  die  noch  ziemlich  rohen  ungla- 
sierten  Arbeiten  der  Azteken.  Spanische  Dominikanermönche,  die  um 
die  Mitte  des  16.  Jahrhunderts  nach  Mexiko  kamen,  fanden  hier,  wo 
die  Herstellung  gewöhnlicher  Töpferarbeiten  seit  alters  her  geübt 
wurde,  geschickte  Arbeiter,  die  nun  unter  der  Leitung  der  Mönche 
schone  Majoliken  herstellten.  Barber,  dem  Direktor  des  Pensyl- 
vania-Museums,  der  diese  Majoliken  eingehend  stud  ert  hat,  gelang 

es.  eine  schöne  Sammlung  für  das  Pensylvania-Museum  zu  er¬ 
werben. 

Ferner  besitzen  das  Bostoner  Museum,  das  New  Yorker  Me¬ 
tropolitan-Museum  und  das  Museum  in  Philadelphia  Sammlungen 
maurischer  Majoliken.  Die  meisten  und  schönsten  dieser  Arbeiten 
sind  da  ja  die  Kunsttöpferei  von  Geistlichen  ausgeftihrt  wurde,  für 
Kirchen  und  Klöster  entstanden;  doch  sind  auch  in  großen  Mengen 
naushaltungsgegenstände  angefertigt  worden,  vor  allem  große  zvlin- 
;  arische  Gefäße  in  der  Form  der  italienischen  und  spanischen  Alba- 
relh.  Faßchen-  und  urnenförmige  Gefäße  dienten  als  Blumentöpfe, 
niesen  wurden  von  den  wohlhabenden  Bewohnern  zum  Innen-  und 
Wißenschmuck  ihrer  Häuser  benutzt:  ferner  fanden  sie  Verwendung 
dir  Gräber  und  Grabsteine.  Aus  den  Urkunden  der  Töpferzunft  des 
17.  Jahrhunderts,  die  in  dem  städtischen  Archiv  zu  Puebla  aufbe- 
!  rt  werden,  geht  hervor,  daß  drei  verschiedene  Arten  von 
l  opferwaren  hergestellt  wurden,  nämlich  die  feine,  die  gewöhnliche 
ind  die  gelbe  Art-  Für  die  Herstellung  gab  es  bestimmte  Vor- 
I  hften.  Bei  den  feinen  Arbeiten  bestand  der  Äscher  aus  25  Pfund 
^ei  und  6  Pfund  Zinn;  bei  den  gewöhnlichen  aus  25  Pfund  Blei  und 
l'ur  2  Pfund  Zinn.  Die  Herstellung  war  nur  solchen  Personen  er- 
aubt,  die  eine  Prüfung  abgelegt  hatten,  zu  der  jedoch  Personen 
mt  gemischtem  Blut  überhaupt  nicht  zugelassen  wurden.  Jeder 
opfer  mußte  seine  Ware  mit  einer  Marke  versehen.  Man  unter- 
cheidet  4  Perioden  der  Puebia-Majoliken.  Die  erste  von  ungefähr 
i  paßt  sich  in  Form  und  Verzierung  dem  maurischen  Stil 

n;  die  zweite  von  etwa  1600—1780  dem  spanischen  oder  Talavera- 
V  'f  dritte  von  etwa  1650  1800  weist  starken  chinesischen  Ein- 
uu  aut,  und  die  vierte  von  etwa  1800—1860  bringt  den  spanisch- 
lexikanischen  oder  Puebla-Stil.  Vor  dem  Jahre  1800  waren  die 
'ajohken  in  der  Hauptsache  blau  bemalt,  im  19.  Jahrhundert  da- 
egen  bunt.  Die  blaue  Farbe  wurde  so  dick  aufgetragen,  daß  sie 
S  Relief  auflag.  Der  maurische  Stil  entstand  wohl  dadurch,  daß 
'an  die  bis  in  das  zweit.'  Jahrzehnt  des  18.  Jahrhunderts  eingefühi- 
n  spanischen  Töpferwaren  als  Vorbilder  benutzte-  Arbeiten  die- 
•-‘r  ersten  Periode  sind  wenig  erhalten,  nur  die  Rosenkranzkapelle 
uer  Kirche  von  Santo  Domingo  in  Puebla  zeigt  noch  Töpfereien 
e  unter  maurischem  Einfluß  entstanden  sind.  D:r  spanische  oder 
i  alavera-Stil  hat  mehr  italienischen  als  maurischen  Charakter: 

Fnn  ‘talienische  Töpfer,  die  im  17.  Jahrhundert  nach  Talavera 

;>men,  übten  einen  großen  Einfluß  auf  die  dortige  Majolikaherstel- 

ng  aus. 


Charakteristisch  fiir  die  frühen  Talaveraarbeiten  ist  das  Feh- 
len  des  metallischen  Glanzes,  das  Vorherrschen  der  blauen  Färb 
aut  weißem  Grunde  und  für  das  Ornament  die  Darstellung  von 
Menschen,  I  ieren,  Bäumen  und  Pflanzen.  Die  Malerei  ist  derb  und 
gelallt  sich  vor  allem  in  dunkelblauen  Tupfen.  Trotzdem  gehören 
manche  dieser  Arbeiten  zu  den  schönsten  und  wirksamsten  der 
mexikanischen  Kunsttöpferei.  Der  spätere  Stil  zeigt  eine  silhouet¬ 
tenartige  Dekorationsweise,  für  die  als  Motiv  vor  allem  Vögel  und 
Iumen  verwendet  wurden.  Der  chinesische  Stil,  der  unter  dem 
milluß  des  über  den  Hafen  von  Acapulco  eingeführten  chin:s:schen 
orzellans  entstanden  ist,  zeigt  vier  verschiedene  Verzierungs¬ 
arten.  Die  erste  Art  weist  auf  emailliertem,  blauem  Grunde  weiß  's 
Ornament,  die  zweite  umgekehrt  auf  weißem  Grunde  blaue  Figuren 
auf.  Die  dritte  Gruppe  erinnert  an  die  für  den  Export  hergestellten 
chinesischen  Porzellane.  Bei  Arbeiten  vor  dem  17.  Jahrhundert 
tmdet  man  hier  vielfach  einen  gekrönten  heraldischen  Adler,  der 
auf  für  die  Einfuhr  nach  Mexiko  bestimmten  Platten  und  Tellern 
ein  beliebtes  Motiv  war.  Die  vierte  Gruppe  ist  auf  blauem  Grunde 
in  offenen  Medaillons  mit  Blumen  bemalt.  Einen  eigenen  Stil  schufen 
sich  die  Töpfer  in  Puebla  zu  Anfang  des  19.  Jahrhunderts-  In  die¬ 
ser  Zeit  verschwand  der  mexikanische  Einfluß  vollständig.  Man 
malte  in  möglichst  bunten  Farben,  und  zwar  hatte  man  blau,  grün, 
gelb,  rot,  braun  und  schwarz  zur  Verfügung.  Später  kam  noch  ein 
rötliches  Lila  hinzu.  Wenn  auch  nicht  ohne  Originalität,  so  waren 
diese  Arbeiten  in  der  Zeichnung  doch  vielfach  unkünstlerisch  unu 
zeigten  eine  gewisse  bäuerFche  Derbheit.  Noch  vor  der  Mitte  des 
19.  Jahrhunderts  jedoch  begann  der  Verfall.  Die  Erzeugnisse  wur¬ 
den  mit  grellen  Farben  bemalt  und  mit  Verzierungen  überladen. 

eute  werden  in  den  Fabriken  von  Puebla  nur  noch  gewöhnliche 
zinnglasierte  Töpferwaren  als  MassenarFkel  hergestillt.  Vielfach 
werden  auch  alte  Majoliken  imitiert,  doch  sind  diese  Nachahmungen 
sein  schlecht.  Gute  Nachbildungen  alter  mexikanischer  Majoliken, 
di'  er  jedoch  als  neue  Erzeugnisse  verkauft,  verfertigt  seit  unge¬ 
fähr  10  Jahren  Enrique  L.  Ventosa  in  Puebla.  Zum  Schluß  weist  die 
Verfasserin  noch  kurz  auf  die  Majolika-Kacheln  und  -Fliesen  hin, 
die  vor  allem  in  alten  mexikamschen  Kirchen  und  Klöstern  häufig 
Verwendung  gefunden  haben.  Zu  den  frühesten  bekannten  Arbeiten 
dieser  Art  aus  dem  End:  des  16.  Jahrhunderts  gehören  blaue  und 
weiße  Fliesen  mit  geometrischen  Mustern  im  Talaverastil.  Die 
meisten  dieser  Fliesen  zeigen  auf  der  Vorderseite  drei  durch  die 
Brennstiitzen  entstandene  rauhe  Punkte.  Ein  weiteres  Erkennungs¬ 
zeichen  ist  die  dunkelblaue,  reliefartig  dick  aufliegende  Farbe.  Diese 
zinnglasierten  Fliesen  sind  in  Mexiko  nach  spanischem  Vorbilde 
außerordentlich  häufig  für  Außen-  und  Innenarchitektur  verwendet 
worden.  An  derartig  geschmückten  Kirchen  nennt  die  Verfasserin 
die  Kathedrale  von  Puebla  im  spanischen  Renaissancestil,  die  vor¬ 
liegend  mit  gelben  und  grünen  Fliesen  dekoriert  ist,  ferner  die 
Kirche  von  Guadalupe  in  Pu:bla;  auch  Kirchen  in  der  Stadt  Mexiko 
und  einige  Klöstei  sollen  noch  prächtigen  Fliesenschmuck  aufweisen. 
Die  Veifassei  in  weist  dann  noch  darauf  hin,  daß  zu  Anfang  des  19. 
Jahrhunderts  in  Guanajuato  auch  Sgaffitotöpfereien  hergestellt  win¬ 
den,  die  abei  in  Mexiko  keine  besonder:  Verbreitung  gefunden 
haben.  Der  Aufsatz  ist  mit  reichem  Bildschmuck  versehen. 

Der  Cicerone  bringt  in  Heft  20,  1911,  eine  ausführliche  Ab¬ 
handlung  über  die  Neuerwerbungen  des  Städtischen  Kunstgewerbe- 
Museums  zu  Leipzig.  Was  an  Keramik  erworben  wurde,  stammt 
in  der  Hauptsache  aus  der  ersten  Berliner  Versteigerung  der  Samm¬ 
lung  Lanna.  Von  den  großen  spätgotischen  Kacheln  des  Ofens  aus 
der  Sakristei  des  Stephansdomes  in  Wien  kam  die  Kachel  mit  der 
Vertreibung  aus  dem  Paradiese  in  den  Besitz  des  Museums.  Ferner 
wurden  ein  paar  kleinere  bunte  Ofenkacheln  von  Hans  Vinkh  in 
Wels  aus  der  Mitt :  des  16.  Jahrhunderts  erworben,  die  e:ne  die 
Erschaffung  Evas,  die  andere  Ahabs  Diebstahl  im  Zeltlager  von 
Jericho  darstellend;  dann  eine  Ofenbekrönung  mit  weiblichem  Poi- 
tr ätmedaillon  im  Stile  der  Frührena  ssance  und  eine  Kachel  mit  dem 
Bildnis  Ferdinands  des  Schönen.  Hervorzuheben  ist  ein:  Palissy 
zugeschi  iebene  Reliefplatte  mit  einer  allegor  sehen  Darstellung  des 
Herbstes.  An  Steinzeug  wurden  einige  rheinische  Arbeiten  :rwor- 
ben,  ferner  einer  der  4  großen  sächsischen  Steinzeughumpen  der 
Sammlung  Lanna  nrt  reicher  Reliefverzi  :rung  und  brauner  Glasur. 

Ein  weiterer  kleinerer  sächsischer  Steinzeughumpen  wurde  aus  Pri¬ 
vatbesitz  angekauft.  Die  Sammlung  der  italienischen  Majoliken 
wurde  durch  einen  bunten  Urb  noteller  in  der  Art  des  Fra  Xanto 
Avelli,  einen  p:nienzapfenförmigen  Albarello  aus  Siena  und  einen 
großen  Urbinoteller  mit  bunter  Groteskenmalerei  auf  weißem 
Grunde  bereichert.  Dieser  letztere  Teil  :r,  der  den  sechziger  Jah¬ 
ren  des  16.  Jahrhunderts  und  der  Werkstatt  der  Fontana  zuge¬ 
schrieben  wird,  wurde  dem  Museum  von  d:r  Gesellschaft  der  Mu¬ 
seumsfreunde  überwiesen.  An  deutschen  Fayencen  sind  aus  der 
Sammlung  Lanna  ein  Nürnberger  blau-weißes  Seidel  mit  der  Dai- 
stellung  einer  Wochenstube  und  der  vollen  Namensbezeichnung  des 
Malers  Johann  Andreas  Marx  und  ein:  Fliese  mit  Flußlandschaft  m 
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Purpurmalerei  erworben  worden.  Ferner  werden  zwei  sehr  fern 
modellierte  und  dekorierte  seltene  Rokokofigiirchen  genannt,  ein: 
Gärtnerin  und  eine  Drehorgelspielerin.  An  Erwerbungen  der  Por¬ 
zellanabteilung  werden  h:rvorgehoben:  eine  Meißner  Gruppe, 
Schäfer  mit  Hund;  aus  Wien  eine  Allegorie  auf  den  Sommer,  ein  am 
Garben  schlummerndes  Mädchen  mit  einem  vogelfangenden  Kna¬ 
ben,  und  aus  Ludwigsburg  die  große  Gruppe  einer  Thetis,  die  den 
kleinen  Achill  in  den  Styx  taucht;  ferner  einige  thüringer  Figuren 
sowie  verschiedene  Vasen  und  Geschirre.  Es  bleiben  noch  ein  Ma- 
donnenrelief  der  italienischen  Renaissance  aus  Ton  in  der  Art  des 
Antonio  Rosellino  und  eine  bemalte  Terrakottastatue  des  heiligen 
Sebastian  in  der  Art  des  Andrea  Sansovino,  um  1500  in  Florenz  ent¬ 
standen,  zu  nennen.  Beide  Kunstwerke  wurden  dem  Museum  ge- 

J.  G. 


mens.  Baugesellschaft  für  künstliche  Trocknereien  m.  b.  H.,  Duder- 
stadt  i.  Hann.  14.  5.  11.  B.  63  113. 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschrilten.  sondern  nur  kurze  Auszuge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


schenkt. 


Patente. 


Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feueruugstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen, 

7  c.  C.  18  556.  Maschine  zur  Herstellung  von  Flaschenver- 
schlußkapseln.  The  Crown  Cork  Company,  Limited,  Finsbury,  Lon- 

d°"'  Priorität  aus  Grund  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  24.  11. 

30g.  W.  38  108.  Tropfgefäß.  Heinrich  Winterhoff,  Beilin- 

Steglitz,  Althoffpl.  5.  18.  9.  11. 

32  a  F  33  344  Verfahren  und  Wannenofen  zum  Schmelzen 

von  Glas.’  Johanna  Fiack,  Elvira  Fiack  und  Hans  Fiack  St.  Ingbert 
und  Emma  Niedhammer,  geb.  Fiack,  Illertissen.  7.  11.  1L 

32  a  G  36  257  Ofen  zum  Erhitzen  eines  umkehrbaren  Ha¬ 
fens  zum’  Ziehen  von  Glas.  Victor  Herbert  Gregory,  Chiswick, 

Middlessex,  Engl.  11.  3.  12.  ,  . 

64  a  K.  48  606.  Bügelverschluß  für  Flaschen  u.  dergl.  mit 
einem  als  Handhabe  dienenden,  am  Druckbügel  des  Verschlusses 
angelenkten  Tragbügel.  Wilhelm  Krumeich,  Ransbach,  Westerwald. 

7  64  a.  T.  14  679.  .Verfahren  zur  Herstellung  eines  Flaschen¬ 
verschlusses.  Olof  Nelson  Tevander  und  Arthur  Manierre,  Chica¬ 
go.  20.  11.  09.  , 

64  a.  V.  9865.  In  länglichen  Schlitzen  am  Flaschenkopf  ge¬ 
führter  Drahtbügelverschluß.  Dr.  Ernst  Valentin.  Berlin,  Neue  Frie- 

d' ^hgt^'a v.  10  194.  Flaschenverschluß,  bestehend  aus  einem  den 
Flaschenhals  ober-  und  unterhalb  des  Flaschenmundes  umgebenden 
Maßglas.  Frank  Angelo  Vergona,  Boston,  V.  St.  A.  4.  7.  11. 

80  a.  B.  63  501.  Tonreiniger  mit  Siebzylmder  und  in '  ihm 
umlaufender  Schnecke;  Zus.  z.  Pat.  245  741.  Michael  Bohn,  Nagy- 

kikinda.  Ungarn.  16.  6.  11.  ,  .  .  ,,  „  .... 

80  a.  B.  65  974.  Misch-  und  Beschickungsvorrichtung  fui 
Tonverarbeitungsmaschinen  mit  um  eine  Welle  beweglicher  Klap¬ 
pe.  Paul  Baur,  Brugg,  Schweiz.  23.  1.  12. 

80a.  H.  47  554.  Anlage  zur  Verarbeitung  von  Ion.  rritz 

Vetter,  Pforzhe:m.  16.  7.  09.  , 

80a.  H.  52  950.  Mahl-  und  Mischmaschine  fur  Ion  u.  dergl.. 

bestehend  aus  einer  an  der  Austrittsstelle  d^s  Gutes  offenen,  gegen 
die  Horizontale  geneigten,  umlaufenden  Trommel  und  einer  in  die¬ 
ser  angebrachten,  gleichfalls  umlaufenden  Walze.  Ludwig  Hmter- 
schweiger  jun.,  Lichtenegg  b.  Wels,  Ober-Österr.  11.  1.  11. 
Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

75  b.  T.  17  028.  Verfahren  zum  Bemustern  von  glasierten 
keramischen  Erzeugnissen  durch  Abziehbilder  und  matte  Metall¬ 
überzüge  neben  glänzenden.  23.  5.  12. 

Erteilungen. 

21c.  249  089.  Vorrichtung  zum  Festhalten  von  elektrischen 

Leitungsdrähten  auf  Isolatoren,  bei  welcher  ein  oder  mehrere  Fa 
hebel  selbsttätig  eine  die  unbeabsichtigte  Entfernung  des  Drahtes 
verhindernde  Stellung  einnehmen.  Alfred  Wiseman,  Limited  und 
James  Wilfrid  Harris,  Birmingham,  Engl.  13.  9.  11.  W.  38  075. 

32  a.  248  985.  Verfahren  zur  Herstellung  von  durchsichtigen 
Quarzkörpern  von  ungefähr  hohlzylindrischer  Gestalt.  Dr.  Voel- 
ker  &  Comp..  G.  m.  b.  H„  Beuel  b.  Bonn.  8.  9.  10.  V.  9539. 

54  g.  249  059.  Auf  einer  Glasscheibe  befestigter  Buchstabe 
für  Facettenschrift  mit  dahinter  liegendem,  den  Umrißlinien  folgen¬ 
dem  Rahmen.  Franz  Flaßbeck,  Bielefeld,  Arndtstr.  7.  4 .  3  1 1L 

64  a.  249  063.  Gefäßverschluß  mit  keilförmig  wirkendem,  aus 
kettenartig  aneinandergelenkten  Gliedern  bestehendem,  den  Decke 
in  Schlußstellung  haltendem  Spreizring;  Zus.  z  Pat.  233  543.  Al¬ 
fons  Mauser.  Cöln-Ehrenfeld.  Venloerstr.  155.  15.  12.  11.  M.  4649s. 

80  a  249  020.  Formrahmen  mit  beweglichen  Seitenteilen  zur 
Herstellung  von  Platten  mit  über  den  Plattenrand  vorstehender 
Randeinlage  für  Zimmerdecken  u.  dergl.  Ernst  Fuchs,  Düsseldorf, 
Grabenstr.  20.  28.  2.  1L  F.  31918.  .  ~ 

80  a.  249  021.  Vorrichtung  zum  Ablegen  von  frischen  l  on- 
waren  od.  dergl.  mittels  eines  drehbaren,  mit  zwei  unabhängig  von 
einander  heb-  und  senkbaren  Förderschalen  ausgerüsteten  Ran- 


Sprechsaal  Nr.  25.  Die  Fenstergla  s  b  1  a  s  e  m  a  s  c  h  i  n  e 
nach  Sievert.  Dr.  W  e  n  d  1  e  r.  (Schluß.)  Die  Selbstkosten 
stellen  sich  nach  der  Berechnung  eines  belgischen  Glasfachmannes 
unter  Zugrundelegung  belgischer  Verhältnisse  einschließlich  Amor¬ 
tisation  für  1  qm  bei  Handarbeit  auf  0,9648  Frcs.,  bei  Maschine  A  auf 
0  8245  Frcs.  und  bei  Maschine  B  auf  0,7931  Frcs.  Neben  gewöhn¬ 
lichem  Fensterglas  lassen  sich  auf  der  Maschine  auch  sogenanntes 
Bandglas.  Craqueleglas  und  marmorierte  Gläser  herstellen.  sodann 
dient  die  verbesserte  Sievert-Maschine  zur  Herstellung  großer  je- 
fäße  durch  Blasen.  Die  Arbeit  verläuft  im  allgemeinen  genau  so, 
wie  beim  Blasen  der  Walze. 

Alte  Zunftordnungen  im  Krug-  und  Kannen- 
bäckerland.  AlfredKamp.  Der  Inhalt  der  alten  Zunftord¬ 
nungen,  von  denen  die  erste  aus  der  zweiten  Hälfte  des  16.  Jahr¬ 
hunderts  stammt,  wird  wiedergegeben.  Mit  dem  in  der  eisten  Hälfte 
des  18  Jahrhunderts  beginnenden  Niedergang  des  Eulnerhandwerks 
lockerten  sich  die  Zunftbande  immer  mehr  Es  wurden  zwar  neue 
Verordnungen  erlassen,  die  aber  den  Niedergang  nicht  aufhalten 
konnten,  und  im  Anfang  des  19.  Jahrhunderts  wurden  die  Zünfte 
aufgehoben. 

Die  Glashütte  Nr.  25.  D  i  e  S  c  h  u  1  e  d  e  s  H  u  t  tenmeisters 
in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil  (Fortsetzung.) 
Die  Ätzräume  sollen  hell  und  luftig  sein.  Die  Guttaperchagerate 
kann  man  selbst  in  der  Weise  hersteilen,  daß  man  Guttaperchaplat¬ 
ten  in  heißem  Wasser  oder  am  Ofen  biegsam  macht  und  um  eine 
Form  biegt,  wobei  die  Verbindungsflächen  mit  einem  heißen,  nassen 
messerartigen  Instrument  verkittet  werden.  Durch  Eintauchen  in 
kaltes  Wasser  wird  das  so  geferFgte  Gefäß  hart.  Die  Hände  wer¬ 
den  beim  Ätzen  durch  Kautschukhandschuhe  geschützt. 

Emaille-Wissenschaft.  PhilippEyer.  (Fort¬ 
setzung  )  Von  den  Phosphaten  wird  namentlich  der  phosphorsaure 
Kalk  in  Form  von  Knochenasche  als  Trübungsmittel  verwendet. 
Knochenasche  wird  mit  dem  Ema’lversatz  geschmolzen.  Mit  Phos¬ 
phaten  kann  man  farbige  getrübte  Emails  herstellen,  die  sich  auf 
Blech  ohne  Grund  aufschmelzen  lassen.  Ein  die  Herstellung  dei 
artiger  Emails  beschreibende  Patentschrift  wird  mitgeteilt.  _ 

Eisen-Zeitung  Nr.  22.  Majolika-  und  einfach  e  Gla¬ 
suren  auf  Öfen  und  Kochgeschirren.  Ph.  Dy  er. 
Majolikaemails  auf  Gußeisen  sind  gefärbte  Bleiglasuren,  die  auf  we - 
lies  Email  aufgetragen  werden.  Die  Herstellung  ist  wegen  des  dre- 
bis  viermaligen  Auftrages  umständlich  und  schwierig,  namentlich 
Platzt  das  Majolikaemail  leicht  ab.  Verf.  empfiehlt  deshalb  die  so¬ 
genannten  einfarbigen  Glasuren,  die  direkt  auf  das  Eisen  aufgetra¬ 
gen  werden.  Eine  solche  Glasur  wird  beispielsweise  aus  28  Borax, 
9  Quarz,  3  Kalkspat  und  34  Mennige  zusammengeschmolzen  der 
man  die  färbenden  Metalloxyde  auf  der  Muhle  zusetzt.  D^se  Gla¬ 
suren  werden  zweimal  aufgetragen  und  sind  dann  von i  Majo 1  ka- 
glasuren  kaum  zu  unterscheiden,  zeichnen  sich  aber  vor  ihnen  durc. 
große  Haltbarke;t  aus.  Dieses  Verfahren  laßt  sich  auch  zur  Außen- 
emaillierung  gußeiserner  Geschirre  verwenden.  Es  wird  dabei  au 
das  in  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  16.  S.  166  mitgeteilte 
Patent  Nr  244  389  hingewiesen.  (So  sehr  gußeisernes  Kochge¬ 
schirr  durch  Außenemaillierung  an  Schönheit  gewinnt  so  bedenk¬ 
lich  erscheint  uns  doch  die  Verwendung  stark  bleihaltiger  Emai 
zu  diesem  Zweck.  Wir  verweisen  diesbezüglich  auf  unsere  Be 
merkungen  zu  dem  Patent  Nr.  244  389  an  oben  angegebener  Stelle. 


Fragekasten. 


Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  uber¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Frästen. 

Frage  125.  Emaillier-Muffelöfen  mit  Ölfeuerung.  Wir  beat 

sichtigen  später  unsere  größeren  Muffelöfen  mtf  Ölfeuerung  e.M. 
richten.  Um  uns  zu  überzeugen,  ob  sich  eine  derartige  reuer 
bewährt,  möchten  wir  vorerst  einen  klc nen  V e rs uch sefen  mit  e  n 
Muffelgröße  von  75X50X20  cm  herstellen.  Wer  baut  d;rarh^ehXei 
wie  hoch  sind  die  Baukosten  und  der  Brennmaterial  verbrauch. 

Frage  126.  Abspringen  von  Streuemail  auf  Schildern, 
letzter  Zeit  beobachten  wir,  daß  bei  der  Herstellung .  von  Erna, 
schildern  mit  Streuemail  das  Email  an  den  Randern  teils  ^anz 
auf  der  Oberfläche  schuppenartig  ausspringt,  und  zwar  zeigt 
dieser  Fehler  erst  nach  einigen  Tagen  oder  gar  erst  beim  Einb  e 
neu  der  Schrift,  hauptsächlich  bei  Farbschrift.  Schon  tfn  Gnm 
brand  lösen  sich  eine  Menge  ganz  kleiner  Schuwchen  ab.  vor  ^ 
gend  bei  großen  Schildern  aus  stärkerem  Blech.  Wir  arbeiten  sen 


1912.  20.  Jahrs. 
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5  ^  wÄfe'A« 

As  wären  wfr  sehr  dankba?.'  e"  ZUr  Besei,il-'“'’«  dieses  Feh- 

Antworten. 

...  ..  ,ag<f  127 ;  Fabrikation  von  Feinsteinzeug.  .  Ich  bitte  um  -m 

ssÄXÄr1  ™" ä 

l  u  Zu  fra^e  ,18>  Unterglasur-Holzbraun  für  Steingut  Dis  Auf 

rIiTiickzumWenaUIQHihR,?srKl^Sl'rKrl>b  iSt  auf  «h*-e*elM»re  Salz'e 
zurucKzurunren.  Glühen  Sie  den  barbkorper  bei  höherer  Temnera 

Sie  wed„nWI!eChdennQeehf?r  T  a“\.  Ei"  stieres  Brfun  erhalt?, I 
Me,  wenn  Me  den  Gehalt  an  Eisensultat  im  Versatz  erhöhen  Ver 

Sli<^Mee^"  VerSä'2e'  d"  Sid'  ^  - 

?|  fi^oxvd31  80  Eisenoxyd 

5  *  76  Chromoxyd 

12  Kahumbichromat  206  Tonerde 

ersteh Urhe  t iTdTW?**  A“flfochen  der  Unterglasurfarbe  ist  in 

körpers  zurü?k7iif  ihren  v  mednge  Verglühtemperatur  des  Farb- 
Korpers  zuruckzufuhren.  Versetzen  Sie  denselben  unter  Beibehal¬ 
tung  der  sonstigen  Zusammensetzung  noch  mit  5 — 10  Teilen  Ahimi- 
mumoxydhydrat  und  verglühen  bei  etwa  Segerkegel  5 _ 7  Im  übrigen 

steNem  6  'Ch  lh,,en  mH  dc"  Msc"dc"  Farbkörpern  Versuche^anzu- 


Schwarzbraun 

Eisenchromat  48  nn 

Braunstein  27,50 

Sand  von  Hohenbocka  14,00 

Zettlitzer  Kaolin,  geglüht  10,50 

Dunkelbraun 

Eisenoxyd  22  75 

Chromoxyd  2225 

Zettlitzer  Kaolin  55,00 


Rotbraun 

Eisenoxyd 

Chromoxyd 

Zinkoxyd 


24,00 

20,00 

56,00 


Schildpattbraun 
Eisenoxyd  7,50 

Manganoxyd  32,50 

Flußspat  20,00 

Sand  von  Hohenbocka  40^00 

Hellrotbraun 

Eisenoxyd  '  18,00 

Chromoxyd  15,00 

Aluminiumoxydhydrat  12,50 

Zinkoxyd  55,00 

werdeii 6  rni"?t0<fe  müssen,  erst  recht  innig  zusammengemahlen 
Sezerkeee  7  Q'"h<™PeratUr  des  Farbkörpers  soll  nicht  unter 
r?..liegen-  Zum  Gebrauch  als  Unterglasurfarbe  mischt 
-  man  den  Farbkörpern  vorteilhaft  5—10  a.  H.  Glasur  bei. 

v o r  1  i e g e n * Gd Tß° f ür° r 0 p  M  ,kaum  ein  zwillgender  Grund  dafür 

Cpihie  Fen’k?"  f  die  MaJ°llkaglasur  und  die  Unterglasurfarbe  der¬ 
selbe  Farbkörper  verarbeitet  wird.  Wenn  der  angegebene  Farh 
korper  für  die  braune  Glasur  gut  verwendbar  ist fo  behalten  Sie' 
ihn  am  besten  für  diesen  Zweck  unverändert  bei,  denn  es  ist  schwer 
ei  einer  Veränderung  der  Zusammensetzung  genau  den  gleichen 

darran°iielen  daßn's,>  HS  Au.fhkochen ,der  Unterglasurfarbe  wird  wohl 
Das  Auswaschen6  m  m  dieflbe  /llcbt  sorgfältig  genug  auswaschen. 
bi  !  7  J  so  lange  fortgesetzt  werden,  bis  das  Wasser 

färbt  iJfhVAe,fRSdUren  SaiZ^-mehr  enthält  und  nicht  mehr  gelb  ge- 
arbt  Außerdem  wird  die  Farbe  sicherer,  wenn  sie  höher  etwa 
bei  Segerkegel  6—8,  verglüht  wird.  Fs  ist  aber  auch  möglich  daß 

?  nfpZufamTnnetZung  der  Qlasur  der  Entwicklung  der  braunen 
Unterglasurfarbe  nicht  günstig  ist.  Glasuren  für  braune  Farben 

enthalten  enr)a°hSiP  Tonerdegeka|t  haben  und  nicht  zu  viel  Borsäure 
nthaiten.  Da  Sie  von  der  Unterglasurfarbe  kaum  so  viel  verar 

werden,  daß  sich  deren  Selbstherstellung  lohnt,  tun  Sie  am 
besten,  wenn  Sie  den  Majolikafarbkörper  wie  bisher  weiter  ver 
wenden  und  die  Unterglasurfarbe  fertig  beziehen  D,Sa  J  ! 

feend«nfä!Chen  U"terglasurfarbe"  werde"  Sie  rasch  etwas 

parh7!ertf-  FntW°?-  Die  Ursache  des  Aufkochens  der  brauner, 
arbe  in  stärkerer  Lage  ist  in  erster  Linie  darin  zu  suchen  daß  der 

was  unbedingt  5^1Üben  nicbt  genügend  ausgewaschen  wird, 
SLT  d  Tgt  notwendig  ist.  weil  sich  durch  die  in  dem  bei  der 
riuachen  Temperatur  des  Segerkegel  la  geglühten  Farhkörner 

Ola tIthrandMrrleilRe  e!lthalte.nen  schwefelsauren  Salze  während  des 
laiwe  andes  0as,e  entwickeln.  Der  Farbkörper  muß  deshalb  so- 

!  lösun/kHn!^-nChen  W£rden’  bis  durch  Zusatz  Chlorbarium- 
vnn  RpH  f  Fa,lang  rnebr  entsteht;  eine  schwache  Trübung  ist  nicht 
n  Bedeutung.  Gegen  die  Zusammensetzung  des  Körpers  ist  nichts 
einzuwenden  Hätten  Sie  Gelegenheit,  den  Körper  in  höhere 
so  J!frr.at;r  bei  möglichst  oxydierender  Feuerführung  zu  brennen, 

kräftio-p6  dl65  scboP  aus  dem  Grunde  empfehlenswert,  weil  er  dann 
kräftiger  und  ausgiebiger  wird.  a  n 

im  aiSlÜf-  AntT°rtD  EisenoxVd’  Chromoxyd  und  Zinkoxyd  sind 
ist  p!?  nudie  Bestandteile  der  braunen  Farbkörper.  Hierbei 
i  dunvscrpwn  mlchtlu’-,daß  lhre  Vereinigung  einigermaßen  den  Verbin- 
l?e*  ChtTlVerh?  tn,ssen  spinellartiger  Körper  entspricht.  Rech- 

‘  man  nun  Ihren  Versatz  in  eine  Formel  um,  so  ergibt  sich  etwa: 
0,48  FeaOa  I  0  01  7  n 
0,52  Cr«0*  /  2,91  Zn0 


enthalfmiig:e9,rar,rbvkÖrPer  müßte  statt  der  nahezu  3  ZnO  nur  1  ZnO 
Verwendet  m*2  bHben  ,iomit  dreimal  zuviel  Zinkoxyd  in  Ihrer  Farbe 

i wmmm 

g”  J^khoxJdPbe.rschaß  u,,d-  nachdem  nun  einmal  Bresche  geschlagen 

heile  Mißflrbe  Ife  SÄVT  7'“, 

nur  den  dritten  TpII  v i 1  ?  ,  1  Unterglasurzwecke  vor  allem 

käsäää 

fä  fit  Ä  »utlul'te  K0fper  sehr  fei"  ver,nahle,i  und  dann  soP- 

äs 

ä? 

sss  a  » IS  ÄÄ  “Er 

u e r" St pY e r 'F ' i d als  Efnferglasurfarbe  mit  20  a.  H  feingemahie" 

r  z" 

7ö  Gew.-Tl.  Chromoxyd 


0,5  Cr.oOa  \ 


0,5  FeaOa  j 


ZnO 


80 

81 


Eisenoxyd 

Zinkoxyd. 


TöpfeZrge^chfrer  mit  RlOHni?/,6"  '“f  |öpfergeschirr.  Doppelöfen  für 
De^Ume"  ^nd^e^Obe6"  f°bf.ofen  a|nsI1  Da  1  bmuff d''  bet r , e be .1 '  wnU 

asaSS-aSS 

vnm'gn’t  ober®  Etage  ist  unangenehm  und  umständlich,  abgesehen 
vom  Kostenpunkt.  Der  Betrieb  ist  billig.  Die  gleiche  Ware  S 
im  Unteioien  kann,  wenn  glasiert,  nur  beschränkt  etwa  zu  7/i«  in 
den  Oberofen  eingesetzt  werden.  Die  BeSigunrrolcher  Öfen 

mateT  m  SrÖß6rer  Zah'  gebaaL  wurden,  kfnri^h ’ltnen  ver-’ 
7  U.  T.  Padelt,  Leipzig-Schi. 

Sie  h?eWnncn  A  nrV  ’l  Ihr|l:  Fr,age  ist  angegeben,  wie  hoch 
Me  Prennen  Die  Angabe  „Bleiglasur  genügt  nicht  denn  es  e-iht 

lopfereien  die  einen  steinzeugähnlichen  Scherben  bei  Segefkege 
-7il  B'atstlasur  brennen.  Wenn  Sie  nicht  wenigstens  bei  Seger - 
'e8e  d  ausbrennen,  werden  Sie  schwerlich  soviel  Feuer  in  die 
zweite  Etage  bringen,  daß  Blumentöpfe  scharf  genug  geschrillt 
werden.  Ist  es  dennoch  der  Fall,  dann  ist  der  Ofen  nicht  riehtv 
koiistrmert  und  arbeitet  wenig  wirtschaftlich.  Doppelöfen4 gibt  es 
sJion  lange,  jedoch  vermochten  sich  dieselben  für  Scharffeuer  nicht 
durchzusetzen  Für  schwaches  Feuer,  etwa  Silberschmelzhitze 
glauhe  ich  jedoch,  daß  sich  ein  zweitägiger  Glattofen  eher  be' 
wahren  kann  Viel  Ersparnis  ist  dabei  aber  auch  nicht,  den  ,  det 
vorgewarmte  Ofen  ist  nur  mäßig  heiß. 

Zu  Frage  120.  Massemühlen.  Zur  Anfertigung  von  Massen 
b?SSnabSTronachl  VefSatZ  meldet  SjCh  Hei"rich  Heuhleiii.  Weißen- 

FccIiT'iLuV  A"ierilla'lisclK'  Fachblätter.  Als  amerikanische 
rachzeitschrift  nennen  wir  Ihnen:  Pottery  and  Glass  New  York 

FT  Ave  395.  Ein  Adreßbuch  der  amerikanischen  keramischen 
babrilyen  gibt  es  nicht.  Einige  Adressen  von  größeren  Fabriken 
finden  Sie  in  dem  Aufsatz:  „Die  keramische  Industrie  im  Osten  der 

1 N?.  G1 3— 1 6&u n d  18°"  Nnrdamerika“’  Keramische  Rundschau 

r  ,  ,Zu  Frage  122.  Calcinierofen  mit  Generatorgasfeuerung.  Zum 

Calcimeren  von  Quarz,  Spat  und  Flintsteinen  in  größeren  Mengen 
eignet  sich  gut  em  kontinuierlich  arbeitender  Ofen  mit  direkt  ange- 
bautem  Generator.  Diese  Öfen  leisten  viel,  verursachen  wenig  Re¬ 
paraturen  und  brauchen  nur  einen  Mann  zur  Bedienung.  Auch  die 
Baukosten  sind  sehr  gering.  Infolge  der  Gasfeuerung  bleibt  das 
Material  sauber.  Der  Ofen  besteht  aus  zwei  schiefen  Ebenen,  über 
deien  höchstem  Punkte  sich  die  Füllöffnung  befindet,  während  der 
A bzag  aid  den  tiefsten  Stellen  liegt  und  zweckmäßig  in  mit  Wasser 
gefußte  Kippwagen  erfolgt.  Für  den  Bau  solcher  Öfen  empfiehlt 
sich  die  Firma  H.  T.  Padelt.  Leipzig-Schi. 

Zweite  Antwort.  Fordern  Sie  über  Calcinierofen  mit  Oene- 
ratorgasfeuerung  kostenlos  Broschüre  von  Hugo  Knoblauch  tech¬ 
nisches  Bureau,  Löbau  i.  Sa. 

Dritte  Antwort.  Zum  Calcinieren  von  größeren  Mengen  von 
wpat,  Quarz,  Flint,  Basalt,  Granit  usw.  sind  zwei  Ofensysteme  im 
Betrieb.  Das  Brennen  geschieht  einmal  in  sogenannten  Zwillings- 
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,  ,  n:pcp  hpiden  Öfen  werden  abwechselnd  von  einem 

Schachtofen  Diese  beide"  Uten  x  e  währe„d  der  eine 

üknZZe"  Std  beschickt  wird,  der  Inhalt  des  anderen  Ofens  ca  1- 
Uten  cntia  ..  nfpn  fertig  gebrannt,  so  wird  das  Qas  nach 

SSfÄ  SSÄ?»"  ie  ehrt.  Auf  vielen  Wer 
kpiT  bevorzugt  man  den  kontinuierlichen  Calcimerofen.  Dieser  Ofen 
«rfällt  ln  einen  Vorxvärm-,  einen  Brenn-  und  einen  Abkuhlraum 
.  .  ,  -i  lpr  cpihsttätieen  Lade-  und  Entladevorrichtung  ausge- 
I'lste't  7n  dem  Maße  wie  unten  die  fertig  calcinierten  Mineralien 

EtSk:  ässp  ffi-s  'vart 

Coburg. 


!&•  p;-  1/  1 

7u  Fraee  123  Abmessungen  eines  Töpferofens.  Lin  Kassiei 
Ofen  rn  deXlhnen  angegebenen  Oröße  erhält  3  Heizlocher  von  je 
50  cm  Brelle  derln  Ros?  ungefähr  20  cm  tiefer  hegt  a  s  du i  Schm  - 
o-öno-P  dp«;  Ofens  Der  Schornstein  soll  40X40  cm  weit  unu  etwa 
fn  m  hoch  sein  'Man  kann  Ihnen  aber  keineswegs  raten,  solchen 

SS&B  ÄÄ« 

Ln  wenn  Sie  das  Brennholz  ebenso  billig  haben  wie  d.e  Kohien, 

cm 

S°  ]U45  m'lfänge  sind  ^Feuerlöcher  notwendig  und  zwar  Planrost- 

mb  Bogel  SO  müssen  Sie  hinter  den  Feuerungen  eine  soge¬ 
nannte  Brandmauer  ziehen,  damit  die  Flamme  xvied-r  in 

und  so  ,^--öäe^^ei°Zun,asseene  m'de  Eiimme  SÄ™ 
Wegrnac1 ‘  d«  Sohte  des  Ofe1“s  zu  seiten.  Die  Abmessungen  des 
Schornsteins  sind  1,00X1,10  m  im  Lichten;  die  Hohe  desselben  be- 
trägt  10—12  m.  Nach  oben  verjüngt  s  ch  der  Querschnitt  auf  6,60  bis 

Dritte  Antwort.  Für  2  m  lichte  Ofenbreite  sind  drei  Heizlöcher 
nötig  von  denen  bei  nachstehender  Feuerungstechnik  die  Große 

35  cm  breit  und  40  cm  hoch  sein  muß  Es  ist  I^^^nä^  Der 
loch  seine  eigene  Feuerkammer  zu  geben  mit  2  Leuerka™‘en-  uei 

“  Ä™ÄcSI5t  im 

besserer^  glasierter  und  bemalter  Ware  kann  beim  Einsetzen  von 
vorn  bis  hinten  an  beiden  Seiten  bei  jeder  Stoßschicht  ein  Luft 
raum  von  8—10  cm  gelassen  werden;  die  Zwischenlage  Reicht  s 
„n  (1qs  Mauerwerk  Die  Schornsteinabmessung  kann  50  60  cm 

lein  als  Höhe  käme  ein  zweistöckiges  Gebäude  mit  6-«  m  Aufsatz 
mif1  guter  Eiseneinfassung  in  Betracht.  Ein  Schieber  zur  Zugregu- 
üerung  darf  auf  keinen  Fall  fehlen. 


Wollen  Sie  statt  Zettlitzer  Kaolin  Halleschen  Kaolin  verwenden,  dei 
selbst  etwa  35  i.  H.  Quarz  enthält,  so  ändert  sich  das  Verhältnis  w.e 

folgt: 

67  Teile  Quarz 

10  Teile  schwedischer  Feldspat 
23  Teile  Hallischer  Kaolin. 


uaii  nur  - -  ,  .. 

Zu  Frage  124.  Ersatz  von  Fürstenwalder  Sand  durch  Quarz 
und  Feldspat.  Die  rationelle  Analyse  des  Fürstenwalder  Sandes  ist. 
74,0  Quarz 
10,7  Feldspat 
15,3  Tonsubstanz. 

Um  den  Fürstenwalder  Sand  durch  Quarzsand  zu  ersetzen 
muß  also  außer  Feldspat  auch  Tonsubstanz  (reiner  Kaolin)  dei 
Analyse  entsprechend  zugesetzt  werden. 

Zweite  Antwort.  100  Gewichtsteile  Fürstenwalder  Sand  kon- 
neu  cr^werS  durch  74  Gewichtsteile  Quarz,  in  Qewichtsteile 
Feldspat  und  16  Gewichtsteile  Zettlitzer  Kaolin. 

Dritte  Antwort.  Die  rationelle  Analyse  des  Fiirstenwaldei 

Glasursandes  lautet: 

Tonsubstanz  15,30 

Quarz  74,00 

Feldspat  10,70 

Es  sind  also  außer  Kieselsäure  in  reiner  Form  als  Quarz  noc 
Feldspat  und  Tonsubstanz  im  Fürstenwalder  Glasursand  enthalte  - 
Wenn  Sie  also  einen  chemisch  gleichwertigen  Ersatz  für  Fürste 
walder  Sand  hersteilen  wollen,  so  müssen  Sie  außer  reinem  Quarz- 
sand  auch  noch  Feldspat  und  Tonsubstanz  in  obigem  Verhältnis 
einführen.  Die  Tonsubstanz  nehmen  Sie  am  besten  als  Zettlitzer 

Kaolin. 


Kleine  Mitteilungen. 


Keramik. 


Inhiläum  Direktor  Otto  Hoffmann  konnte  in  diesen  lagen 
a„f  eine  loXige  Tätigkeit  als  Direktor  der  Deutschen  Stemzeug- 

xvarenfabrik  für  Canalisation  und  chemische  Industrie  i" Xwe'rk  aus 
feld  i.  Bad.  zurückblicken.  Unter  seiner  Leitung  ist  das  Werk  aus 
neu  Anfängen  zu  einem  Weltunternehmen  gediehen. 

Dlenstjubiläum.  Der  Arbeiter  August  Bockmann  feierte  sein 
25jähriges  Arbeitsjubiläum  in  der  Steingutfabrik  von  Schmelzer  & 
Gerike  in  Althaldensleben. 

Schadenfeuer.  Durch  einen  in  der  Nacht  vom  -2.  zum  - 
I ,mj  iu  jer  Steingutfabrik  Colditz  A.-G.  ausgebrochenen  Brand  sind 
eine  Strohscheune  sowie  ein  anstoßender  Kistenschuppen  zerstört 
worden.  Sämtliche  Fabrikräume  sind  unbeschädigt,  und  der  Bl 
trieb  erleidet  infolgedessen  durchaus  keine  Unterbrechung. 

Meisterkurs.  Wie  alljährlich  fand  auch  in  diesem  Frühjahr  an 
der  Kgl  Keramischen  Fachschule  in  Höhr  ein  Meisterkurs  für  Fa¬ 
brikanten  feiner  Steinzeugwaren  statt,  welcher  von  dem  Chemikei 
der  Fachschule  Herrn  Dr.  Berdel,  geleitet  wurde.  Der  Kursus  ver- 
teilte  sich  auf  je  2  Stunden  an  15  Abenden  und  behan^'te 
in  theoretischen,  durch  Experimente  gestutzten  Vorträgen  me  4 
sammensetzung  von  G  asuren  für  alle  in  Betracht  Kommenuei 
Brenntenlpe r atu ren .  Anschließend  hieran  wurden  dann  m  systema¬ 
tischen  praktischen  Versuchen  30-40  Glasuren  in  den  Ofen  der  In¬ 
dustrie  ausprobiert,  Brennfehler  besprochen  und  korrigiert  und  An- 
leitung  zu  weiteren  selbständigen  Versuchen  gege  erfaßtc 

läge  zun,  Gang  der  Versuche  bildete  die  ™n.Dr  Berdel  vet faßte 
Anleitung  zu  keramischen  Versuchen  .  —  Der  Kursus  wurae  rege 
und  mit  großem  Interesse  besucht.  Beteiligt  waren  fast  alle  a 
briken  feiner  Ste  nzeugwaren  in  Höhr  und  Grenzhausen.  Die  Teil- 
nehmerzahl  betrug  12.  Die  Industrie  ^es  KannenbackwiandM  gt 
für  die  Einrichtung  dieser  Kurse  der  Schule  und  aeip  nanue» 
minis  erium  zu  großem  Danke  verpflichtet,  und  es  können  die  hohen 
Abgaben  einer  solchen  Fachschule  gerade  auf  diesem  Wege  am 
besten  und  dankbarsten  ihrer  Lösung  entgegengefuhrt  werden.  Das  i 
imü^ge1  Ve  rhäHnisz  wisch  en  der  Höhrer  Schule  und  der  dortigen  In- 
düstrte,  das  in  diesen  Kursen  zu  Tage  tritt,  verdient  besonders  be- j 

t0,lt  Di^ Vereinigten  Staaten  und  die  französische  Porzellanindu- 
sfrie  Wie  dem  Berliner  Tageblatt  aus  Paris  geschrieben  wird,  hat 

das  Schatzamt  der  Vereinigten  Staaten  den  "F  fL,  Hj^hre  ««"IT 
von  Limoges  vereinbarten  Vertrag,  der  seit  dem i  Jahre  WO»  d  e 
französische  Einfuhr  von  Porzellan,  Topfen,  Vasen  u110  tX  hL 
aller  Art  nach  den  Vereinigten  Staaten  regelt,  «kund, igt  Die  Han- 
d  fskammer  von  Limoges  erhält  nur  ?■"«  k»«benwssene  Frist  b, 
vnm  1  lnii  um  ihre  etwaigen  Einsprüche  gegen  diese  m  nuiguus, 
die  bereits "am  1  August  dieses  Jahres  in  Kraft  treten  soll,  beizu¬ 
bringen.  Zurzeit  ist  aber  nicht  einmal  der  Bericht  FXikreteXn- 
sehen  Delegation,  der  die  Kündigung  begründet,  in  Frankreich  e 
g-ptroffen  Natürlich  fühlen  sich  die  beteiligten  Kreise  der  f ranzosi 
sehen  PorzeUanindustrie  schwer  bedroht.  Infolgedessen  hat  der 
Präsident  der  Handelskammer  von  Limoges  bereits  mit  der  fra 
Sehen  Regierung  über  diese  für  die  PorzeUanindustrie  Frank 
reichs  so  wichtige  Frage  vei  handelt.  H 

Reh  "rCdeer  s“he„ESchamoSS11m  u“wa?enfabrik 
metl ln  dt 

i;„f„r„ncr  Npiips  zu  gestalten,  erkannte  Hotrat  beyttert  nocn  * 
Ebenso  fand  die  Farbenfreudigkeit,  die  erfreuhcherweme  jetzt  wi  - 
ritf  in  unser  Töpferhandwerk  einzieht  und  sich  in  mannigfachen 
Sors  äußer  seinen  yoUen  Beifall,  da  die  Heimatschutzbewegung 
großen  Wert  darauf  legt,  anstelle  der  süßlichen  und  we,chlichW 

Farben  kräftige  und  ausgesprochene  Tone  zu  setze  «  Mt  F 
wurde  des  weiteren  begrüßt,  daß  Herr  Reh  beab^cntigt, 
bekannten  Forstfest  in  Kamenz,  das  m  we.tester  Umgegen 
Bprühmtheit  erlangt  hat,  eine  Bude  zu  errichten,  in  der  Dlllise,  * 

st efg enden  Beliebtheit  bei  den  Besuchern  der  Festwiese  erneut. 


Vierte  Antwort.  Die  Zusammensetzung  des  Fürstenwalder 
Glasursandes  entspricht  einem  Gemisch  von  etwa: 

75  Teilen  Quarz 

10  Teilen  schwedischem  Feldspat 
15  Teilen  Zettlitzer  Kaolin. 


Handelsregister-Eintragungen.  .  _ 

Tegelen.  B.  J.  Canoy,  Tonröhrenfabrik,  mit  Zweigme<  er 
lassung  in  Kaldenkirchen.  Die  Firma  ist  erloschen.  .  , 

Lessau  (Böhmen).  Th-  Kern,  Porzellanmalerei.  Die  birma  - 

rlOSCSiegburg.  Siegburger  Terrakottafabrik  G.  m.  b.  H.  Siegburg 


Stallberg.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst;  Martha  Schulze  (Bonn) 
ist  zum  Liquidator  bestellt. 

K  .rlf  oau'  Q,eb[i  Böttcher,  Steinzeugröhren-  und  Chamottewaren- 
raoriK  U.  m.  b.  H.  Das  Stammkapital  ist  von  153  000  M  auf  177  500 
Mark  erhöht  worden. 

Klein-Rhüden.  Rhiidener  Thonwerke.  G.  m.  b.  H.  Das  Stamm¬ 
kapital  ist  auf  129  000  M  herabgesetzt. 

Saalfeld.  Saalfelder  Ofenfabrik  Richard  Möller.  Das  Geschäft 
ist  auf  den  optermeister  Otto  Schmeisser  übergegangen  und  wird 
von  diesem  unter  unveränderter  Firma  fortgeführt. 

r  ii  !ir0J!*au'n  \  &  Co.,  Porzellanmalerei  und  Export.  Der 

Gesellschafter  Rudolf  Kohlert  ist  ausgetreten.  Nunmehriger  Allein- 
mhaber  ist  Kaufmann  Rudolf  Siegl. 

a  i  Mannheim.  Dynamidon  G.  m.  b.  H„  Chemiker  Dr.  Lorenz 
besteilTannheim"Waldh0^  'St  alS  stellvertretender  Geschäftsführer 
Großalmerode.  Großalmeroder  Schmelztiegelwerke  Becker 
prokur?  erteilt Dem  F,liaIIe,ter  Joseph  Krauß  (Wien)  ist  Gesamt- 

Ottweiler,  Bz.  Trier  Rheinische  Chamotte-  und  Dinaswerke. 
ie  Gesamtprokura  des  Josef  Franz  (Hagendingen)  ist  erloschen. 
Konkurse.  Carl  Räder,  Töpfermeister  in  Gera-Untermhaus 
Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Justizrat  Haller  (Gera).  An- 
meldefrist:  20.  Juli  1912.  Erste  Gläubigerversammlung:  22.  Juni 

n«  Uhr;  Prufungstermin:  10.  August  1912,  vor¬ 
mittags  10  Uhr.  Offener  Arrest  und  Anzeigepflicht:  20.  Juni  1912. 

Porzellanwarenhändler  Martin  Thielebein  zu  Magdeburg  Das 
Verfahren  ist  nach  erfolgter  Schlußverteilung  aufgehoben 


Glasindustrie 


.  Ausczfichnungen.  Dem  Direktor  der  Fachschule  für  Glasindu- 

llchen'Ra.f^liehen"  e"'riCh  ^  WUrde  der  Titel  eirles  kais<i!" 

Dem  seit  25  Jahren  ununterbrochen  in  der  Spiegel-,  Roh-  und 
Fensterglas-Großhandlung  von  Th.  Hartmann  &  Schultze  in  Leipzig 
beschäftigten  Markthelfer  Franz  Wahre  wurde  von  der  Kreishaupt¬ 
mannschaft  Leipzig  eine  Belobigungsurkunde  ausgestellt 
,  ,  rabrikvergroßerung.  Die  Helmstedter  Glashütte  G.  m  b  H 
h!r  1?,-r  “"Hengebaude  vergrößert  und  die  Anlage  derart  ausgedehnt. 

lhre  Erzeugung  in  rheinischem  Fensterglas.  Mattglas,  Akku¬ 
mulatorenkasten  sowie  glatten  und  verzierten  Aquarien  nach  dem 
1.  August  verdoppeln  kann. 

f  .  Lizenzverkauf.  Der  europäische  Verband  der  Flaschen- 
abriken  G.  m.  b.  H„  Inhaber  der  Owens-Flaschenmaschinenpatente, 

nrnkl'rZDm  elnerLlzenz  fi'r  das  Owensverfahren  an  eine  Ge¬ 
sellschaft  in  Rio  de  Janeiro,  Brasilien,  verkauft.  Der  LizenzDrek 
betragt  1  Mill.  M  In  Deutschland  arbeiten  zurzeit  über  20  Owens- 

maschinen.  Eine  Reihe  weiterer  Maschinen  wird  in  kurzem  in  Be¬ 
trieb  kommen. 

l„n,-A?CntleTn;,Q,aShÜ;tte,St'  ln?Tbuert*  0rdentliche  Generalversamm- 

Ä'Roü  ’.naohlT1!tta^S  3Uhr  101  oberen  Saa'e  der  ..Harmonie“, 
Alte  Bahnhofstraße,  in  St.  Ingbert. 

_  Handelsregister-Eintragungen. 

I  hure.  Neu  eingetragen  wurde:  Glashütte  Thure,  G.  m  b  H 

Gegenstand  des  Unternehmens  ist  a)  die  Übernahme  der  durch  den 

k,S  nCa  ff  .zw,scben  de™  Königb  Preuß-  Fiskus  (Wasserbaufis- 
KUS)  und  1)  dem  Brauereibesitzer  Julius  Strelow  (Bromberg)  2) 
dem  Brauereidirektor  Otto  Grünberg  als  Vertreter  der  Vereinigten 

OskaZrerM?iernraU.ereRn  „A-'Q;  (Grätz)’  3)  dem  Brauereidirektor 
mSf  3  n  Bevollmächtigter  der  Firma  Grunwald  Erben 
kl*  A?^nSer8^’  4  derT  Mmeralwasserfabrikanten  und  Bierver- 
ieger  Adolf  Marcus  i.  F.  F.  Orlinski  Nachf.  (Bromberg).  5)  dem 
ßrauereibesitzer  Lothar  Rost  i.  F.  Bürgerliches  Brauhaus  (Schwetz 
.)  begründeten  Rechte  und  Pflichten,  und  zwar  bezüglich  der 
fwasserbaufiska  ischen  Anlage  in  Thure,  b.  die  Fabrikation  und  der 
ertrieb  von  naschen  und  Glaswaren,  sowie  der  Vertrieb  aller  da- 
nit  verbundenen  Geschäfte.  Stammkapital:  75  000  M.  Geschäfts- 

doerrfe:rtM°  kereibeS'tZer  Wilhelm  Kock  und  Kaufmann  Rudolf 

Altheide.  Neu  eingetragen  wurde:  Franz  Wittwer  Kristall- 
i  Jas-Industrie.  Inhaber:  Fabrikbesitzer  Franz  Wittwer. 

Roda-Ilmenau.  Neu  eingetragen  wurde:  Rodaer  Thermo- 

'  ile-ri"  UI  9Iaslnstriimentenfabrik  Schwarz  &  Co.  Gesellschafter- 
abnkant  August  Hösrich,  Kaufmann  Karl  Hösrich  und  Kaufmann 
>tto  Hösrich  Die  Kaufleute  Karl  und  Otto  Hösrich  in  Roda  sind 
m  I.  Juni  1912  m  das  Geschäft  als  persönlich  haftende  Gesellschaf- 

erTu!.ngetr,eten"  Die  Firma  lautete  bisher:  Schwarz  &  Co.  Roda 
1  nur..  I  hermometerfabrik. 

IPr,nCcÖ!n’Ehre,nfe,J-  Rbeinische  Glashütten  A.-G.  Die  beschlossene 
lerabse  ZUng  des  Grundkapitals  ist  durchgeführt.  Das  Grundkapital 
etragt  jetzt  100  000  Taler  =  300  000  M.  unuKapiiai 

,  .  Griginal-Crystal-Perlenwand.  Vertriebs-Gesellschaft 

•  n.  H.  Die  Firma  ist  geändert  in:  Perlantino-O.  Ce.  Pe.  G  m  b  H 
jegenrtand  des  Unternehmens  ist  jetzt  die  Fabrikation  und  der 
,ePr',  v,on  Onginal-Kristall-Perlenwänden  für  Kinematogaphen- 

ach  dAm  van*dtre  ZYecke  nacb  der  Erfindung  von  J.  Lazarus  und 
ach  dem  Verfahren  der  Firma  E.  Schramm  &  Co.  sowie  die  son- 

1  efur  Abnutzung  der  auf  diese  beiden  Erfindungen  angemeldeten 
:  nk.n  tei  f>n  SDcbatzrecbte  sämtlicher  Staaten  mit  Ausnahme  der- 

wen  lind  Frankreich.  Das  Stammkapital  ist 
20b°0  M  auf  40  000  M  erhöht  worden. 

Waldheim.  Waldheimer  Glasmanufaktur  Hähnel,  Hempel  & 


Leife/t-  Der  Fabrikant  Max  Seifert  (Waldheim-Richzenhain)  ist  aus- 
geschieden.  Die  Firma  lautet  künftig  Hähnel  &  Hempel 

schaff  vei'-Pmi^fr?6  Spief'-  und  Tafelglas- Verkaufsgenossen- 
sctiatt  vereinigter  Glasermeister,  e.  G.  m.  b.  H  Albert  Kirchmann 
ist  aus  dem  Vorstand  ausgeschieden.  Mrchmann 


Berlin. 

erloschen. 

Fulda. 


Emailindustrie. 

Handelsregister-Eintragungen. 
Emaillewaren-Großhandlung  S.  Ellson. 


Die  Firma  ist 


n-  d  /uldaer  Stanz-  und  Emaillirwerke  F.  C.  Bellinger 

Die  Prokura  des  Adam  Flach  ist  erloschen.  Dem  Kaufmann  Karl 
Brandhof  ist  Gesamtprokura  erteilt.  Je  zwei  Prokuristen  sind  ge¬ 
meinschaftlich  die  Firma-  zu  zeichnen  berechtigt. 


Ausstellungen. 


Der  Badische  Kunstverein  eröffnete  am  21.  d.  M.  im  Kunst¬ 
gewerbemuseum  in  Karlsruhe  die  vom  Verbände  deutscher  Kunst- 
gewerbevereme  veranstaltete  Wanderausstellung:  „Tafelgeschirr 
und  Tafelschmuck  aus  den  letzten  fünf  Jahrzehnten“ 

Kochkunst-Ausstellung  in  Bremen.  Der  Deutsche  Saalinhaber- 
iiikI  veranstaltet  anläßlich  des  10.  Stiftungsfestes  seines  Bremer 
Zweigvereins  in  der  Zeit  vom  27.  September  bis  7.  Oktober  d.  J  in 
Bremen  eine  Kochkunstausstellung. 

Hygieneausstellung  in  Stuttgart.  Eine  Hygieneausstellung  soll 
m  Stuttgart  im  Jahre  1914  unter  Leitung  von  Dr.  Ingelfinger  dem 
Schöpfer  der  Abteilung  „Der  Mensch“  in  der  Dresdener  Hvgicne- 
ausstellung,  veranstaltet  werden. 

Verschiedenes. 

nnlnSSChr  ^rovolozische  Gesellschaft.  Die  Deutsche  Anthro¬ 
pologische  Gesellschaft  halt  ihre  48.  allgemeine  Versammlung  in 

^Tna^.V°mM4T8-  Augast  1912  ab-  ,Ihre  Tagesordnung  ist  sehr 
eichhaltig  Nähere  Auskunft  über  Einzelheiten,  namentlich  auch 
bezüglich  Hotel-  oder  Privatunterkunft,  erteilt  Herr  Geh.  Hof-  und 
Med.-Rat  Dr.  L.  Pfeiffer  in  Weimar. 

Eine  neue  Interessengemeinschaft  in  der  Kaolinindustrie.  Die' 
Montan-Aktiengesellschaft  in  Prag  und  die  Niederösterreichische 
Kaoim-  und  Steinwerke-Aktiengesellschaft  in  Wien  haben  eine 
Interessengemeinschaft  geschlossen.  Die  Werke  der  beiden  Gesell¬ 
schaften,  welche  gegen  5400  Waggons  Kaolin  im  Jahre  zu  erzeugen 
in  der  Lage  sind,  werden  ein  gemeinsames  Verkaufsbüro  errichten 
das  vom  1.  Januar  1913  an  in  Wirksamkeit  treten  wird  Die  I  ei- 
tung  dieses  Büros  wurde  dem  Direktor  Rudolf  Pollak  übertragen. 

*  -u  ü!e  Jranzösische  Taraverordnung.  „Echo  de  fExportation“ 
teüt  mit.  die  sogenannte  Taraverordnung,  gegen  die  namentlich  von 
Deutschland,  der  Schweiz.  England  und  Österreich-Ungarn  Ein¬ 
spruch  erhoben  worden  war,  habe  solche  Abänderungen  erfahren, 
daß  nunmehr  die  Wünsche  des  Einfuhrhandels  in  weitestem  Maße 
befriedigt  sein  dürften.  Die  Zollverwaltung  habe  sich  bemüht,  aus 
der  I  araverordnunp-  alle  Bestimmungen  auszumerzen,  die  den  glat¬ 
ten  Geschäftsverkehr  behindern  könnten. 

Postanweisungen  nach  Konstantinopel.  Auf  Postanweisungen 
nach  Konstantinopel  und  Smyrna  (deutsche  Postanstalten),  sowie 
nach  den  ottomanischen  Postanstalten  ist  fortan  die  auszuzahlende 
*■  umme  ausschließlich  in  Piaster  (Gold)  und  Para  anzugeben. 

Gliih-  und  Härteöfen.  In  der  Erzgebirgischen  Ausstellung  für 
Gewerbe,  Industrie.  Bergbau  und  Landwirtschaft  in  Freiberg  i.  Sa. 
winden  die  neuen  Glüh-  und  Härteöfen  für  Teerölfeuerung  der  Fir¬ 
ma  Albert  Baumann  in  Aue  i.  Erzgeb.  von  dem  Staatsminister 
Grafen  Vitzthum  von  Eckstaedt  und  dem  Ausstellungsleiter  Inge¬ 
nieur  Jensen  mit  großem  Interesse  besichtigt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Grimma.  Neu  eingetragen  wurde:  Glas-  und  Verschluß-Indu- 
stne-Gesellschaft  Becker  &  Co.  Gesellschafter  sind:  Steinsetz- 
meister  Ernst  Albert  Martini  (Grimma)  und  Kaufmann  August  Emil 
Becker  (Naunhof).  Prokura  ist  erteilt  dem  Kaufmann  Wilhelm 
Heinrich  Ludwig  Müller.  Die  Gesellschafter  dürfen  nur  gemeinsam 
oder  mit  einem  Prokuristen,  der  Prokurist  darf  nur  mit  einem  Ge¬ 
sellschafter  die  Gesellschaft  vertreten.  Angegebener  Geschäftszweig: 
Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Flaschenverschlüssen  und  Kellerei¬ 
bedarfsartikeln. 

Neu  eingetragen  wurde:  Verschlußwerk  G.  m.  b.  H  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  von  Flaschenverschlüs¬ 
sen  aller  Art.  Stammkapital:  30  000  M.  Geschäftsführer-  Kauf¬ 
mann  Wilhelm  Heinrich  Ludwig  Müller. 

Tiefenlauter.  Glanzgoldfabrik  Tiefenlauter  Kommer  & 
Machold.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Steine.  Kaolin-  und  Tonwerke  G.  m.  b.  H.  Heinrich  Stein  ist  als 
Geschäftsführer  ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle  Fabrikdirektor 
Curt  Ruscher  (Görlitz)  bestellt. 

Siegen.  H.  A.  Waldrich.  G.  m.  b.  H.  Maschinen  für  Glasbe¬ 
arbeitung.  Dem  Kaufmann  Eugen  Waldrich  und  dem  Ingenieur 
Oskar  Waldrich  ist  dergestalt  Prokura  erteilt,  daß  beide  nur  ge¬ 
meinschaftlich  d'e  Firma  zu  zeichnen  berechtigt  sind. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 

Verlag:  Keramische  Rundschau.  O.m.b.H..  Berlin  NW  21,  Dreysestr 

Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichtenrade-Berlin. 
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ofenaniagen  mit  Manger’ scher  Druckgasfetierung  sma  koiumuin. 


£rau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck-Tafeln 


jv  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


Ifrey  u.Sommerlad. Niedersedlitz  b  Or. 


^Vollendetste  u.bewäkrte  Konstruktionen 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u.WirtscKaftlichkeit 


qnarzsand  ff.  gemahlen  zu  Masse  und  Glasur  □ 

Jienhanser  Sand  ff.  gemahlen 


□ 

□ 


Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  furC 
bessere  und  billige  Biskuits  c 

_ Steingotmasse  - ~ - [= 

liefert  billigst  C 

Heinrich  Heuhleln,  Welssenbrunn  b.  Kronach.  - 


II  IlöUlJlUllIj  ff  U!UUU11  □ 

^□□[^□□□□□□□□□□□OnaDDc:iDDDDt:ianC:!DnDDD 


3 

3 

3 

3 

3 

3 


Fa  8“  «  .  ■  t-  75n/0ige,  in  vorteilhaftester 

lUlS-^äUre  leicht.  Spezialmetall-Packg. 

Mattbeizen,  Mattierungsbäder,  Trockenätzsalz,  Glasätztinte, 
::  ::  Glühlampen-Ätzpasta  usw.,  sowie  Fluorsalze  ::  :: 

oim  d  |  ••  d.  —  gJ—  z.  Schablo- 

Spezialitäten:  IVI  2HlÖlZpumflLlK  nieren  für 

Flach-  und  Hohlglas.  Ferner  als  Fluß-Säure-Ersatz: 
Finckh’s  Sodamattsalz  und  Abätzsalz  (in  Holz  versendbar), 
letzteres  auch  für  Email-Industrie  höchst  wertvoll. 
Preisliste  1912  mit  Anweisungen  zu  Diensten. 

Dr.  Finckh  &  Eissner,  Chem.  Fabrik  vorm.  Siegwart, 
St.  Ludwig  i.  E.  und  Basel. 
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5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  Sa 
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Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415, 418. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  4.  Juli  1912. 


zur  ierHmiu',erv  °°v'.erlke  j"  U^tschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellaufubrike,, 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


! 

■ 

Die  Fachwelt  steht  noch  im  Banne  der  Trauerbotschaft;  alle, 
j'ie  Fiebelkorn  kannten,  sehen  den  starken,  blühenden  Mann  vor 
Augen,  den  eine  tückische  Erkrankung  im  44.  Lebensjahr  jäh  aus 
,  len  Berufsgeschäften  herausgerissen  hat.  Die  Härte  und  Grausam¬ 
keit,  die  in  diesem  nahezu  unvermittelten  Scheiden  liegt,  wird  schwer 
mpfunden  von  denen,  die  mit  dem  Entschlafenen  ein  paar  Weg¬ 
strecken  gegangen  sind;  doppelt  schwer  von  jenen,  in  deren  Handel 
nd  Wandel  sein  Wirken  und  Schaffen  die  Spuren  des  Erfolges  hin- 
*  erließ ;  am  schmerzlichsten  aber  von  uns,  die  wir  in  langjähriger 
iemeinschaft  seine  schaffensfrohe  Tüchtigkeit,  seinen  lebensregen 
Rang  zu  Rat  und  Tat  schätzen  lernten 
md  den  Sturmesodem  seines  kernigen 
Wesens  stündlich  spürten.  Im  Aufstieg, 

■  nitten  in  Kraft  und  Glück,  hat  ihn  das  Ge- 
chick  dahingerafft  und  ihn  den  früchte¬ 
schweren  Herbst  eines  segenreichen  Er- 
lenwallens  nicht  auskosten  lassen. 

\  Fiebelkorn  wurde  am  5.  März  1869  in 

■  töffin  bei  Neuruppin  als  Sohn  eines  Volks¬ 
chullehrers  geboren.  1889  verließ  er  das 

liymnasium  zum  Grauen  Kloster  in  Berlin 
Pit  dem  Reifezeugnis  und  widmete  sich  in 
. ierlin  und  Marburg  dem  Studium  der  Na¬ 
turwissenschaften,  vornehmlich  der  Ge¬ 
ologie.  Am  11.  Dezember  1893  wurde  er 
i 1  Berlin  auf  Grund  der  Dissertation  „Die 
orddeutschen  Geschiebe  der  oberen  Ju¬ 
raformation“  zum  Dr.  phil.  promoviert, 
ur  Vervollständigung  seiner  Ausbildung 
beitete  er  dann  im  Laboratorium  des 

r.  Moscheies  und  im  chemisch-techni- 
:hen  Institut  des  Geheimen  Regierungs- 
tes  Professors  Dr.  Otto  N.  Witt  an  der 
echnischen  Hochschule  Berlin.  Im  An- 
hluß  hieran  nahm  er  Stellung  als  Vo- 
ntär  und  Chemiker  in  den  Mineral- 
-  und  Paraffinfabriken  Teuchern  und 
ranschütz  der  Sächsisch-Thüringischen 
-G.  für  Braunkohlenverwertung  an. 
lese  Tätigkeit  befriedigte  ihn  nicht; 

verließ  daher  die  Stellung,  um  sich  im  Laboratorium  des  Geheim- 
tes  Weeren  an  der  Technischen  Hochschule  Berlin  metallurgischen 
d  technologischen  Untersuchungen  zu  widmen. 

Im  Jahre  1896  trat  er  in  die  Schriftleitung  der  Tonindustrie- 
'itung  ein,  der  er  bis  zu  seinem  Tode  angehört  hat.  Mit  großem 
fer  und  Lleiß  arbeitete  er  sich  in  die  neuen  Gebiete  ein,  wobei 
W  seine  leichte  Lassungsgabe  und  sein  Scharfblick  zustatten  ka- 
j  m.  Die  Leder  führte  er  mit  viel  Schärfe  und  Wirkung;  was  er 
sagen  hatte,  stellte  er  mit  einer  bemerkenswerten  Klarheit  und 
:  ben digkeit  dar  und  arbeitete  es  zu  solcher  Durchsichtigkeit  hei- 

s,  daß  Zustimmung  oder  Widerspruch  unverzüglich  einsetzten 
d  die  behandelten  Lragen  klären  halfen.  Zu  allen  Ereignissen  und 

i  Strebungen  der  Industrie  der  Steine  und  Erden,  besonders  der 
I  'Kelindustrie,  nahm  er  Stellung  und  zauderte  nicht,  seine  ganze 
i  rsönlichkeit  für  seine  Ansicht  und  Überzeugung  einzusetzen.  Die 
.  Ugkeit  des  Schriftleiters  war  ihm  nicht  nur  ein  Amt,  sondern  er 


Dr.  Max  Fiebelkorn  f- 


fühlte  sich  in  ihr  wie  in  einer  zweiten  Heimat,  und  gerade  der  Zwang 
schneller  Entscheidung,  des  raschen  Herausgreifens  des  Kernes  aus 
jedem  Ereignisse,  aus  jedem  Schriftsätze,  ein  Zwang,  der  dieser 
eigenartigen  Tätigkeit  wechselvolle  Reize  verleiht  —  dieser  Zwang 
wurde  ihm  immer  mehr  zum  Lebensbedürfnisse,  zu  einer  Steigerung 
des  Lebensgefühles.  Man  kann  nicht  Schriftleiter  einer  weltum¬ 
spannenden  Zeitschrift  wie  der  Tonindustrie-Zeitung  sein,  ohne  in 
engster  Fühlung  mit  Theorie  und  Praxis  zu  stehen,  ohne  von  jenem 
Bewußtsein  der  Verantwortlichkeit  durchdrungen  zu  sein,  welches 
zu  großer  Selbstbeherrschung  verpflichtet  und  ein  Herumdämmern 

zwischen  Ja  und  NeiSä  ausschließt.  Fiebel- 
korns  vorwärtsdrängender  Sinn,  sein 
Selbstbewußtsein,  seine  starke  journalisti¬ 
sche  Begabung,  seine  furchtlose  Entschlos¬ 
senheit,  sein  schnelles  Wort,  sie  haben  ihm 
manchen  harten  Strauß  mit  seinen  Wider¬ 
sachern  und  schwere  Kämpfe  mit  sich 
IS  selbst  bereitet;  sie  haben  ihm  manche 
ehrenvolle  Narbe,  weit  mehr  aber  Aner- 
jFj  -  kennung  und  Wertschätzung  eingetragen. 

Erblicken  wir  darin  ein  Anrecht  der  star¬ 
ken  Persönlichkeit,  so  verstehen  wir  auch, 
in  wie  hohem  Maße  ihn  die  Entwickelung 
nach  exponierten  Stellungen  drängte. 
Nach  elfjähriger  Tätigkeit  wurde  ihm  Pro¬ 
kura  erteilt,  die  er  bis  zu  seinem  Ableben 
ausgeiibt  hat.  In  diesem  Amte  war  er 
seinen  Chefs  ein  hingebungsvoller  Mit¬ 
arbeiter,  den  übrigen  Schriftleitern  und 
seinen  Untergebenen  ein  anspornender 
Kollege  und  wohlmeinender  Vorgesetzter, 
voller  Einfälle  und  Anregungen,  zu  Neu¬ 
erungen  und  Verbesserungen  stets  geneigt 
und  für  organisatorische  Aufgaben  her¬ 
vorragend  befähigt.  So  hat  er  eine  er¬ 
sprießliche,  erfolgreiche  Tätigkeit  ent¬ 
faltet. 

Literarisch  war  er  bereits  vor  sei¬ 
ner  Aufnahme  in  die  Schriftleitung 
der  Tonindustrie-Zeitung  hervorgetre¬ 
ten.  Diese  Arbeiten  verschwinden  jedoch  vor  der  Fülle  von  Auf¬ 
sätzen  und  Beiträgen,  die  seit  seinem  Eintritte  aus  seiner  Feder  in 
der  Tonindustrie-Zeitung  erschienen  sind.  Er  widmete  sich  zunächst 
mit  besonderer  Liebe  jenen  Arbeitsgebieten,  die  ihm  mit  Rücksicht 
auf  seinen  Bildungsgang  nahe  lagen,  nämlich  geologischen  Fragen, 
den  Fortschritten  im  Steinbruchs-  und  Grubenbetriebe  und  in  der 
Unfallverhütung.  Sodann  suchte  er  sich  mit  zäher  Ausdauer  in  zie¬ 
geleitechnische  und  überhaupt  keramische  Aufgaben  zu  vertiefen, 
wozu  ihm  größere  Studienreisen  und  wiederholter  längerer  Aufent¬ 
halt  auf  Ziegeleien  Anschauung  und  Belehrung  vermittelten.  Den 
Schwerpunkt  seines  Wirkens  fand  er  aber  bald  auf  wirtschaftlichem 
Gebiete;  denn  der  Ausbau  des  Einigungsgedankens  in  der  deutschen 
und  ausländischen  Ziegelindustrie  erheischte  die  besonnene  Mitwir¬ 
kung  der  Fachpresse  und  fand  in  ihm  einen  emsigen  Helfer  lind  För¬ 
derer,  der  jederzeit  seine  den  Durchschnitt  weit  überragende  schrift¬ 
stellerische  Befähigung  und  seine  außergewöhnliche  Redegabe  in 
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die  Wagschale  warf,  um  Widerstrebende  zu  überzeugen  oder  wenig¬ 
stens  zu  überreden  und  für  den  Zusammenschluß  zu  gewinnen. 
Ebenso  eifrig  beschäftigte  er  sich  mit  Fragen  der  Sozialpolitik,  deren 
Entwickelung  er  alljährlich  zu  gern  gehörten  oder  gelesenen  Be¬ 
trachtungen  zusammenzufassen  pflegte.  Die  von  ihm  ausgestreute 
Saat  wird  weiterwirken;  die  Frucht  mag  den  Überlebenden  oder 
ferneren  Geschlechtern  in  den  Schoß  fallen;  er  war  jedenfalls  ein 
Sämann,  dessen  Bild  in  der  Geschichte  nicht  nur  dei  1  onindustrie- 
Zeitung,  sondern  auch  jener  Körperschaften  und  Verbände  wachsen 
muß.  denen  er  nebenamtlich  gedient  hat. 

Seine  Familie,  die  für  ihn  alles  war,  für  die  er  schaffte  und  er¬ 
warb,  und  in  deren  Schoß  er  sein  häusliches  Glück  fand,  hat  das 
aufopfernde  Oberhaupt  verloren,  dessen  liebende  Fürsorge  sie  vor¬ 
zeitig  vermissen  muß.  Von  Zukunftsplänen  erfüllt,  an  die  Gefahi 
seiner  Krankheit  nicht  glaubend,  ist  er  furchtlos  mit  erhobener  Stir¬ 
ne  dem  Feinde  entgegengetreten,  der  alle  besiegt,  dem  niemand  ent¬ 
fliehen  kann. 

Der  Vorhang  ist  gefallen.  In  des  Erdenfrühlings  heitrem  Glanz 
ist  Fiebelkorn  von  der  Bühne  des  Lebens  abgetreten  und  in  die  Ver¬ 
senkung  der  ewigen  Nacht  hinabgestiegen.  Ein  kleiner  Toten¬ 
schrein  ist  groß  genug,  um  all’  die  glänzenden,  ungewöhnlichen  Ei¬ 
genschaften  für  immer  von  uns  abzuschließen,  um  uns  für  immer  den 
Mann  mit  der  eisenfesten  Gesundheit  zu  entrücken,  den  Lebenstrot¬ 
zenden,  Lebenerwartenden.  Nicht  um  fromme  Lügen  auf  sein  Ge¬ 
dächtnis  zu  häufen,  sondern  um  in  Worten  des  Dankes,  des  Abschie¬ 
des  und  der  Trauer  auf  die  Lücke  hinzudeuten,  die  in  unsere  Reihen 
gerissen  wurde,  vereinen  wir  uns,  für  die  er  gelebt,  gearbeitet 
und  gerungen  hat,  die  wir  ihn  im  stolzesten  und  innigsten  Sinne 
unser  nennen  durften.  Sein  Leben  ist  vollbracht,  aber  sein  Bild 
bleibt  uns  und  wird  in  Liebe  und  Treue  gehegt  und  gepflegt  werden. 

Massenanfertigung 
kleiner  Porzellanwaren. 

Die  Fabrikation  von  Kleinporzellanwaren  für  industrielle 
Zwecke  ist  für  manches  Werk  eine  lohnende  Arbeit,  aber  nur  dann, 
wenn  geübte  Arbeiter  und  geschickte  Mechaniker  zur  Verfügung 
stehen  und  die  mechanische  Fabrikation,  die  möglichst  von  der 
Hauptproduktion  vollständig  getrennt  gehalten  werden  sollte,  so 
vorteilhaft  eingerichtet  ist,  daß  die  Herstellung  der  Formen  und  die 
Anfertigung  der  Erzeugnisse  auf  billigstem  Wege  geschehen 
kann.  Die  Brennkosten  und  das  Material  kommen  weniger  in  Be¬ 
tracht,  da  Kleinwaren  im  Ofen  wfenig  Platz  einnehmen  und  das  Ma¬ 
terial,  wenn  es  nicht  besonders  teure  Zutaten  enthält,  die  Herstel¬ 
lungskosten  auch  nicht  zu  sehr  erhöht.  Was  hauptsächlich  ins  Ge¬ 
wicht  fällt,  sind  die  Kosten  der  Formen. 

Sobald  es  sich  um  Massenanfertigung  von  kleinen  Porzellan¬ 
waren  handelt,  die  genau  nach  vorgeschriebenen  Maßen  stimmen 
sollen,  wird  man,  auch  wenn  die  zu  fertigende  Menge  nicht  groß 
ist,  am  besten  eiserne  Formen  dazu  herstellen,  denn  solche  aus 
Gips  liefern  einen  ungenauen  Formling,  auch  ist  die  Abnutzung  sehr 
erheblich.  Holzformen  haben  den  großen  Fehler,  daß  sie  sich  durch 
die  Feuchtigkeit  der  Masse,  auch  wenn  sie  mit  Schellack  oder  Fir¬ 
nis  bestrichen  sind,  leicht  verziehen,  zudem  lassen  sie  die  für  Holz¬ 
formen  etwas  weicher  als  für  eiserne  Formen  vorgerichtete  Masse 
schlecht  los.  Der  Herstellungspreis  einer  Holzform  beträgt  etwa 
zwei  Drittel  desjenigen  einer  eisernen  Form.  Bisher  genügten  wohl 
auch  Gipsformen,  aber  da  jetzt  in  der  elektrischen  Industrie  äußerst 
genaue  Maße  verlangt  werden,  so  hat  man  sich  zweckmäßig  zur 
Einführung  von  eisernen  Formen  entschließen  müssen.  Man  unter¬ 
scheidet  Formen  rein  von  Gußeisen,  von  Gußeisen  mit  Schmiede¬ 
eisen-  oder  Stahlblecheinlagen,  schmiedeeiserne  und  Stahlformen. 

Das  Material  für  Gußformen  muß  blasenfrei  und  rein  sein,  im 
anderen  Falle  wird  man,  wenn  die  Form  innen  gerade  Flächen  hat, 
sie  mit  Eisen-  oder  Stahlblecheinlagen  auskleiden,  die  noch  oben¬ 
drein  gehärtet  werden  können.  Ist  die  Form  zylindrisch  und  die  zu 
fertigende  Menge  groß,  so  wird  man  eine  Gußform  mit  einer 
schmiedeeisernen  Buchse  versehen,  die  später,  wenn  sich  beim 
Pressen  unsaubere  Kanten  bilden,  ausgewechselt  werden  kann. 
Durch  das  Härten  dieser  Buchsen  oder  der  Blechauskleidungen 
bleiben  die  Formen  ganz  bedeutend  länger  brauchbar,  nur  erfor¬ 
dert  dies  Verfahren  einige  Geschicklichkeit.  Das  Härten  durch  Glü¬ 
hen  Zederkohle  —  dieses  kann  nur  bei  schmiedeeisernen  Gegen¬ 
ständen  geschehen  —  ist  immer  dem  Härten  mit  Blutlaugensalz  im 
offenen  Feuer  vorzuziehen,  denn  bei  letztgenannter  Verrichtung  ver¬ 
ziehen  dünne  Stücke  sich  sehr  leicht.  Das  Härten  von  Stahlteilen 
geschieht  durch  gleichmäßiges  Erwärmen  in  offenem  Feuer  mit 
Holzkohle  und  Abkühlen  in  kaltem  Wasser.  Formen,  ganz  von 
Schmiedeeisen  oder  von  Stahl  lassen  sich  in  der  Weise  härten, 
daß  man  Schmiedeeisen  in  ziegelroter  Glut  dick  mit  Blutlaugensalz 
bestreut  und  plötzlich  in  kaltem  Wasser  abkühlt;  Stahlformen  wer¬ 


den  recht  gleichmäßig  erglüht  und  einfach  ohne  weiteres  in  Wasser 
von  etwa  10°  C.  abgekiihlt.  Nur  müssen  Stahlstücke,  die  ganz  ge¬ 
härtet  werden  sollen,  von  Spezialstahl,  in  diesem  Falle  also  von 
solchem  Material  sein,  das  einen  etwas  geringeren  Gehalt  an  Koh¬ 
lenstoff  besitzt. 

Es  kommt  aber  nicht  selten  vor,  daß  ein  gehärtetes  Stahlstück 
platzt  oder  sich  verzieht  und  wenn  das  letztere  auch  nur  in  ge¬ 
ringerem  Maße  stattfindet,  so  genügt  es  meistens  doch,  um  eine 
Form,  die  vorher  gut  gepaßt  hat,  durch  das  Härten  unbrauchbar  zu 
machen.  Stahlformen  sollte  man  also  lieber  nicht  härten,  denn  die¬ 
ses  Material  ist  schon  an  und  für  sich  fest  und  widerstandsfähig, 
auch  ist  die  Form  oft  sehr  kompliziert  und  demnach  zu  teuer,  als 
daß  man  eine  unzuverlässige  Härtung  vornehmen  dürfte. 

Die  Abnützung  einer  Form  ist  an  der  Stelle  am  größten,  wo 
der  Oberstempel  mit  seinem  untern  Rande  mit  dem  gepreßten 
Formling  abschließt,  denn  hier  wird  Masse  unter  hohem  Druck  bis 
zur  Formvollendung  bewegt.  Gußformen  halten  ungefähr  50(1 
Pressungen  aus,  schmiedeeiserne  etwa  5000  und  gut  gehärtete  For¬ 
men  bis  zu  20  000  Pressungen,  bis  eine  Reparatur  der  fehlerhaften 
Formteile  des  sich  dann  bildenden  starken  Grates  wegen  erforder¬ 
lich  wird. 

Um  innig  feste  und  gut  ausgepreßte  Stücke  zu  erhalten,  ist  en- 
starker  Druck  nötig  und  den  kann  man  nur  auf  stabile,  kräftige 
Formen  wirken  lassen.  Um  nun  das  Platzen  der  Außenform  bei  dei 
starken  Pressungen  zu  verhindern,  bringt  man  Spannringe  um  die 
Form,  die  aus  einem  Stück  Flach-  oder  Quadrateisen  geschweiß 
sind  und  in  glühendem  Zustande  um  die  Außenform  gelegt  werden 
Beim  Erkalten  ziehen  sich  diese  Ringe  zusammen  und  üben  einer 
starken  Druck  nach  innen  aus.  Diese  Ringe  müssen  aber,  ehe  dir 
Form  ausgearbeitet  wird,  aufgelegt  werden,  denn  ihre  große  Span 
nung  nach  innen  verringert  auch  den  Durchmesser  der  Form,  wa: 
um  so  mehr  geschieht,  je  dünnwandiger  das  Stück  ist.  Formet 
für  dünnwandige  Stücke  gibt  man  eine  möglichst  glatte  Innenflächt 
und  das  zu  verarbeitende  Material  muß  soweit  nachgetrocknet  sein 
daß  gerade  noch  ein  Auspressen  möglich  ist,  damit  beim  Hochhebei 
d?s  fertig  gepreßten  Gegenstandes  durch  den  Ausheber  kein  Zu 
sammenschieben  des  Materials  stattfinden  kann.  Um  ein  gleich 
mäßiges,  dünnes  Einfetten  der  Formen  zu  erzielen,  bedient  man  sic 
in  Öl  getauchter  Filzstücke. 

Eine  den  verschiedenen  Verwendungszwecken  entsprechend 
Massezusammensetzung,  die  den  gestellten  Forderungen  gerech 
wird,  ist  einer  der  wichtigsten  Umstände  der  Kleinfabrikation. 

Nur  durch  vieles  Proben  und  Versuchen  gelangt  man  hieri 
zum  Ziele,  und  ein  kleines  Laboratorium  ist  für  diesen  Zweck  ur 
eriäßlich.  Kleine  Mengen  der  Masse  werden  mit  den  Händen,  gri 
ßere  dagegen  mit  der  Schaufel  erst  trocken  gut  gemischt,  alsdan 
angefeuchtet  und  nachdem  abermals  öfter  gut  durchgearbeitet. 

Der  Wasserzusatz  muß  möglichst  im  genauen  und  stets  gle 
eben  Verhältnis  geschehen,  denn  der  Feuchtigkeitsgehalt  hat  eine 
großen  Einfluß  auf  das  Schwinden  der  Masse. 

Für  sehr  große  Mengen  und  kleine  Stücke  hat  man  jetzt  aut( 
matische  Pressen  erfunden,  die  die  4  bis  5fache  Menge  der  bi: 
herigen  Friktionspressen  liefert. 

Die  Chemie  des  Kaolins. 

Über  dies  in  der  Keramik  eine  so  bedeutende  Rolle  spielent 
Mineral  hat  neuerdings  H.  Stremme1)  eine  nützliche  Zusammenste 
hing  gemacht,  der  wir  folgendes  entnehmen  wollen: 

Die  Zusammensetzung  des  Kaolins  ist  ALO»  2  SiOa  *  2  Hd 
De,  Wassergehalt  entweicht  bis  500°  in  geringem  Maße,  jedenfal 
nicht  im  Betrage  eines  Moleküls,  aber  kontinuierlich.  Zwischen  51 
und  600 0  verliert  er  seinen  Wassergehalt  fast  vollständig,  wie  b 
sonders  die  Untersuchungen  von  R.  Rieke  gezeigt  haben.  In  M  a 
ser  ist  der  Kaolin  so  gut  wie  unlöslich.  Von  den  Säuren  zersetzt 
Schwefelsäure  und  Flußsäure  den  Kaolin  leicht  und  vollständi 
Salzsäure  nur  schwach,  aber  mehr  als  Salpetersäure  und  Essi 
säure.  Durch  Erhitzen  auf  600" — 700°  wird  Kaolin  in  Salzsäu 
etwas  leichter  löslich.  Es  ist  eine  Eigentümlichkeit  des  Kaolins,  d  j 
er  aus  Salzlösungen  die  Basen  gegen  seine  eigenen  vertauscht.  Vj 
den  organischen  Farbstoffen  werden  saure  wie  basische  aus  wäs 
riger  Lösung  absorbiert,  dagegen  nicht  aus  alkoholischer.  Alka 
Sulfate  scheinen  in  geringer  Menge  Kaolinbrei  zu  verflüssigt 
während  sonst  im  allgemeinen  Sulfate  den  Brei  verstärken. 

Beim  Erhitzen  des  Kaolins  auf  500"  tritt  wahrscheinlich  eil 
Zerlegung  in  fre;e  Tonerde  und  Kieselsäure  ein,  bei  noch  höhere! 
Erhitzen  (nach  A.  Zöllner  bei  etwa  1350°)  findet  eine  Vereinigt! j 
der  Tonerde  mit  einem  Molekül  Kieselsäure  zu  Sillimani*  sta 
Beim  Erhitzen  mit  Laugen  und  Salzlösungen  wandelt  sich  der  K 
ob'n  in  salzsäurelösliche  Silikate,  z.  B.  in  Sodalith  und  Nephelin  uj 


7)  Fortschritte  der  Mineralogie  usw.  1912,  S.  87 — 128. 
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e  .  ynthese  des  Kaolins  ist  anscheinend  erst  einmal  gelun¬ 
gen.  Collins  erhielt  durch  Abbau  von  Orthoklas  mit  Flußsäure  un- 
ter  gewissen  Bedingungen  einen  kaolinartigen  Rest.  Bei  der  na- 
tiirhc  ich  Entstehung  des  Kaolins  bilden  sich  noch  andere  Mineralien 
neben  dem  Feldspatrest,  so  kieselsäurereichere,  wasserarmere,  wie 
Muskowit'  UI1Ü  Kiese  saure’  und  basenreichere,  wasserarmere,  wie 

Von  den  Feldspaten  liefern  nur  die  Alkalifeldspate  Kaolin, 
nicht  dangen  Anortlut,  ebensowenig  Leucit,  Nephelin  und  die  Zeo- 
hthe.  Wahrscheinlich  kann  Kaolin  auch  aus  gewissen  Glimmern 
entstehen  Wie  Laboratoriumsversuche  und  Naturbeobachtungen 
zeigen,  ist  die  Kohlensäure  zur  Kaolinbildung  aus  den  Ausgangspro¬ 
dukten  geeignet,  balzreiche  Wässer  bringen  Feldspatreste  von  der 
Zusammensetzung  der  Glimmer  hervor. 

Ein  Beweis  für  das  Vorkommen  von  kolloidalem  Kaolin  exi¬ 
stiert  nicht,  ein  solcher  ist  bei  der  Auffassung  der  Kaolinbildung  als 
einer  Auslaugung  nicht  wahrscheinlich.  Der  Kaolin  ist  vermutlich 
eine  komplexe  Ionerdekieselsäure  mit  symmetrischer  Anordnung 
der  Hydroxyl-  und  Alummiumgruppen  und  der  Bindung  ersterer  an 
die  Kjeselsaure.  Im  Charakter  (geringe  Absorption  und  Reaktions¬ 
fähigkeit)  steht  diese  komplexe  Tonerdekieselsäure  der  Kieselsäure 
nahe.  I  ie  nach  Ansicht  des  Verfassers  wahrscheinlichste  Konsti- 
tutionsformel  mag  hier  wiedergegeben  werden,  wenn  auch  die  Auf 
Stellung  derartiger  Formeln  nach  Ansicht  des  Referenten  vorläufig 
noch  wenig  Sinn  hat.  Die  Formel  lautet: 
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Der  Kohlenverbrauch  beim  Glas¬ 
schmelzbetrieb. 


(Fortsetzung.) 

Als  Schachtfeuc rungen  gelten  die  als  Vor-  und  Unterfeuerung 
;  verwendbaren  Generatoren.  Man  hat  Schächte,  bei  welchen  die 
<ohlen  genau  in  der  Mitte  von  oben  eingeführt  werden,  auch  solche 
j  n  welchen  die  Kohlen  aus  dem  Füllbehälter  auf  einer  schiefen’ 
lache  herabgleiten.  Bei  diesen  wird  die  Kohle  in  den  mit  ein-m 
:  'eckel  und  einer  Bodenkiappe  versehenen  Füllbehälter  geschüttet 
tus  dem  sie  nach  Verschluß  des  Behälters  und  nach  Abwärtsbewe¬ 
gung  der  Klappe  in  den  Generator  fällt.  Die  Bewegung  der  Bode.n- 
dappe  wird  mit  einer  Hebelvorrichtung  ausgeführt.  Durch  diesen 
erschluß  wird  ein  Ausströmen  von  Kohlengas  aus  dem  Generator 
md  ein  Einströmen  von  Luft  an  der  Füllstelle  während  des  Be- 
■chickens  der  Feuerung  mit  Kohle  verhindert. 

|b  , ,  Auuch  in  Generatoren  mit  schrägen  Gleitflächen  werden  ciie 
vohlen  beim  Einfullen  gleichmäßig  auf  die  vorhandene  Kohlenschicüt 
.^getragen.  Um  kleine  Nachhilfen  in  der  Verteilung  der  Kohle  aus- 
•  ähren  zu  können,  ist  an  der  vorderen  Seite  der  schrägen  Gleitfläche 
ine  Öffnung  angebracht,  durch  die  zur  Verrichtung  der  nötigen  Ar- 
eit  eine  Stange  gesteckt  werden  kann.  Bei  diesem  Generator 
ringt  man  die  eingeschüttete,  obere  Kohlenmenge  durch  die  auf 
cm  Planrost  vorhandene  glühende  Kohlenschicht  zur  Entgasung, 
i  etztere  wird  noch  durch  eine  an  der  vorderen  Seite  des  Genera- 
»rs  angeordnete  schiefe  Rostfläche  befördert.  Die  entwickelten 
I  -öhlengase  werden  an  der  Decke  des  Generators  abgeführt  und  an 
ie  Verbrennungsstelle  geleitet,  wo  sie  vor  oder  am  Eingänge  in 
en  Verbrennungsraum  mit  erhitzter  Luft  gemischt  werden/  Bei 
uschung  des  Gases  mit  erhitzter  Luft  erfolgt  die  Entzündung  und 
:  erbrennung  entweder  mit  kürzerer  oder  längerer  Flamme. 

Die  schräge  Verbrennungsfläche  im  Generator  besteht  ent- 
eder  aus  einem  Schräg-  oder  einem  Treppenrost.  Da  die  Kohle 
uf  der  schrägen  Gleitfläche  mit  dem  Fortschreiten  der  Verkeil¬ 
ung  nachsinkt,  wird  der  Füllbehälter,  um  die  Kohlen  auf  dieser 
I  ede  in  der  nötigen  Dicke  auffüllen  zu  können,  mehr  an  dieser  Seite 
•geordnet.  Diese  Einrichtungen  hat  man  auch  für  Halbgasfeuerun- 
i-n  zur  Verwendung  gebracht.  An  der  Rückseite  derselben  sind 
:  ir  leichteren  Überführung  des  Betriebes  von  der  einfachen  zur 
:  albgas-  und  Gasfeuerung  Lufterhitzungskanäle  angeordnet.  Wo 
•'  darauf  ankommt,  bei  Beginn  der  Feuerung  gleich  die  Rauchver- 
I  x‘"ming  einzuleiten,  kann  man  die  oben  abziehenden  Rauchgase  an 
m  Rückseite  der  Feuerung  noch  mit  der  durch  die  hinteren  Kanäle 
|  ehenden  Flamme  in  Berührung  bringen,  wodurch  es  möglich  ist, 
j  "e  vollkommene  Verbrennung  derselben  herbeizuführen. 

| .  V,ei  freistehenden  Generatoren,  die  an  vier  Seiten  Schräg¬ 
er  Ireppenroste  besitzen,  hat  man  zur  besseren  Verteilung  der 


welchppntrrhrlb  d6r  F!iI,behälter  Ver teilu ngskegel  angeordnet,  unter 
eichen  die  Gase  austreten  und  abgeleitet  werden.  Diese  Genera- 

gebraclterwe,  ^CKhs'  und  achteck*er  Form  zur  Ausführung 

deb  n’n  c  p  S1Ch  be,sF|eIsweise  um  große  Feuerungen  hau- 

Mitt'e  besser  TI  h°T!  Wird  die  K°hle  beirn  ^schütten  in  der 
eck  n  *  Ckeü  Verteilt  Dies  geschieht  auch  in  vier- 
w(  ,  H  Generatoren,  wenn  dieselben  in  genügender  Höhe  zur  Ver- 

Kohlen  nhnkp0Tein‘i  hohen  Generatoren  können  die 

Kohlen  ohne  Verte.lungskegel  eingebracht  werden.  Über  der  Kon 

lenschicht  bleibt  ein  Raum  für  die  Gasabführung  frei 

Die  Generatoren,  die  man  zu  Halbgasfeuerungen  benutzen 

kann,  sind  einfachen  Feuerungen  ähnlich.  Diese  Feuerungen  wer 

den  gewöhnlich  nur  mit  in  die  Feuerungsmauern  eingebauten  Luft- 

leichrguk^a  h1  VfSeIien-  Es  können  mit  diesen  Einrichtungen 
gute  Halbgasfeuerungen  erzielt  werden.  Die  Luft  die  bei 

diesen  Feuerungen  aus  den  hinter  der  Rostfläche  angeordneten  Ka 

o  h'eSu'n  diT  T  dCm  Fer  ln  “si 

Uocii  erhitzt  in  die  Gasstromung  gelangt  und  die  unverbrannt  zum 

SÄm  TWe  im  weitereu  Zu«e  ZU|-  Verblei,- 
Hing  bringt.  Bei  diesen  Feuerungen  wird  die  Kohle  ebenso  wie  bei 

cefahrt'  bT vmge"  f“  bes‘immten  Zaten  in  größerer  Menge  zu- 

de  Kohlet  die  Rel  £  V°,"  "Lcht  backender  ut*d  nicht  schlacke¬ 
nd  !  Bedienung  der  Feuerung  am  einfachsten.  Backende 

und  schlackende  Kohlen  erfordern  zeitweise  ein  Stochern  und  An 
Ziehen  von  Schlacken.  Diese  Arbeiten  können  sorgfS  duichge-' 

einfachen' Rostfen'  "'a"  Sld,,<laz“  mehr  Zeit  als  htl  gewöhnlichen, 
emtachen  Rostfeuerungen  nehmen  kann,  weil  die  Arbeit  bei  ge 

^hlossenen  Feuerungen  ausgeführt  werden  kann  Bei  einfacher. 

gewöhnlichen  Rostfeuerungen  erfolgt  die  Beschickung  und  Bedp’ 

mmg  bei  offener  Feuerungstür.  Da  bei  offener  Feuerungstür  die 

uf  ungehmdert  u!  großer  Menge  in  die  Feuerung  einzieht,  können 

unr  se  "  ™erkl->are  Abkuhlungen  im  Feuerungsraum  und  Ofen 

kommen.  Die  durch  die  Abkühlung  verloren  gegangene  Wärme 

menge  muß  wmder  ersetzt  werden.  Damit  keine  Wärmeverluste 

mell  die  Beschickung  und  Bedienung  der  Feuerungen  entstehen 

iat  man  die  Feuerungseinrichtungen  verbessert.  Ist  die  Zugstärke 

zu  der  notigen  Gasentwicklung  und  die  Luftzuführung  zur  Verbren- 

3i(iLderFK°h  eilSaf  nach  Erfordernis  reguliert,  so  ist  ein  regel¬ 
mäßige!  Feuerungsbetrieb  vorhanden. 

In  Generatoren  können  ausnahmslos  alle  Brennstoffe  zur  Ver¬ 
gasung  gebracht  werden.  Die  Vergasung  erklärt  sich  aus  der  Ve. 
brennung  unter  verschiedenen  Bedingungen.  Bringt  man  irgend  eine 
organische  Substanz  in  zerkleinertem  Zustande  bei  hoher  Tempera 
tur  mit  einem  Uberschuß  hoch  erhitzter  Luft  zusammen  so  wiid 
gewöhnlich  eine  vollständige  Verbrennung  zu  Kohlensäure  und 
Vasser  herbdgefuhrt.  Bei  weniger  zerkleinerten  Brennstoffen  di  - 

siJh\lieVtniiS  ZU  lhier  M/SSe  eine  geringe  Oberfläche  haben,  kann 
sich  die  Verbrennung  nicht  durch  die  ganze  Masse  fortsetzen  weil 

d‘fle’nn-n  Masseteilchen  nicht  mit  dem  zur  Verbrennung  nötigen 
a  erstoff  in  Berührung  kommen,  sie  werden  aber  durch  die  Ein- 
wirkung  der  Warme  in  brennbare  Gase  zersetzt,  die  nach  Ausströ 
mung  durch  die  Berührung  mit  Luft  entzündet  und  unter  Flau  me  - 
bildung  verbrannt  werden.  Wird  dagegen  ein  Brennstoff  bei  gTrln- 
gei  Luf  Zuführung  zur  Erhitzung  gebracht,  so  kommen  nur  die  mit 
der  Lutt  in  Berührung  gebrachten  Masseteilchen,  soweit  die  zuge 
führte  Sauerstoffmenge  ausreicht,  zur  Verbrennung.  Bekannten 
wird  h"1  der  Verbrennung  zunächst  Kohlensäure  und  Wasserdamp* 
eizeugt,  dann  die  Kohlensäure  in  Kohlenoxyd,  der  Wasserdamnf  in 
Wasserstoff  und  Sauerstoff  verwandelt,  wodurch  die  Umbildung 
des  Brennstoffes  in  brennbare  Gase  erfolgt.  Daraus  ist  erkenntliclf 
daß  es  bei  einfachen  und  Halbgasfeuerungen,  wie  auch  bei  Gas- 
euei  ungeil  zur  besten  Verbrennung  der  Brennstoffe  nicht  an  Lurt 
p  1  e"  darL  Koniien  hohe  Temperaturen  bei  einfachen,  direkter. 
Feuerungen  mit  weniger  heizkräftigem  Brennstoff  nicht  erzielt  wei¬ 
den,  so  ist  es  vorteilhaft,  Gasfeuerungen  zu  verwenden.  Zur  Ver¬ 
gasung  kleinstnckiger,  klarer  Kohle  sind  im  Generator  geeignete 
Roste  zur  Verwendung  zu  bringen.  geeignete 

Man  hat  die  Gasfeuerungen  als  die  vollkommensten  von  allen 
Feuerungsarten  bezeichnet,  aber  auch  in  bestimmten  Fällen  ermit- 
tdt,  daß  die  Gasfeuerungen  hinsichtlich  der  entwickelten  Wärme- 
irienge  die  d  rekten  Feuerungen  nicht  übertreffen.  Es  können  auch 
bei  dnekten  Feuerungen  durch  Verbrennung  des  zugeführten  Brenn 
materiales  hohe  Temperaturen  erzielt  werden.  Da  man  abe  bei 
Gasfeuerungen  den  Brennstoff  noch  besser  ausnutzen  kann,  so  sind 
die  Vorzüge  der  Gasfeuerungen  erklärlich.  Die  Generatorwis- 
feuei  ungen  eignen  sich  besonders  für  andauernde  Betriebe 

Die  Feuerungen  für  periodische  Betriebe  sind  mit  verschiede¬ 
nen  Rosteinrichtungen  zur  Ausführung  gekommen.  Um  mit  diesen 
eine  möglichst  vollkommene  Verbrennung  des  Brennstoffes  herbei- 
zuf uhren,  hat  man  Schüttbehälter  angeordnet,  in  denen  der  Brenn¬ 
stoff  vor  dem  Verbrennen  entgast  werden  kann.  In  diesen  Bein! 
fern  werden  die  entstehenden  Gase  nicht  an  der  Oberfläche  der 
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Brennstoifschicht  zur  Ausströmung  gebracht,  sondern  unten  auf  der 
glühenden  Kohlenschicht,  wo  sie  bei  starker  Flammenbildung  verbren¬ 
nen.  Die  glühende  Kohle  wird  von  Zeit  zu  Zeit  von  dem  Rost  aus 
dem  Behälter  auf  eine  daneben  angebrachte  Rostfläche  geschoben, 
auf  der  sie  in  gleichmäßig  dicker  Schicht  vollends  zur  Verbrennung 
gebracht  wird.  Die  aus  dem  unteren  Teil  des  Behälters  strömen¬ 
den  Feuergase  bestreichen  die  daneben  befindliche  glühende  Koh¬ 
lenschicht,  so  daß  alle  unverbrannt  abziehenden  Brennstoffteile  zui 
Verbrennung  kommen.  Auf  dem  Nebenrost  wird  die  Verbrennung 
durch  die  Dicke  der  Brennstoffschicht  reguliert.  p. 

Um  das  Abziehen  der  glühenden  Kohlen  von  dem  Rost  des  Be¬ 
hälters  zu  erleichtern,  hat  man  eine  geneigte  Rostfläche  zur  Ver¬ 
wendung  gebracht,  die  an  der  hinteren  Seite  ein  genügend  große, 
Stück  vorsteht.  Auf  dieser  gleitet  die  Kohle  zum  Teil  von  se  bst 
und  zum  Teil  durch  Schiebung  abwärts.  Die  hinter  dem  Schuttbe¬ 
hälter  befindliche  Rostfläche  ist  so  lang  und  breit,  daß  es  möglich 
ist,  die  zur  Erzeugung  der  erforderlichen  Wärme  nötige  Kohlen¬ 
menge  zur  Verbrennung  zu  bringen.  Die  auf  dem  Rost  befindliche 
Kohlenschicht  wird  bis  an  den  Behälter  allmählich  dicker.  Es  ist 
erkenntlich,  daß  bei  dieser  Verteilung  der  Kohle  die  Verbrennung 
der  Schicht  nicht  ganz  gleichmäßig  erfolgt.  Die  auf  dem  hinteren 
Teil  der  Rostfläche  liegende  Kohle  brennt  infolge  der  ungleichen 
Dicke  der  Schicht  viel  schneller  ab,  als  die  auf  dem  vorderen  1  eil. 
Dieser  Umstand  kann  aber  durch  Nachschieben  der  Kohle  m  ge¬ 
nügender  Menge  beseitigt  werden.  Jedenfalls  sind  bei  diesen  Vor¬ 
richtungen  bewegbare  Rostflächen  vorteilhaft. 

In  Bild  2  ist  eine  Treppenrostfeuerung  mit  anstoßendem  Plan¬ 
rost  dargestellt.  Die  in  den  Füllbehälter  a  geschüttete  Kohle  ge¬ 
langt  auf  den  Treppenrost  c  und  von  diesem  auf  den  Planrost  h. 
Um  die  Rauchgase  vollständig  zur  Verbrennung  bringen  zu  können, 
wird  Luft  durch  Öffnungen  s  an  der  hinteren  Ofenseite  zur  Einfüh¬ 
rung  gebracht.  Dieselbe  wird  durch  den  Kastenschieber  z  regu¬ 
liert  Die  Feuergase  ziehen  in  der  gezeichneten  Pfeiirichtung  sn 
der  hinteren  Seite  der  Feuerung  in  den  Abzugkanal  w,  aus  wel¬ 
chem  d:eselben  in  den  Schmelzofen  gelangen.  Es  können  auch 
Schrägroste  an  Stelle  der  Treppenroste  Verwendung  finden.  Bei 
dieser  Einrichtung  können  die  Feuergase  auch  in  der  Höhe  des 
Planrostes  in  den  Ofen  geführt  werden.  Es  ist  bei  dieser  Einr.ch- 
tUng  möglich,  die  Kohlen  und  Rauchgase  bestens  zur  Verbrennung- 


Bild  2. 


zu  bringen.  Auch  an  den  anderen  Seiten  des  Planrostes  kann  die 
erforderliche  erhitzte  Verbrennungsluft  Zuströmen.  Um  diesen 
Feuerungsbetrieb  leistungsfähig  zu  erhalten,  darf  man  nicht  zuviel 
Kohlen  am  hinteren  Teil  des  Schräg-  oder  Treppenrostes  und  auf 
dem  Planrost  anhäufen. 

Die  Treppenroste  eignen  sich  zum  Entgasen  und  Verbrennen 
von  klaren  Brennstoffen.  Das  Material  fällt  nicht  durch  die  Rost¬ 
fugen.  Das  Abwärtsschieben  des  Brennstoffes  auf  der  Treppenrost¬ 
fläche  wird  durch  die  Weite  der  Rostfugen  erleichtert.  Beim  Ab¬ 
schieben  der  Kohle  von  der  untersten  Rostfuge  erfolgt  gewöhnlich 
auf  der  ganzen  Rostfläche  eine  Massenbewegung.  Um  das  Brenn¬ 
material  auf  leichteste  Weise  auf  der  Treppenrostfläche  abwärts  zu 
bewegen,  verwendet  man  einen  Stab,  der  am  Ende  mit  einer  schau¬ 
felartigen  Streichfläche  versehen  ist.  Wo  man  mit  der  Streich¬ 
fläche  am  Ende  des  Zuges  in  der  Fuge  nicht  ganz  bis  an  die  Seiten- 
wangen  gelangen  kann,  muß  der  Streicher  umgedreht  und  nochmals 


an  dem  Ende  der  Rostfuge  eingeschoben  werden.  Auf  diese  Weise 
geht  das  Abwärtsschieben  der  Kohle  sehr  schnell.  Ist  eine  großem 
Brennstoffmenge  abwärts  zu  bewegen,  so  muß  die  St reicherf iihrung  j 
wiederholt  zur  Ausführung  gebracht  werden.  Man  Kann  die  ganze 
Rostfläche  von  unten  bis  oben  mit  dem  Streicher  befahren.  Eint 
noch  einfachere  Bedienung  des  Rostes  wird  erreicht,  wenn  dreh¬ 
bare  Rostplatten  an  beiden  Seiten  mit  einer  Zugkette  oder  deigl. 
verbunden  werden.  Auf  diese  Weise  können  alle  Roststäbe  zu  glei¬ 
cher  Zeit  in  eine  mehr  oder  weniger  schräge  Lage  gebracht  werden. 
Soll  d:e  Kohle  auf  d;m  Treppenrost  abwärts  befördert  werden,  su 
werden  die  Stäbe  oder  Platten,  auf  welchen  die  Kohle  liegt,  an  der 
inneren  Seite  des  Rostes  schnell  herabgelassen  und  wieder  in  die 
ursprüngliche  Lage  zurückgeführt.  Die  Verstellung  der  Rostspalten 
kann  aber  noch  auf  andere  Weise  zur  Ausführung  kommen.  Zweck¬ 
mäßig  ist  es,  wenn  die  Zugkette  an  der  äußeren  Seite  des  Rostes 
angebracht  wird.  Da  die  Rostplatten  in  den  Seitenlagern  drehbar 
sind,  ist  es  möglich,  dieselben  durch  Gestänge  zu  bewegen. 

Im  Generator  sucht  man  aus  festen  Brennstoffen^  möglichst 
hochwertige  brennbare  Gase  zu  entwickeln.  Zu  diesem  Zwecke  ist 
es  nötig,  die  Gasentwicklung  im  Generator  ohn:  Luftüberschuß  und 
ohne  Flammenbildung  auszuführen.  Die  durch  den  Rost  in  den  Ge¬ 
nerator  einziehende  Luft  bewirkt  d:e  Verbrennung  der  vorher  ent¬ 
gasten  Kohlen.  Durch  die  im  Generator  erzeugte  Wärme  wird  die 
aufgespeicherte  Kohle  zur  Entgasung  gebracht.  Um  eine  Verbesse¬ 
rung  in  der  Gaserzeugung  herbeizuführen,  hat  man  die  Luft  du  rot 
Gebläse  in  den  Generator  getrieben.  Man  sucht  durch  diesen  Be 
trieb  die  Teerbildung  zu  vermeiden  und  hochwertige  Gase  zu  et 
zielen.  Infolge  der  regelmäßigen  Luftzuführung  wird  die  Gasent 
Wicklung  gleichmäßiger;  auch  ist  es  möglich,  die  Gase  bei  höhere’ 

Temperatur  zur  Abführung  zu  bringen. 

Um  die  Überführung  von  Flugasche  während  des  Reinigen 
und  Beschickens  des  Generators  in  die  Glasschmelzöfen  zu  vermei 
den,  kann  die  Masse  auch  mit  Wasserdampf  gemischt  und  gleich 
zeitig  durch  Einwirkung  des  Wasserdampfes  kondensiert  werde: 
Das  an  Wasserstoff  und  Kohlenoxyd  reichere  Gas  kann  bei  Ver 
brennung  infolge  bester  Ausnutzung  der  Brennstoffe  merkbare  Vor 

teile  ergeben. 

Auch  bei  anderen  Feuerungen  wird  d:e  Verbrennung  von  billi 
gern,  klarem  Brennmaterial  durch  Gebläse-  oder  Druckluft  betör 
dert  Bei  diesem  Verfahren  wird  die  Luft  unter  der  Kohlenschut 
tung  eingeführt.  Man  kann  auch  zur  Verbrennung  von  Rauchgase 
Druckluft  über  dem  Roste  gegen  eine  brennende,  glühende  Köhler 
Schicht  treiben.  Um  Luftüberschuß  zu  vermeiden,  ist  die  Luftzi 
f'dirung  nach  Erfordernis  zu  regulieren.  Auf  diese  Weise  ist  t 
möglich,  eine  beständige  rauchfreie  Verbrennung  zu  erzielen. 

Der  Kohlenverbrauch  im  Glashüttenbetrieb  kann  bei  Verwei 
düng  dieser  Einrichtungen  und  sorgfältiger  Bedienung  der  Feuerui 
gen' und  Öfen  auf  das  geringste  Maß  gebracht  werden.  Unterschiet 
im  Kohlenverbrauch  wird  man  aber  wohl  kaum  vermeiden  könne 
Dasselbe  wird  man  ferner  in  Betrieben  beobachten,  wo  fliissß 
Brennstoffe  zur  Verwendung  kommen. 

(Schluß  folgt.) 

Antimonverbindungen  in  Kochgeschiri 

Emails. 

Von  C.  Tostmann. 

Als  ein  Hauptvorzug  der  emaillierten  Kochgeschirre  war- 
von  jeher  die  vollkommene  Unschädlichkeit  der  verwendet 
Emails  angesehen.  Der  Zusatz  von  solchen  Stoffen  zu  den  Lmai 
die  irgend  einen  gesundheitsschädigenden  Einfluß  ausüben  6nnt 
verbietet  sich  schon  deshalb,  weil  es  kaum  möglich  ist,  den  Eise 
emails  diejenige  Stufe  der  Säurefestigkeit  zu  verleihen,  die  bei  k 
ramischen  Glasuren  verhältnismäßig  leicht  zu  erreichen  ist  und  ■ 
diesen  eine  größere  Beweglichkeit  in  der  Auswahl  der  Ersatzsto 
gestattet.  Der  Zug  der  Zeit  und  der  starke  Wettbewerb,  d 
aridere  Küchengeräte  den  emaillierten  Geschirren  machen,  hat 
einer  fortgesetzten  Qualitätsverbesserung  der  emaillierten 
schirre  geführt,  und  mit  berechtigtem  Stolze  können  wir  sagen,  dl 
die  deutsche  Linailindustrie  hier  an  der  Spitze  marschiert. 

Um  so  mehr  muß  es  auffallen,  wenn  jetzt  Vorschläge  a 
tauchen,  die  dem  Standpunkte  der  vollkommenen  Unschädlich* 
dm  Emails  nicht  in  genügender  Weise  Rechnung  tragen.  So  wut, 
vor  kurzem  ein  Verfahren  patentiert,  nach  dem  die  Außenseite  v 
Kochgeschirren  mit  bleihaltigen  Emails  überzogen  werden  soll.  / 
die  Bedenken,  die  ein  derartiges  Geschirr  in  gesundheitlicher  r 
Ziehung  wachrufen  muß,  ist  bereits  hingewiesen  worden.  )  Loer 
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ist  wiederholt  vor  der  Verwendung  von  antimonhaltigen  Emails 
zu  Kochgeschirren  gewarnt  worden.2) 

Die  Krage,  ob  Antimonverbindungen  in  Kochgeschirremails  ge¬ 
sundheitsschädlich  wirken,  ist  neuerdings  von  Rickmann  wieder 
aufgenommen  worden.3)  In  dieser  Arbeit  wird  aus  Fütterungsver¬ 
suchen,  d  e  Cloetta  mit  Kaliumantimoniat  einerseits  und  Brechwein¬ 
stein  andeierseits  an  Hunden  angestellt  hat,  geschlossen,  daß  die 
nmfwertigen  Verbindungen  des  Antimons,  die  Antimoniate,  unschäd¬ 
lich  sind,  während  die  dreiwertigen,  wie  Antimonoxyd,  Vergiftungs¬ 
erscheinungen  hervorrufen  und  daher  als  Zusatz  zu  Emails  nicht 
verwendbar  sind.  In  dieser  Annahme  wird  Rickmann  durch  eigene 
Beobachtungen  bestärkt.  Durch  eigene  Versuche  stellte  R  ckmann 
fest,  daß  ein  „genügend  säurefestes“  Email  an  Küchensäuren  über¬ 
haupt  kein  Natriummetaantimoniat  (Leukonin)  abgibt.  „Erst  nach 
£?.r  tZertstöruns:  des  Emails,  die  sich  durch  das  Rauhwerden  der 
Fläche  bemerkbar  macht,  tritt  eine  teilweise  Lösung  und  auch  dann 
wieder  nm  in  Form  von  unschädlichem  Natriummetaantimoniat 
Genügen  diese  Feststellungen  wirklich,  um,  wie  Rickmam. 

1  es  tut,  die  Verwendung  des  von  ihm  in  den  Handel  gebrachten 
Leukonin  (Natriummetaantimoniat)  in  Kochgeschirremails  als  unbe- 
Jenklich  hinstellen  zu  dürfen?  Diese  Frage  verdient  näher  erörtert 
tu  werden. 

Die  Tatsache,  daß  e  n  „genügend  säurefestes“  Email  kein  Anti- 
non  abgibt,  will  nicht  viel  sagen,  denn  erstens  fehlt  es  noch  an 
eder  Festlegung  des  Begriffes  „genügend  säurefest“  und  zweitens 
st  es  sehr  fraglich,  ob  ein  solches  Email  bei  längerem  Gebrauch 
tuch  säurefest  ble'bt.  Die  obere  Schicht  des  Emails  wird  beim  Ge¬ 
irauch  rasch  abgenutzt;  durch  das  übliche  Scheuern  mit  Sand  wird 
las  Email  bald  rauh  und  bietet  dann  den  Küchensäuren  eine  viel 
Einstigere  Angriffsfläche. 

Sodann  kann  es  auch  in  dem  bestgeleiteten  Werk  einmal  vor- 
;ommen,  daß  infolge  eines  Wiegefehlers  oder  eines  sonstigen  Ver- 
ehens  ein  Email  zur  Verarbeitung  gelangt,  das  nicht  „genügend 
äurefest  ist.  In  diesen  Fällen  bleibt  allerdings  immer  noch  die 
Beruhigung,  daß  nach  den  Feststellungen  von  Rickmann  das  Na- 
nummetaantimoniat  unzersetzt  im  Email  enthalten  ist  und  deshalb 
hne  Gesundheitsstörung  verdaut  wird.  Es  bleibt  deshalb  nur  noch 
ie  Frage  zu  erörtern,  ob  diese  Tatsache  wirklich  für  alle  in  der 
laxis  v orkommenden  Fälle  einwandsfr a  nachgewiesen  ;st. 

■  Das  scheint  mir  durchaus  nicht  der  Fall  zu  sein,  denn  dazu  ge- 
:  iigt  ein  einzelner  Schmelzversuch  im  Kleinen  durchaus  n  cht.  Um 
ie  Unzersetzlichkeit  des  Natriummetaantimoniats  im  Email  sicher 
'  stzustellen,  müßte  man  eine  größere  Reihe  verschieden  zusam- 
lengesetzter  Emails,  d  e  in  verschiedenen  Betrieben  verarbeitet 
nd,  untersuchen.  Man  müßte  ferner  das  Natriummetaantimoniat 
nd  mit  ihm  versetzte  Emails  daraufhin  prüfen,  wie  weit  es  gegen 
iduzierende  Emfliisse,  die  sich  im  Großbetriebe  sehr  oft  geltend 
achen,  widerstandsfähig  ist.  Wenn  die  Antimonverbindung  unter 
2m  Einfluß  reduzierender  Ofengase  in  die  dreiwertige  Form  iiber- 
2ht,  dann  ist  sie  von  vornherein  für  Kochgeschirremails  unbrauch- 
ir.  Dieser  letztere  Fall  ist  so  naheliegend,  daß  Rickmann  eigent- 
h  darauf  hätte  kommen  müssen. 

Ehe  man  daher  die  Verwendung  von  Natriummetaantimoniat 
1,-eukonin)  für  Kochgeschirremail  empfehlen  kann,  müssen  erst  die 
gebmsse  einer  genaueren  Untersuchung  von  unparteiischer  Seite 
der  Berücksichtigung  der  hier  angeführten  Gesichtspunkte  vor¬ 
igen. 

ieneratorgasfeuerung  für  Brennöfen 
der  feinkeramischen  Industrie. 

!  Die  von  Herrn  Oberingenieur  W.  Stampe  erschienene  Antwort 
Nr  23  der  Keramischen  Rundschau  auf  meine  Ausführungen  in 

•  19  derselben  Zeitschrift  kann  von  meiner  Seite  nicht  ohne  Ent- 
gnung  gelassen  werden,  trotzdem  auch  ich  glaube,  daß  in  dieser 
igelegenheit  „der  Worte  genug  gewechselt  sind.“ 

Das  Verdienst,  welches  Herrn  Stampe  in  Bezug  auf  Beheizung 
r  Porzellanbrennöfen  mit  Gas  zusteht,  soll  ihm  durchaus  nicht 
meinert  werden.  Damit  kommt  man  aber  nicht  über  die  Tat- 
j  hinweg,  daß  die  bei  den  bisherigen  Porzellanbrennöfen  an¬ 
wendeten  Brenner  tatsächlich  urwüchsiger  Natur  sind  (z.  B.  Zu- 
Timentreten  von  Gas  und  Verbrennungsluft  im  großen  Raum,  nach 
,  ighch  versuchte  Verbesserung  der  Arbeit  des  Brenners  durch  ein 

tterwerk  usw.).  Die  sich  daraus  ergebenden  Mängel  sind  Herrn 

"  - 

)  Bock.  Über  antimonhaltige  Weißemaillen,  Chem.  Ztg.  1908, 

•  36,  s.  446;  ref.  Keramische  Rundschau  1908,  Nr.  20,  S.  425.  Ke¬ 
usche  Rundschau  1911,  Nr.  21,  S.  227. 

[  ^  Uber  die  Verwendung  von  Antimonverbindungen  zur  Her¬ 

bling  von  weißen  Emails.  Keramische  Rundschau  1912,  Nr.  13, 

135  und  Sprechsaal  1912,  Nr.  8,  S.  115. 


Stampe  sicherlich  ebenso  bekannt  wie  mir.  Die  Anlagen  müssen 
e  )en  in  diesei  Hinsicht  nach  und  nach  vervollkommnet  werden. 
Geben  die  Veröffentlichungen  in  Fachzeitschriften  dazu  den  An- 
stoß,  so  haben  sie  ihren  Zweck  erfüllt.  Auf  diese  Weise  wird 
allen  leilen  am  besten  gedient. 

Dr.  O.  Zahn. 


Das  hauptsächlichste  Verdienst  der  Herren  Czerny  und  Dei- 
desheimer,  sowie  des  Mitteldeutschen  Braunkohlen-Syndikats  einer¬ 
seits  und  der  Anhaitischen  Kohlenwerke  andererseits  besteht  jeden¬ 
falls  darin,  daß  sie  unter  großen  Opfern  an  Zeit  und  Geld  betriebs¬ 
fertige  Ofenanlagen  für  Generatorgasfeuerung  aufgestellt  und  da- 
m.t  den  Beweis  geliefert  haben,  daß  die  Generatorgasfeuerung  in 
der  vorliegenden  Gestalt  für  den  Betrieb  keramischer  Brennöfen 
brauchbar  und  vorteilhaft  ist.  Dafür  gebührt  ihnen  der  Dank  der 
gesamten  feinkeramischen  Industrie.  Daß  die  Anlagen  in  Einzel¬ 
heiten  noch  verbesserungsfähig  sind,  wird  von  keiner  Seite  be¬ 
stritten.  Wir  glauben  deshalb  die  Erörterungen  schließen  zu  dür¬ 
fen  und  werden  weiterhin  nur  noch  solche  Mitteilungen  veröffent¬ 
lichen,  die  in  dieser  Frage  sachlich  Neues  bringen. 

Die  Schriftleitung. 

Sicherung  gegen  das  Umschlagen 
der  Kippwagen. 

Von  G.  B.  Singer. 

Die  Ziegelei-Berufsgenossenschaft  macht  in  anerkennender 
Weise  in  ihren  Veröffentlichungen  auf  Vorkehrungen  aufmerksam, 
die  das  Umschlagen  der  Kippwagen  beim  Entleeren  verhindern. 
Unter  anderem  weist  sie  auch  auf  eine  Vorkehrung  hin,  deren  Zweck 
am  besten  durch  das  beistehende  Bild  gekennzeichnet  ist.  Beim 
Kippen  legt  sich  das  Untergestell  des  Wagens  gegen  den  Holz¬ 
balken,  der  auch  eine  Flacheisenschiene  sein  kann,  und  verhindert 
so  das  Herausspringen  des  Wagens  aus  den  Schienen.  Diese  Ein¬ 
richtung  mag  sich  bei  Kippwagenuntergestellen  bewähren,  die 
gleiches  Lichtmaß  aufweisen;  wenn  aber  verschieden  hohe  und 
bi  eite  Untergestelle  vorhanden  sind,  dann  verbietet  sich  von  selbst 
die  Nutzanwendung  dieser  Einrichtung.  So  ist  es  auch  mir  ein¬ 
mal  ergangen,  indem  ein  nur  wenige  Zentimeter  breiterer  Unter¬ 
gestellrahmen  gegen  die  Halteschiene  anfuhr  und  die  ganze  Ein¬ 
richtung  trotz  guter  Befestigung  am  Tonboden  über  den  Haufen 
schob.  Dies  geht  nicht  immer  gut  ab;  denn  die  Kippwageu  hängen 
sehr  oft  noch  am  Aufzuge,  und  dann  wirkt  außer  der  lebendigen 
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Bild  2. 

Kraft  des  beladenen  Wagens  die  Kraft  der  Aufzugmaschine.  Nach 
verschiedenen  Versuchen  mit  Kette  und  mit  Holzhebebaum  stellte  ich 
mir  eine  Feststellvorrichtung  her,  die  durch  Bild  2  erklärt  wird. 
Die  Einrichtung  hat  sich  in  meinem  Betriebe  bewährt,  auch  dei 
Beamte  der  Gewerbeinspektion  erkannte  die  Zweckmäßigkeit  der 
Einrichtung  an. 

Die  Vorrichtung  besteht  in  der  Hauptsache  aus  einem  ent¬ 
sprechend  langen  Stück  l'A  oder  2  zölligen  Gasrohr,  auf  dem  einige 
Haken  verschiebbar  angebracht  sind.  Nachdem  das  Rohr  etwa  10 
bis  15  cm  hoch  neben  dem  Geleise  so  angebracht  ist,  daß  die 
Kippwagen  gut  vorbeifahren  können,  werden  von  40  oder  50  mm 
Flacheisen  (ich  habe  alte  Wagenreifen  benutzt)  Haken  laut  Bild 
entsprechend  dem  Untergestell  der  Wagen  gebogen,  die  lose  um  das 
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Rohr  schwenkbar  sind.  Wo  verschieden  hohe  Untergestelle  benutzt 
werden  müssen  auch  die  Haken  der  Höhe  des  Untergestells  ent¬ 
sprechend  angefertigt  sein.  Steht  der  Wagen  zum  Kippen  bereit, 
so  werden  die  Haken  über  den  Rahmen  des  Untergestells  geworfen 
und  das  Wagenuntergestell  steht  fest,  sobald  gekippt  wird  Da 
die  Haltehaken  verschiebbar  angebracht  sind,  hat  d  e  Einrichtung 
noch  den  Vorteil,  daß  an  jeder  beliebigen  Stelle  schnell  und  gefahr¬ 
los  gekippt  werden  kann.  Um  gegen  das  Herausspringen  gesichert 
zu  sein,  kann  man  noch  eine  Zwangsschiene  gleichlaufend  zur 
Schiene,  die  der  Haltevorrichtung  gegenüberliegt,  anbringen.  Die 
Vorrichtung  kann  jeder  einigermaßen  tüchtige  Fabrikschmied  oder 
Maschinist  anfertigen. 

Keramiken  aus  Funden  in  altkoreaner 

Gräbern. 

Das  in  den  letzten  Jahren  beständig  zunehmende  Interesse  an 
der  frühzeitlichen  Keramik  des  fernen  Ostens  hat  den  Anlaß  zu 
einer  im  Auszuge  folgenden  Abhandlung  im  Burlington  Magazine 
gegeben,  worin  John  Platt  s:ch  mit  den  in  gefälligen  Formen  gehal¬ 
tenen  und  prächtig  glasierten  altchinesischen  und  altkorean  r  Ar¬ 
beiten  beschäftigt. 

Die  den  Chinesen  schon  von  altersher  und  auch  noch  heute 
eigene  Neigung,  ältere  Formen  und  Glasuren  ihrer  Tonwaren  immer 
aufs  Neue  nachzuahmen  verursacht  große  Schwierigkeiten  für  die 
Datierung  chinesischer  Arbeiten  und  ihre  Zuweisung  an  eine  be¬ 
stimmte  Periode.  Selbst  chinesische  Gräberfunde  sind  in  Folge  der 
durch  allen  Wechsel  der  Zeiten  erhalten  gebliebenen  Sitte,  den  Ver¬ 
storbenen  Tonwaren  mit  ins  Grab  zu  geben,  ohne  jede  Beweiskraft, 
wozu  außerdem  noch  die  fast  immer  ganz. aufs  Geratewohl  vorge- 
nommene  Öffnung  der  Gräber  als  erschwerender  Umstand  tritt. 
Inders  verhält  es  sich  mit  den  erst  im  Laufe  der  letzten  Jahre  m 
den  Besitz  westlicher  Sammler  gelangten  Tonwaren  aus  den  Grä¬ 
bern  Koreas.  Von  ihnen  wissen  wir  jetzt,  daß  sie  vor  1392.  dem 
Jahre  des  Sturzes  einer  ihrer  Dynastien,  eingegraben  worden  sind. 

Zum  besseren  Verständnis  der  folgenden  Ausführungen  gibt 
der  Verfasser  hier  einige  Daten  aus  der  Frühgeschichte  Koieas,  wo¬ 
nach  zur  Zeit  des  alten  Königreichs  Silla  (57—924  n.  Chr.)  die  ersten 
Spuren  einer  Koreanischen  Kunstübung  aufgetaucht  sind,  die  dann 
zweifellos  durch  den  im  Jahre  372  von  einem  chinesischen  Mouche 
eingeführten  Buddhismus  wehere  Anregung  und  Nahrung  fand.  Aus 
den  Gräbern  in  der  Nachbarschaft  der  damaligen  Residenz  laiku 
sind  Mengen  von  primitiver  unglasierter  koreaner  Totenware  zu 
Tage  gekommen.  Während  der  ganzen  Dauer  des  Reiches  b’Ila 
herrschten  Hader  und  Unruhen  im  Lande,  die  erst  im  Jahre  3 
durch  Wang  beendet  wurden.  Dieser  vereinigte  die  ganze  Halb¬ 
insel  unter  dem  Namen  Korai  (chinesisch  Kao-li),  machte.  Song-do 
zur  Hauptstadt  und  führte  den  Buddhismus  als  Staatsreligion  ein. 
Während  der  Regierungszeit  der  Wang-Dynastie  gedieh  das  Land, 
die  Künste  nahmen  einen  großen  Aufschwung,  und  die  Töpfer  von 
Song-do  lieferten  in  der  Zeit  zwischen  918  und  1200  ihre  besten  Ar¬ 
beiten.  Diese  Dynastie  erlosch  im  Jahre  1392,  und  der  Gründer  des 
bis  jetzt  —  in  jüngster  Zeit  fredich  nur  noch  zum  Schein  —  regie¬ 
renden  Herrschergeschlechtes  best'eg  den  Thron.  Er  huldigte 
dem  ersten  chinesischen  Kaiser  aus  der  Ming-Dynastie.  und  das 
Land  wurde  China  tributpfhchtig.  Außerdem  verlegte  er  die  Haupt¬ 
stadt  von  Song-do  nach  Seoul,  setzte  an  die  Stelle  des  Buddhismus 
die  Lehre  des  Konfuzius  als  Staatsreligion  ein  und  nahm  auch  des¬ 
sen  Erziehungssystem  an.  Dieser  Wechsel  der  Dynastie  führte,  in 
Verbindung  mit  der  Verlegung  der  Hauptstadt  den  allmählichen  Ver¬ 
fall  und  die  endliche  Schließung  der  Töpfereibetriebe  von  Song-do 
herbei,  während  der  Religionswechsel  die  Veranlassung  wurde,  daß 
man  den  Toten  keine  Tongefäße  mehr  mit  ins  Grab  gab.  Aus  die¬ 
sen  beiden  Tatsachen  ist  zu  schließen,  daß  die  in  neueste  -  eit  den 
Gräbern  von  Song-do  und  anderen  Bezirken  entnommenen  Töpfer¬ 
waren  früheren  Datums  als  1392  sem  müssen. 

Zur  genaueren  Kennzeichnung  dieser  Fundstücke  geht  nun  dei 
Verfasser  mit  großer  Sorgfalt  den  Spuren  der  Erwähnung  koreanei 
Keramiken  in  der  altchinesischen  sowie  in  der  modernen  englischen 
Literatur  nach  und  benutzt  dabei  auch  mehrfach  als  Quelle  das  m 
der  Bücherschau  der  Keramischen  Rundschau,  1911,  Nr.  241,  be¬ 
sprochene  chinesische  Werk  Tao  Shuo.  Ihm  hier  in  die  Finze 
heiten  zu  folgen,  würde  zu  weit  führen;  es  sei  deshalb  nur  bemerkt 
daß  d;e  von  ihm  angezogenen  Berichte  aus  den  Jahren  841.  112. 
und  1387  datieren  und  die  Erzeugnisse  Koreas  stets  mit  solchen  aus 
bestimmten  chinesischen  Distrikten  vergleichen.  Ein  um  Jahrhun¬ 
derte  späterer  Schriftsteller,  von  dem  es  allerdings  heißt,  er  habe 
mir  äußerst  geringe  persönliche  Kenntnisse  von  altkoreanei  Poi- 
zellan  gehabt  und  zitiere  lediglich  nach  älteren  Schriftstellern, 
schreibt  im  Jahrel815,  daß  dasselbe  außerordentlich  dünn,  von  licht¬ 


blauer  Farbe  sei  und  in  Korea  wenig  geschätzt  werde,  sobald  es 
eine  Dekoration  von  weißen  Blumen  habe.  Er  vergleicht  es  in 
Form,  Glasur  und  Farbe  ebenfalls  mit  bestimmten  chinesischen 
Waren  und  bemerkt,  daß  er  außer  Stande  sei,  sein  Altei  zu  m- 
stimmen. 

Wie  sehr  jung  unsere  Kenntnisse  von  koreanei  künstlet  i scheu 
Töpferwaren  sind,  wird  am  Besten  dadurch  bewiesen,  daß  Dr. 
Bushell  wohl  der  hervorragendste  europäische  Kenner  ostasiat1- 
scher  Keramik,  noch  im  Jahre  1899  schreiben  konnte,  Korea  sei  in 
letzter  Zeit  gründlich  durchforscht,  und  es  sei  dadurch  bekannt  ge¬ 
worden,  daß  dort  in  der  Gegenwart  keine  künstlerische  Tonware 
hergestellt  würde,  daß  aber  auch  kein  schlüssiger  Beweis  für  irgend¬ 
welche  selbständige  keramische  Kunstfertigkeit  in  früheren  Zeiten 
zu  erbringen  sei. 

Di  2  Anschauung  Bushells  über  den  gegenwäi  tigen  Stand  der 
Keramik  Koreas  hat  sich  als  richtig  erwiesen,  allein  die  inzwischen 
gemachten  Gräberfunde  haben  es  unbestreitbar  festgestellt,  daß  das 
von  den  Koreanern  vor  1392  in  Song-do  hergestellte  Porzellan  von 
vortrefflicher  Qualität  und  chinesischen  Erzeugnissen  aus  der  Zeit 
der  beiden  zwischen  960  und  1367  in  China  herrschenden  Dynastien 
durchaus  gleichwerkg  gewesen  ist.  Über  die  Art  der  derzeitigen 
chinesischen  Fabrikate  berichtet  der  Artikel  über  altchinesisches 
Porzellan  in  der  Keramischen  Rundschau  1911,  Nr.  52  Näheres. 

Auch  die  von  Prof.  Morse  im  Katalog  über  seine  bedeutende 
Sammlung  japanischer  Tonwaren  vertretene  Ansicht,  daß  die  Ja¬ 
paner  eigentlich  nur  bei  den  sogenannten  Mishina-Arbeiten  von  den 
Koreanern  Nutzen  gezogen  hätten,  hat  sich  als  irrig  erwiesen  I  at- 
isächlich  haben  die  Japaner  bis  heute  niemals  Glasuren  hergeste  1t,  die 
irgendwie  mit  dem  schönen,  milden,  wachsartigen  Produkt  Altkoreas 
vergleichbar  wären.  Mit  M:shina  bezeichnen  die  Japaner  diejenige 
Technik,  bei  der  das  Muster  vertieft  eingeschliffen  oder  gestem¬ 
pelt  und  die  Vertiefung  mit  farbigen  Tonen  ausgefüllt  wird. 

Da  in  Korea  jede  Entweihung  von  Gräbern  als  ein  Kapital¬ 
verbrechen  angesehen  wurde  und  mit  den  größten  Gefahren  ver¬ 
knüpft  war,  so  erklärt  sich  hieraus  das  ehedem  so  überaus  seltene 
Vorkommen  wertvoller  keramischer  Funde  aus  der  Frühzeit  des 
Landes.  Dies  änderte  sich  mit  dem  Augenblick  des  russisch-japani¬ 
schen  Krieges,  während  dessen  d;e  japanische  Armee  ihr  Haupt¬ 
quartier  in  Korea  aufgeschlagen  hatte.  Diese  gute  Gelegenheit 
durfte  nicht  unbenutzt  bleiben;  Japaner  wie  Koreaner,  die  wußten, 
was  wahrscheinlich  in  den  Gräbern  zu  fnden  war,  plünderten  sie 
systematisch  und  gelangten  so  in  den  Besitz  einer  großen  Menge 
der  wertvollsten  Stücke.  Die  wichtigsten  Ausgrabungen  wurden 
in  der  Umgebung  der  alten  Hauptstadt  Song-do  gemacht,  wo  sich 
die  heute  in  ihrer  Mehrzahl  ausgeraubten  Gräber  der  Könige  und 
der  vornehmen  Familien  befanden. 

Mehrere  der  auf  zwei  der  Studie  beigegebeneu  Tafeln  abge¬ 
bildeten  Gegenstände  sind  in  diesen  Gräbern  und  in  einer  etwas 
mehr  nordöstlich  gelegenen  Hügelreihe  gefunden  worden,  derei 
östliche  Abhänge  mit  eingebauten  Gräbern  bedeckt  waren.  Bund 
das  ungeschickte  Vorgehen  bei  der  Öffnung  der  Gräber  sind  leidei 
viele  der  wertvollsten  und  schönsten  Stücke  zerbrochen  worden 
Diejenigen  Gegenstände,  die  der  Verfasser  der  Studie  untersuche! 
konnte,  bestanden  aus  Vasen  von  mehr  als  einem  Dutznd  verschie 
dener  Formen,  aus  Wasser-  und  Ölflaschen,  Krügen,  Schalen  tu 
Fische  größeren  und  kleineren  Reis-  und  Tonschalen,  Untertasse) 
Schüsseln,  Töpfen  und  Krügen  für  Wein,  Schminkdosen,  Füllunge 
usw.,  lauter  Arbeiten,  die  den  in  den  Beschreibungen  aus  den 
Jahre  1125  erwähnten  sehr  ähnlich  sind.  Die  meisten  dieser  Stiiek 
bestehen  aus  einem  harten  Steinzeug  oder  Kalkporzellan  und  zeige 
an  den  nicht  von  der  Glasur  bedeckten  Stellen  Eisenfarbe.  Einig 
Stücke  sind  vollkommen  glatt,  andere  tragen  eine  gravierte  Rehe 
dekoration.  Wieder  andere  haben  eine  eingeschnittene  oder  einge 
grabene  Dekoration  in  einem  dunkleren  Tone  als  der  übrig:  Gefal 
körper,  die  bei  weitem  größte  Anzahl  jedoch  die  oben  erwähnte 
Mishina-Dekorationen  in  weiß  oder  weiß  und  schwarz.  Eine  dei 
selben  Gräbern  entstammende,  aber  durchaus  anders  geartete.  Rei  , 
von  Gefäßen  hat  eine  gröbere  Masse  und  Glasur  und  ist  mit  Spj 
ralen  und  Ranken  in  schwarzer  und  brauner  Farbe  bemalt- 

(Schluß  folgt.) 

Keramisches  aus  ausländischen 
Kunstzeitschriften. 

Das  Septemberheft  der  holländischen  Zeitschrift  „Onze  Kium 
bringt  einen  illustrierten  Aufsatz  von  J.  E.  Jasper  über  daniscn 
Porzellan.  Es  ist  eine  allgemeine  Plauderei  über  die  Kgl.  m a 
faktur  und  Bing  &  Gröndahl;  die  Abbildungen  zeigen  nur  danist 
Tierplastiken,  die  der  Verfasser  besonders  schätzt.  Er  sagt  davj 
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„Das  hypochondrische  Philosophieren  eines  Affen,  die  Lustigkeit 
eines  Fisches,  die  leicht  zögernden  Bewegungen  eines  jungen  Vo- 
'  gels,  die  Klugheit  eines  Seehundes,  die  wilde  Kraft  eines  Adlers, 

1  das  Heimtückische  einer  Hyäne  werden  durch  die  dänischen  Künstler 
in  markanter  Pose  festgehalten.“  Der  Verfasser  weist  auch  darauf 
hin,  daß  sich  das  Kopenhagener  Porzellan  vor  allem  durch  seine 
Unterglasurmalerei  und  durch  seine  heimischen,  anheimelnden 
Landschaftsbilder  einen  Namen  gemacht  habe. 

Über  Bristol  Pottery  im  Museum  und  in  der  Kunst-Gallerie  in 
Bristol  spricht  Richard  Quick  im  Oktoberheft  des  Connoisseur.  Der 
Verfasser  weist  zunächst  auf  die  historische  Tatsache  hin,  daß  Ton¬ 
waren  schon  unter  der  Regierung  Eduards  I.,  also  um  das  Ende  des 
13.  Jahrhunderts  in  Bristol  hergestellt  wurden.  Ein  Hinweis,  der 
sich  in  den  Archiven  unter  dem  Datum  1284  findet,  stellt  unzweifel¬ 
haft  das  Vorhandensein  von  Töpferwerkstätten  zu  einer  sehr  frühen 
Zeit  fest.  Bei  Ausgrabungen  am  Nordufer  des  Avon  sind  auch  stets 
Scherben  gefunden  worden.  Von  diesen  frühen  Stücken  bringt  der 
Verfasser  einige  Abbildungen  von  Krügen  aus  dem  13.  Jahrhundert. 
Der  einzige  gut  erhaltene  dieser  Krüge  ist  im  Jahre  1876  bei  Um¬ 
grabung  eines  alten  Hauses  in  Redcliffe  gefunden  worden.  Es  han¬ 
delt  sich  um  einen  Krug  mit  hellgrüner  Glasur;  der  Henkel  ist  tief 
gekerbt  und  soll  Flechtwerk  Vortäuschen.  Das  Ornament  besteht 
aus  Pflanzenstengeln  mit  steifem  Blattwerk.  Der  Krug  ist  33  cm 
hoch  und  im  ganzen  charakteristisch  für  das  13.  Jahrhundert.  Eine 
ebenfalls  abgebildete  Ofen-  oder  Wandplatte  ist  in  dem  sogenann¬ 
ten  Elisabeth-Griin  glasiert.  Sie  trägt  in  Reliefverzierung  oben  das 
königliche  Wappen,  in  der  Mitte  die  Rose  der  Tudor  mit  Krone  und 
den  Buchstaben  E.  R„  ist  also  wahrscheinlich  während  der  Regie¬ 
rung  Elisabeths  (1558 — 1603)  hergestellt,  und  zwar,  wie  der  Verfas¬ 
ser  annimmt,  in  Bristol. 

Unter  der  Überschrift  „Bristol  Delft“  beginnt  der  Verfasser 
ein  neues  Kapitel,  in  welchem  er  zunächst  diese  Gruppe  in  drei 
Unterabteilungen  einteilt;  1.  die  Frank-Periode  von  ungefähr  1674 
bis  1784,  2.  die  Ring-Periode  von  1784 — 1816  und  3.  die  Pountney- 
Periode,  von  1816  an  zu  rechnen.  Es  folgt  dann  eine  Tabelle  mit 
Namen  und  Daten  der  verschiedenen  Firmeninhaber.  Nach  einer 
kurzen  Geschichte  der  Familie  Frank  berichtet  der  Verfasser  über 
die  Töpferindustrie  nach  Delfter  Art.  Sie  begann  am  Ausgang  des 
17.  Jahrhunderts  und  hielt  sich,  bis  die  bleiglasierjen  Tonwaren  be¬ 
liebt  wurden.  Es  bestanden  zunächst  gleichzeitig  zwei  Fabriken, 
die  Erzeugnisse  mit  Zinnglasuren  herstellten;  die  eine  gehörte 
Richard  Frank,  die  andere  Joseph  Flower.  Einige  besonders  inter¬ 
essante  Stücke  dieser  Zeit  werden  vom  Verfasser  in  Wort  und 
Bild  beschrieben.  Bemerkenswert  sind  vor  allem  zwei  Vexier- 
'kriige  mit  durchbrochenem  Halse,  Henkeln  und  drei  Tüllen.  Nach 
den  darauf  gemalten  Versen  zu  schheßen,  handelt  es  sich  um  Krüge, 
die  zu  einem  Scherzspiele  benutzt  wurden.  Wer,  ohne  einen 
Tropfen  zu  verschütten,  aus  diesen  Krügen  mit  durchbrochenem 
Halse  trinken  konnte,  gewann  ein  Geldstück  oder  dergl.  Diese 
!  Krüge  sollen  Ende  des  18.  Jahrhunderts  in  Landwirtshäusern  sehr 
behebt  gewesen  sein.  Ein  abgebildeter  Becher  ist  mit  Figuren  und 
Vögeln  in  chinesischem  Stil  bemalt;  der  Henkel  ist  gerieft.  Fliesen 
wurden  in  Bristol,  wie  der  Verfasser  berichtet,  in  großer  Zahl  her- 
j  gestellt  und  auch  zu  Bildern  zusammengesetzt.  Derartige  Fliesen¬ 
bilder,  aus  je  9  Fliesen  zusammengesetzt  und  eine  Katze  oder  einen 
I  Hund  darstellend,  waren  eine  Zeit  lang  zur  Ausschmückung  der  Ka 
mine  in  den  Häusern  von  Bristol  sehr  beliebt.  Außer  diesen  Fliesen, 
j  Schüsseln  und  Krügen  bildeten  Punschbowlen  einen  häufigen  Gegen- 
stani  der  Darstellung.  Sie  zeigen  gewöhnlich  Blaumalerei,  sind 
|  aber  selten  datiert.  Eine  abgebildete  Punschbowle  sowie  zwei 
|  große  Scnalen  und  eine  Deckelschüssel  sind  mit  Rot,  Blau,  Grün  und 
|  sehr  wenig  Gelb  sehr  schön  dekoriert.  Diese  Arbeiten  werden  Frank 
ztigeschrieben.  Leider  ist  die  reichste  und  vollständigste  Samm¬ 
lung  von  Bristol-Fayencen  nach  Delfter  Art  durch  das  Feuer  im 
|  Alexandra-Palast  im  Jahre  1873  verloren  gegangen. 


Der  Scherben  der  Brstol-Delftware  zeigt  gewöhnlich  ein  hel¬ 
les  Leder-  oder  Braungelb  und  ist  von  dunklerer  Farbe  als  der 
Scharben  der  echten  Delfter  Fayence.  Die  Glasur  hat  oft  eine  grün¬ 
lich-blaue  Färbung,  ist  dünner  als  die  holländische  und  sehr  gleich¬ 
mäßig  in  Farbe  und  Struktur.  Das  Bristoler  Blau  war  gewöhnlich 
dunkel.  Die  Dekoration  war  entweder  direkt  dem  chinesischen 
Porzellan  oder  auch  der  Delfter  Fayence  entlehnt,  die  ihrerseits  ja 
i  wiederum  ebenfalls  China  nachahmte.  Eine  andere  Art  der  Ver- 
Herung  ist  di;  Verwendung  von  rein  weißer  Glasur  für  e:n  Muster 
uuf  dem  grünlich  weißen  Scherben  der  Ware.  Diese  Weiß  auf 
Weiß-Verzierung  ist  bekannt  unter  dem  Namen  bianco  sopra  bianco. 
Fine  Abbildung  zeigt  eine  Schüssel,  die  außen  in  orientalischem 

^til  und  innen  in  bianco  sopra  biatico-Technik  mit  Schrift  dekoriert 
|  ist- 

Jahre  1784  wurde  Franks  Töpferei  an  Joseph  Ring  ver¬ 
kauft,  welcher  nun  seine  Werkstatt  zuerst  „The  Bristol  Pot- 


tery  nannte.  Als  im  Jahre  1788  Taylor  und  Carter  in  das  Geschäft 
eintraten,  wurde  die  Firma  in  Ring  und  Taylor  geändert.  Es  treten 
dann  im  Laufe  der  Jahre  noch  verschiedene  Besitzer  ein,  bis  im 
Jahre  1835  Pountney  die  Fabrik  allein  übernimmt.  Zu  dieser  Zeit 
beschäftigte  die  Fabrik  ungefähr  200  Angestellte,  einschließlich 
William  Fifield,  dem  Dekorateur  und  Glaseur,  der  30  Jahre  lang  in 
der  Fabrik  tätig  war.  Bis  zum  Jahre  1889  ging  die  Fabrik  noch  in 
verschiedene  Hände  über;  dann  wurde  eine  Gesellschaft  gegründet, 
und  im  Jahre  1906  siedelte  die  Fabrik,  die  jetzt  die  Firma  Pount- 
uey  &  Co.  Ltd.  trägt,  nach  Fishponds  über.  Von  den  Dekorateuren 
der  Ring-Periode  nennt  der  Verfasse  Combes  und  Daniel,  von 
denen  zwei  Platten  mit  chinesischer  Musterung  abgebildet  sind.  Ein 
Becher  mit  Venus  und  Kupido  ist  mit  dem  Namen  Fifields  gezeich¬ 
net.  Die  Arbeiten  dieses  Dekorateurs  sind  meist  mit  Blumen,  wie 
Rosen,  Tulpen,  Vergißmeinnicht  usw.  in  verschiedenen  Farben  und 
in  einem  ganz  eigenen  Stil  bemalt.  Der  Verfasser  nennt  dann  noch 
einige  andere  weniger  bekannte  Künstler.  Hervor  hebt  er  noch 
eine  Vase  von  J.  H.  Hamley,  d:e  im  Stile  des  Meißner  Porzellans 
gebildet  ist- 

Das  gleiche  Heft  des  Connoisseur  enthält  Abbildungen  und  Be¬ 
schreibung  zweier  Meißner  Porzellangruppen,  die  sich  im  Besitze 
von  Sir  Alexander  Boßville  Macdonald  befinden.  Von  beiden  Grup¬ 
pen  wird  gesagt,  was  sie  darstellen  und  in  welchen  Farben  sie  be¬ 
malt  sind.  j  q 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
iiber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

la.  B.  65  788.  Waschmaschine  mit  konischer  Siebtrommel 
zum  Waschen  und  Sortieren  von  Sand,  Kies  u.  dergl.  Constantin 
Boettcher,  Berlin,  Huttenstr.  9.  6.  1.  12. 

4b.  F.  33  209.  Beleuchtungskörper  aus  Ton  oder  Steingut  mit 

elektrischen  Glühlampen.  William  Hill  Fulper,  Flemington  New 
Jersey.  V.  St.  A.  16.  10.  11. 

35b.  A.  20  830.  Sicherheitszange,  insbesondere  zum  Trans¬ 
portieren  von  Glasscheiben  u.  dergl.  Aktiengesellschaft  der  Spiegel- 
Manufacturen  und  chemischen  Fabriken  von  St.  Gobain,  Chauny  & 
Cirey,  Zweigniederlassung  Stolberg,  Stolberg  (Rhld.).  30.  6.  11. 

,  ...  421  F-  34  270.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Oualitäts- 
I  rtifungs-Tabelle  für  Glas.  Gustav  Richard  Fischer.  Ilmenau  i  Thür 
11.  4.  12. 

67a.  W.  39  730.  Selbsttätige  Wasch-  und  Ablegevorrichtung 
für  von  Schleifmitteln  verunreinigte  Glastafeln  unter  Verwendung 
von  Bürsten  und  Transportwalzenpaaren.  Weiß  <$c  Reich  Fürth 
i.  ß.  10.  5.  12. 

75c  M.  46  540.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Überzügen 
durch  Aufschleudern  von  geschmolzenem  Glas,  Metall  und  anderen 
schmelzbaren  Stoffen.  Erika  Morf,  Zürich.  18.  12.  II. 

80a.  S.  34  884.  Formpresse  zur  Herstellung  von  ausgebauch- 
fen  Vorlagen  für  die  Zinkdestillation,  bei  der  ein  aus  verschiebbaren 
Teilen  bestehender  Kern  in  die  mit  Masse  beschickte  Form  hinein- 
bewxjgt^wird.  Th.  Fritz  Sous,  Aachen,  Adalbertsteinweg  29. 

80a.  T.  16  442.  Vorrichtung  zum  Formen  der  Ausfütterung 
von  Fisschränken  u.  dgl.  Jacob  Müllen  Thompson,  Fond  du  Lac 
V.  St.  A.  3.  7.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

80b.  K.  47  656.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Ersatzes  für 
Metallschmelzplättchen.  11.  3.  12. 

Erteilungen. 

4a.  249  407.  Lampenglas  für  Hänge-Gasgliihlicht,  am  oberen 
Ende  mit  Ausbuchtungen  zum  Aufhängen  versehen.  Schott  &  Gen 
Jena.  9.  3.  11.  Sch.  37  846. 

4b.  249  181.  Beleuchtungskörper  zum  Mischen  verschieden¬ 

farbiger,  Lichtstrahlen.  Rudolf  Brecht,  Stuttgart,  Rotebiihlstr  123 
8.  7.  11.  B.  63  757. 

4b.  249  182.  Linse  mit  achsialer  Öffnung  für  die  Lichtquelle. 

William  Thomas  Coulson,  Penge,  Engl.  18.  9.  10.  C.  19  805. 

10a.  249  313.  Kammerofen,  bei  welchem  in  den  zwischen  den 
Ofenkammern  liegenden  Heizwänden  in  der  Längsrichtung  der 
Ofeukammern  verlaufende  Heizziige  und  Gaszuführungskanäle  lie¬ 
gen.  Stettiner  Chamotte-Fabrik  Akt. -Ges.  vormals  Didier,  Stettin 
13.9.10.  St.  15  533. 

12i.  249  222.  Verfahren  zur  Überführung  von  Alkalisilikat- 

iösnngen  in  trockne,  staubförmige,  leicht  lösliche  Produkte.  Henkel 
-5c  Cie.,  Düsseldorf.  21.  4.  10.  H.  50  406. 
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21c.  249  316.  Isolationsprüfer  mit  von  Hand  angetriebenem 

Magnetinduktor  als  Stromquelle,  Siemens  &  Halske  Akt. -Ges.,  Ber¬ 
lin.  28.  2.  11.  S,  33  302. 

32a.  249  419.  Glasblasemaschine  mit  um  eine  senkrechte  Achse 
umlaufenden  Blasrohren  und  Formen.  The  ErQnjre  Machine  Com¬ 
pany,  Portland,  V.  St.  A.  18.  9.  10.  E.  16  187. 

64a.  249  306.  Flaschenverschlußsicherungskappe;  Zus.  z.  Pat. 
247  615.  Moriz  &  Barschall,  Neukölln.  25.  2.  11.  M.  43  802. 

64a.  249  392.  Verschluß  für  schäumende  Getränke  aufneh¬ 

mende  Flaschen.  Adalbert  Hanzl.  Goldenhöhe,  Post  Platten  b. 
Karlsbad,  Böhmen.  2.  9.  11.  H.  55  274. 

64a.  249  393.  Trinkgefäß  mit  sich  selbsttätig  öffnendem  unu 
schließendem  Deckel.  Hermann  Schwandt,  Buttstädt  i.  Thür.  5.  8. 

11.  Sch.  38  983. 

80a.  249  266.  Misch-  und  Beschickungsvorrichtung  mit  fest¬ 
stehendem  Schüttrumpf,  umlaufendem  Boden  und  im  Innern  des 
Schüttrumpfes  ineinanderarbeitenden  Mischflügeln.  Eisenwerk 
Weserhütte  Schuster  6c  Krutmeyer.  Bad  Oeynhausen  i.  W.  14.  9. 
10.  E.  16  171. 

80a.  249  444.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung 

von  Rillen  mit  schwalbenschwanzförmigem  oder  ähnlichem  Quer¬ 
schnitt  bei  Ton-  oder  Steinzeugröhren.  Julius  Barth,  Berlin-Weißen¬ 
see,  Parkstr.  51a.  27.  4.  10.  B.  58  470. 

85a.  249  267.  Emailliertes  Gefäß  zur  Herstellung  und  zum 

Ausschank  alkoholfreier  Getränke  oder  von  Brauselimonade.  Paul 
Kühn  und  Karl  Franz  Kühn,  Debschwitz.  Reuß  i.  L.  16.  3.  10.  K. 

43  997. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  128.  Pocken  bei  dekoriertem  Emailgeschirr.  Mein 

Emailgeschirr  bekommt  im  Dekorbrande  häufig  e'ne  Menge  Pocken. 
Wird  ein  damit  behafteter  Gegenstand  nochmals  scharf  gebrannt 
(Grundhitze). um  die  Blasen  fortzubrennen,  so  springen  sie  auf  und 
hinterlassen  schwarze  Punkte.  Vor  dem  Dekorbrande  sind  die  Ge- 
gegenstände  blasenfrei;  nur  manchmal  zeigen  sie  schon  vor  dem  De¬ 
korbrande  kleine  unscheinbare  Bläschen,  wie  Hühnerhaut,  welche 
manchmal  bei  starkem  Dekorbrande  verschwinden,  meist  aber 
schwarze  Punkte  hinterlassen.  Gestanzte  Ware  aus  starkem  Blech 
zeigt  diesen  Fehler  nie,  obgleich  der  Emailüberzug  (Weiß)  derselb*- 
ist.  Ebenso  tritt  der  Fehler  bei  Braun.  Grün  und  Marmorüberzug 
nie  auf. 

Frage  129.  Ersatz  für  Zinnoxyd  in  Schmelzglasuren.  Gibt  es 

Stoffe,  welche  das  teure  Zinnoxyd  in  Schmelzglasuren  ersetzen 
können? 

Frage  130.  Reduzierende  Feuerführung  im  Steingut-Schrüh- 
brand.  Es  wird  häufig  empfohlen,  das  Steingut  im  Schriihbrande 
reduzierend  zu  brennen,  um  ihm  durch  Überführng  des  Eisenoxyde^ 
in  Eisenoxydul  den  gelben  Stich  zu  nehmen.  B:etet  diese  Maß¬ 
nahme  eigentlich  einen  Vorteil?  Da  der  Glattbrand  oxydierend  sein 
muß,  ist  doch  anzunehmen,  daß  das  im  Schriihscherben  befuidlicht 
Eisenoxydul  wieder  zu  Eisenoxyd  oxydhrt  wird,  so  daß  der  Glatt¬ 
scherben  trotzdem  wieder  den  gelben  Stich  zeigt. 

Frage  131.  Ersatz  von  Quarz  durch  Flint.  Ich  habe  ein  billiges 
Angebot  auf  Flintsteine.  Können  dieselben  ohne  weiteres  an  Stelle 
von  Quarz  in  der  Porzellanmasse  verwendet  werden  oder  beein¬ 
flussen  sie  Transparenz  oder  Feuerfestigkeit? 

Antworter». 

Zu  Frage  122.  Calcinierofen  mit  Generatorgasfeuerung.  Vierte 
Antwort.  Die  Calcinierung  von  Flintstein  erfordert  eine  gute  Durch¬ 
konstruktion  des  Qfens,  um  die  erforderliche  Temperatur  sicher  und 
mit  wenig  Brennstoff  zu  erreichen.  Ich  befasse  nvch  mit  der  Er¬ 
bauung  derartiger  Anlagen,  die  mit  meiner  Patent-Druckgasfeuerung 
betrieben  werden,  die  durch  die  zwangsläufige  Feuerführung  ge¬ 
kennzeichnet  ;st.  Ingenieur  Zahn,  Technisches  Büro,  Berlin  W  18, 
Darmstädterstr.  10. 

Zu  Frage  125.  Emaillier-Muffelöfen  mit  Ölfeuerung.  Ich  bin 

bereit  Ihnen  einen  Versuchsofen  von  75X50X20  cm  zu  bauen.  Die 
Preise  für  solche  Öfen  sind  nur  wenig  höher  als  für  andere.  Ein 
Öfen  nrt  ölf'uerung  braucht  etwa  30  v,  H.  weniger  öl,  als  er  an 
Kohlen  braucht.  Ph.  Eyer,  Ingenieurbüro.  Halberstadt. 

Zweite  Antwort.  Die  Ölfeuerung  hat  in  allen 

Industrien  Eingang  gefunden  und  befindet  sich  in  stetiger  Zunahme. 
Die  Hauptvorzüge  der  Ölfeuerung  bestehen  in  e:ner  bedeutenden 
Ersparnis  an  Brennstoffkosten,  der  Brennprozeß  geht  schneller  und 
vorteilhafter  von  statten,  die  Ofenanlage  ist  an  und  für  sich  billiger, 
einfacher  und  haltbarer  herzustellen.  Weiter  ist  zu  berücksichtigen. 


daß  die  Beheizung  der  Muffelöfen  staubfrei  geschieht  und  daß  die 
Flamme  äußerst  einfach  und  gleichmäßig  zu  regulieren  ist.  Zu  Ver¬ 
suchen  mit  einer  Muffelgröße  von  70X50X20  cm  ist  nicht  zu 
raten,  da  dieselben  in  so  kleinen  Verhältnissen  kein  richtiges  Bila 
geben.  Außerdem  läßt  sich  die  Ölfeuerung  an  vorhandenen  Muffeln 
ohne  große  Änderung  anbringen.  Die  Baukosten  lassen  sich  ohnw 
nähere  Kenntnisse  der  einschlägigen  Verhältnisse  nicht  angeben, 
denn  es  spricht  viel  mit,  ob  Dampf  zur  Verfügung  steht,  oder  ob  die 
Anlage  mit  Druckluft  betrieben  werden  muß.  Der  Brennstoffver¬ 
brauch  richtet  sich  ganz  nach  der  Beschaffenheit  des  flüssigen 
Brennstoffes,  ob  Teeröle  der  Stein-  oder  Braunkohlendestillation,  ob 
Petroleum-  oder  Naphtharückstände  oder  Rohöle  zur  Verbrennung 
gelangen. 

Zum  Bau  von  Emaillier-Muffelöfen  mit  Olfeuerung,  Lieferung 
von  Bauzeichnungen,  Erteilung  jeder  weiteren  Auskunft  empfiehlt 
sich  Hütteningenieur  Max  von  Reiboldt  in  Coburg. 

Dritte  Antwort.  Für  die  Einrichtung  und  den  Umbau  von  vor¬ 
handenen  Muffelöfen  für  Ölfeuerungsbetrieb  empfehlen  wir  utisei 
bewährtes  Zerstäubersystem.  Wir  bemerken  hierbei  allerdings, 
daß  wir  die  Öfen  selbst  nicht  bauen,  sondern  nur  Vorschläge  für  den 
Umbau  von  Öfen  für  Ölfeuerung  machen  können.  Für  den  neu  her¬ 
zustellenden  Versuchsofen  empfehlen  wir  die  Freienwalder  Scha¬ 
mottefabrik  in  Freienwalde  a.  d.  O.  Die  Öfen  der  Freienwaldei 
Schamottefabrik  werden  in  fast  allen  Fällen  mit  unserem  Zerstäuber 
ausgerüstet.  Gehr.  Körting,  A.-G.,  Körtingshof  b.  Hannover. 

Vierte  Antwort.  Zum  Bau  von  Emaillier-Muffelöfen  mit  Öl¬ 
feuerung  melden  sich:  Hugo  Knoblauch,  technisches  Büro,  Löbau  i. 
Sa.;  Rheinische  Chamotte-  u.  Dinaswerke  Cöln;  Stellawerk  A.-G. 
vorm.  Wilich  &  Co.,  Zweigniederlassung,  Berg.-Gladbach  und 
Hugo  Hartung,  Berlin  NW  21  Wiclefstr.  16 — 17. 

Zu  Frage  126.  Abspringen  von  Streuemail  auf  Schildern.  Das 
Ausplatzen  und  Abspringen  des  Emails  vom  Blech  hat  seinen  Grund 
darin,  daß  die  Ausdehnung  bezw.  Zusammenziehung  von  Email  und 
Blech  nicht  gleichmäßig  erfolgen.  Zieht  sich  das  Email  stärker  zu¬ 
sammen  als  das  Blech,  so  entstehen  Haarr  sse,  zieht  sich  dagegen 
das  Blech  stärker  zusammen,  so  daß  die  Emailschicht  nicht  folgen 
kann,  so  erfolgt  Abspringen  von  den  Rändern  und  Ausplatzen  des 
Emails.  Im  allgemeinen  zeigen  besonders  harte  Emails,  die  reich 
an  Kieselsäure  sind,  Neigung  zum  Ausplatzen.  Da  Sie  schon  seit 
Jahren  mit  demselben  Grund  und  Weiß  arbeiten,  ohne  dabei  Ab¬ 
springen  beobachtet  zu  haben,  liegt  wohl  die  Vermutung  nahe,  daß 
einer  Ihrer  Rohstoffe  in  seiner  Zusammensetzung  eine  Änderung  er¬ 
fahren  hat.  Besonders  Feldspat  und  Flußspat,  welche  als  natürliche 
Gesteine  wechselnde  Mengen  Quarz  eingesprengt  enthalten  können, 
ebenso  der  Ton,  würden  bei  höherem  Kieselsäuregehalt  spröde 
Emails  ergeben,  die  zum  Abspringen  neigen.  Bei  Verwendung  der 
artiger  Stoffe  müßten  Sie  also  den  Quarzgehalt  des  Satzes  für 
Grund  und  Weiß  herabsetzen  oder  den  Sodagehalt  entsprechend  er¬ 
höhen. 

Zu  Frage  127.  Fabrikation  von  Feinsteinzeug.  Unter  „Fein¬ 
steinzeug“  versteht  man  unter  wissenschaftlich  gebildeten  Kera¬ 
mikern  ein  Erzeugnis,  das  einen  vollkommen  (porzellanähnlich)  ge¬ 
sinterten  Scherben  und  eine  reine  gleichmäßige,  im  allgememen  hell¬ 
graue  oder  gelbe  Brennfarbe  besitzt.  Beide  Bedingungen  werden 
nur  erfüllt,  wenn  geschlämmte  Tone  und  künstliche  snternde  Bei¬ 
mengungen  (in  der  Hauptsache  Feldspat)  dazu  verwendet  werden. 
Im  Handel  dagegen  wird  der  Begriff  ..Feinsteinzeug“  mehr  als  Be¬ 
zeichnung  für  Luxuswaren,  für  ..reichverzierte“  Steinzeugwaren 
usw.  verstanden.  Nach  der  ersten  Definition  lassen  sich  Gebrauchs¬ 
gegenstände,  technische  Geräte  usw.  aus  Feinsteinzeug  hersteilen, 
nach  der  zweiten  ist  der  Zweck  der  Ware  das  Bestimmende,  und 
irgend  ein  verziertes  Stück  aus  noch  so  ordinärer  Masse  müßte  als 
„Feinsteinzeug“  bezeichnet  werden,  dagegen  die  Gebrauchswart) 
aus  noch  so  feiner  Masse  ist  und  bleibt  „Gebrauchsware  . 

Die  „reichverzierte“  Steinzeugware  war  Jahrzehnte  lang  das 
Haupterzeugnis  des  Westerwaldes.  Zu  ihrer  Herstellung  verwen¬ 
dete  und  verwendet  man  mit  wen  g  Ausnahmen  nur  die  Mischung 
verschiedener  Tone,  die  in  Schlämm-Siebtrommeln  aufbei eitet 
werden.  Die  Masse  wird  dann  in  der  Filterpresse  abgepreßt  und 
zum  Schluß  durch  den  Tonschne  der  geschickt.  Nach  der  Form¬ 
gebung.  die  fast  nur  durch  Eindrehen  in  Gipsformen,  seltener  durch 
Gießen  erfolgt,  werden  die  Waren  entweder  in  Salzglasurtechnik 
oder  in  Steingutglasurtechnik  fertig  gemacht.  B_ei  der  ersteren  be¬ 
steht  die  Hauptdekoration  in  Malerei  mit  blauen  Glasuren,  „Smal- 
ten“  genannt,  bei  letzteren  in  Unterglasurmalerei.  Genaueres  hiei 
iib°r  läßt  sich  an  dieser  Stelle  nicht  auseinandersetzen,  da  es  zu 
weit  führen  würde.  Es  sei  statt  dessen  auf  den  illustrierten  Aufsatz 
von  Dr.  Berdel  in  der  Keramischen  Rundschau,  1909,  Nr.  27— 32.  ver¬ 
wiesen.  Hauptsächlich  werden  so  Bierkrüge,  Zierkrüge.  Humpen. 
Bowlen,  seltener  Vasen  und  Jardinieren  hergestellt.  Die  Motive 
zu  Form  und  Dekor  stammten  früher  ausnahmslos  aus  Renaissance 
und  Barock,  während  heute  vielfach  die  Modern-  sich  durchgerun- 
gen  hat.  Die  Industrie  arbeitet  meist,  besonders  seit  Amerika 
Schwierigkeiten  bei  der  Einfuhr  bereitet,  mit  wenig  Nutzen,  man 
hört  Klagen  über  Überproduktion  und  Preisschleuderei.  Immerhin 
ist  festzustellen,  daß  an  Aufträgen  selbst  eigentlich  kein  Mangel  ist. 

Betrachten  wir  nun  das  „Femsteinzeug“  nach  ^erer  ersten 
Definition,  wobei  natürlich  manche  der  schon  besprochenen  Waren 
schließlich  mit  dazu  gehören,  so  hat  dasselbe  keine  so  alte  ra 
tion,  wie  das  Westerwälder  Steinzeug.  Je  nach  der  Eigenart  de. 
zugrunde  gelegten  plastischen  Tones  mischt  man  dem  Schlamm- 
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Produkt  Feldspat  und  —  falls  der  geschlämmte  Ton  nicht  mehr 
Ouarz  genug  enthalt  — ■ -  Qarzsand  zu,  so  daß  Massen  entstehen  von 
der  Zusammensetzung  (Grenzwerte): 

40 — 60  v.  H.  Tonsubstanz, 

30 — 50  v.  H.  Quarz, 

.  7 — 20  v.  H.  Feldspat. 

Fs  sind  noch  andere  Flußmittel  verwendbar,  doch  muß  für  ein- 

fKerl^Pnknn  URpC  h  rC ■  b,5 ^effenden  Bücher  verwiesen  werden. 

Me’  P  ku  ’  ^eid|I)'  f?ei  höherem  Feldspatzusatz  brennen  solche 

ÄSen7JSh0ni  be'  S?gerkege  4  gar*  bei  minderem  erst  bei  Seger- 
kegel  7  9.  Im  ersteren  Falle  kann  auch  wieder  Salzglasur-  wie 
Steingutglasurtechnik  angewandt  werden,  im  zweiten  Falle  Weich- 
porzellantechmk  Die  Glasuren  richten  sich  hiernach.  (Siehe  auch 
die  genannten  Werke.)  Feinere  Kunstware  wird  außerdem  mit  gt 
h  ssenen,  geflammten,  kristallisierten,  vor  .allem  auch  gelästerten 
Glasuren  bedeckt.  Was  die  Absatzverhältnisse  anlangt,  so  kann 
man  mit  einem  erstklassigen,  vor  allen  Dingen  auch  künstlerisch 
hochstehenden  Feinsteinzeug  gute  Preise  erzielen.  Engste  Ver- 
bindung  mit  Künstlern,  kunstgewerblichen  Vereinen  und  künst¬ 
lerischer  Reklame  sind  aber  Bedingungen  hierfür.  Nicht  nur  bes¬ 
seres  Gebrauchsgeschirr,  sondern  auch  reine  Luxusware,  vor  allem 
!  6  F1 ; esen  und  Bauornamente  versprechen  eine  Zu- 

kumt.  Es  ist  aber  der  Absatz  für  solch  moderne  Ware  nur  in  Eu- 
iopa,  vor  allem  in  Deutschland  zu  suchen,  da  das  Ausland  ent- 
stellr 7nmbT  -faparV  Frankreich)  vorzügliches  Kunststeinzeug  her- 

rwp  1  Cl  fUCh  llA°ch  ,mcht  reif  genug  ist*  gute  moderne  Ke- 
uin  k  zu  verstehen.  Am  besten  benutzt  man  gangbare  schlichte 

hrÄTr  Cdm  des^egln  *a  nicht  geschmacklos  zu  sein 
braucht.)  als  Grundlage  der  Fabrikation  und  baut  hierauf  die  Her¬ 
stellung  der  selteneren  Kunstware,  die  erst  ihren  Weg  finden  muß 

die’  aridere'6  denselben  gefunden*  so  ist  sie  vielleicht  lohnender  als 
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Ernennung.  Die  Ernennung  des  nichtständigen  Mitgliedes  des 
atentamts,  Direktors  der  Königlichen  Porzellanmanufaktur  in  Ber¬ 
lin  Geheimen  Regierungsrates  Dr.  Heinecke  ist  auf  weitere  füni 
Jahre  erstreckt  worden. 

c  ,  Auszeichnung.  Dem  Töpferaltgesellen  August  Ender  zu 
Schwedt  wurde  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  verliehen 

Duxer  Porzellanmanufaktur  A.-G.  vorm.  Ed.  Eichler.  Von  Ver- 
waltungsseite  wird  mitgeteilt,  daß  der  Geschäftsgang  im  ersten 
albiahr  nicht  unwesentlich  günstiger  war  als  in  dem  entsprechen¬ 
den  Zeitraum  1911.  Der  vorliegende  Bestand  an  Aufträgen  iibei- 
steigt  erheblich  den  in  dem  entsprechenden  Zeitraum  des  Vor¬ 
jahres. 

Ungarische  Keramische  Fabriks-A.-G.  Die  Gesellschaft  hat  in 
ihrer  Generalversammlung  die  vorgelegten  Schlußrechnungen  an¬ 
genommen  und  beschlossen,  vom  Gewinne  von  474  029  95  K  zui 
Dotierung  des  Wertminderungsfonds  150  000  K  und  des  allgemeinen 
Reservefonds  40  692  K  zu  verwenden  und  von  der  nach  Abzug  dei 
lanUemen  verbleibenden  Summe  den  fälligen  Kupon  ab  1  Juli  d  J 
m  der  Hohe  von  14  K  zusammen  mit  210  000  K  einzulösen  und  den 
I  Kest  von  ^8  145,35  K  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

q  m,  in  Westfälische  Schmelztiegelwerke  Heinrich 

Seilhast.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Westfälische  Schmelztiegelwerke 
V*  m  b  H  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  unü 
innnn  e Mtne£  V0J1  Ceylon-Graphit-Schmelztiegeln.  Stammkapital: 
40  000  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Heinrich  Sellhast  (Meinerz¬ 
hagen)  und  Kaufmann  Paul  Pusch  (Hannover).  Jeder  Geschäfts- 
tuhrer  ist  für  sich  allein  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt. 

Berlin-Steglitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Gesellschaft  zur  Her¬ 
stellung  von  Tonwarenm.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens:  Die 
Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Tonwaren  sowie  der  Abschluß  aller 
nilfsgeschäfte,  welche  direkt  oder  indirekt  der  Erreichung  des 
u«kf~  der  Gesellschaft  dienen.  Stammkapital:  20  000  M.  Ge¬ 
schäftsführer:  Architekt  Paul  Rettig.  Sind  mehrere  Geschäftsfüh¬ 
rer  bestellt,  so  erfolgt  die  Vertretung  durch  zwei  Geschäftsführer 
gemeinschaftlich. 

p,nJ?UiSb^rß‘  ^Neui,  ei,nsetragen  wurde:  Duisburger  Fliesenhaus, 
Range  &  Co.  Gesellschafter:  Kaufmann  Otto  Range  und  Ehefrau 
Kaufmann  Karl  Kirchhausen,  Klara  geborene  Schäfers.  Zur  Ver¬ 
tretung  der  Gesellschaft  ist  nur  der  Kaufmann  Otto  Range  ermäch- 
ogt.  Dem  Kaufmann  Karl  Kirchhausen  ist  Einzelprokura  erteilt 

Niederdollendorf.  Niederdollendorfer  Ton-,  Chamotte-  iin;d 
Dinaswerke  Böhmann  &  Theis.  Die  Firma  ist  erloschen. 

München.  Hafnermeister-Produktiv-Genossenschaft  e.  G.  m. 

:  n.  i.  Liqu.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Wittenberg.  Oestsche  Chamottewerke  Kraft,  Dienstbach  & 
J°iy.  Das  Geschäft  wird  unter  der  Firma  „Oestsche  Chamotte- 
verke  Richärd  Kraft“  von  dem  früheren  Gesellschafter,  Fabrikbe- 

m  mu  Plch/?,rrd  Kraft  (RerIin)  fortgeführt.  Dem  Direktor  Friedrich 
Mehlhorn  (Wittenberg)  ist  Prokura  erteilt. 

Wünschendorf.  Lausitzer  Chamottefabrik  und  Industrieofen- 
au.  U  m  b.  H  vorm.  M.  Knoch  &  Comp.  Die  Firma  ist  in  M. 
Knoch  oc  Comp.  G.  m.  b.  H.  umgeändert  worden. 


K-Ä  "■  Ave?s,o^„  V°rS'a"dSm^'^ 

rrokp^Sr^-Sr^eare“th’  A-°- 

A.-G  D^ ITok u r!^ IfpQ  ,Adobsbatte,  Kaolin-  und  Chamottewerke, 
E™s 1  LehmanrHst  erlosdien.  R,Chard  B“SSe  ""d  d“  Kaaf- 
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Münchene”SClla“'  K"nSt'  Und  aHsma!er  Gustav  Kurringer  in 

ASS?«« 

Zwieseler  und  Pirnaer  Farbeng^aswe^ke^r611’  *hat  -die  Vereimgte 
Gesellschaft  m  b  H  c-PhUrW k  asx^?r ke  A.-G.  eine  österreichische 
rische  TafeleS;  „nrf  gebddet’ ,die  dlf  Firma  „Osterreichisch-Unga- 
f  ihr  und  p  n  I;  Und  Far ljenglas werke  in  Zuckmantel  bei  Teplitz* 
Zwieseler  e"' pStan,mkaT‘  aI  von  750  000  Kr.  hat,  wovon  die  Ver 

induslneHe  VügneFin  ^TepUtzlschönau  ISS  000  W  Qr"“: 

SenheZu5r00n00  Ä.h“  ei"  Konsorimm^rnihlun^to  P™ 

schaft'  von  den  im  Jahl'eS|gneSer  VlT™1  liat  Jie  Aktiengesell- 

S1“* 

daii  das  Aktienkapital  nunmehTl  OOOOOlf M^Ägt“"“  beZah"’  S° 

on  ATafiel"?aIiV“  Vnd  ^Pieselglasfabriken  A.-G.  in  Fürth  Das  nm 

ausg^führtaw1rdaUdeneFQeSClJäftSiahr  hat’  wie  im  Geschäftsbericht 

fÄ!” i 

In  “  T  2M«°  M  ™  hauptsächlich  dadurch  bedingt  daii 

mußten.  DteAbslhrei^ 

~  asÄÄret 

dustrie  gewachsen  zu  sem,  wurden  die  Maschinen  p  ,  •> 

emrichtungs-Konti  (44  176  M)  voUsttadig  TbgSrieben  Die 
Warenvorräte  sind  wegen  der  Ungewißheit  ob  die  am  11  luli  d  i 

Vere1nsddeuSe7gTeafd.eS,  ^  und  Vs 

verems  deutscher  Tafelglashutten  erneuert  werden  vorsichtig  he 

ftir  1)“. r  '  wurde  ,,einc  Rückstellung  von  10  000’  M  vorgesehen 
ur  Entschädigungen,  die  statutengemäß  für  Kontingentsiiberschrei 
hnSe"l,»ei  Ablösung  der  Syndikate  zn  leisten  sind  dI?  Vorstand' 

iage’avrfi  WnerhPn  ^.e‘,eFre"t™kl“'>s  der  allgemeinen  Geschäfts- 
age  auch  Urnerhin  gute  Ergebnisse  erzielen  zu  können  Der  Ge 

wtnn  betragt  einschl.  82  876  M  Vortrag  aus  dem  Vorjahre  und  „ach 

Absetzung  der  Abschreibungen  376  999  M  (375  702  M  i  V)  Es 

^veflnl^lToV^'nFsg-^^TTe^  Dem  gesetzlichen  Re- 
Mark  (wie  VI  a  8«-i,M  SPezial-Reservefonds  20000 

;Vi  -|-  12079  M  il  TOM  vl  tCi  Delkredere-Kontos  auf  50000 
fJnn  m  •  I;11  ‘3u  1'  V>)’  fur  das  Gebühren-Reserve-Konto 

U  M  (wie  im  Vorjahre),  10  v.  H.  Dividende  =  170  000  M  (wie  i 
ouähie),  Tantiemen  an  Vorstand  und  Aufsichtsrat  und  für  Grati¬ 
fikationen  an  Beamte,  Arbeiter  usw.  60  926  M  (68  195  M  i  V)  Vor 
trag  auf  neue  Rechnung  93  288  M.  '  '  '  V°r" 

Neue  Glasraffinerie.  Unter  der  Firma  Ladisch  &  Menschei 
giuntlen  August  Ladisch  und  Carl  Menschei  in  Arnsdorf-Haidi 
'.Böhmen)  eine  neue  Glasraffinerie.  1  naiaa 

von  Poncet  Glashüttenwerke  A.-G.,  Friedrichshain.  Ordent- 
CotH,i,se,HroatdeAnasormgeUn2:  3'  A'I2US'  '9'2'  "achraittaKS  Uhr.  in 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hannover.  Neu  eingetragen  wurde:  „Venetia“  Hannov  Glas- 
ßrem 1686 ’IndUStrie’  A'bert  Brem’  InIlaber:  Kaufmann  Albert 

Die  ÄmfistHe“n.Che  °'aS'  &  Srte*eI-Ind“trie  b' 

Schmalenbuche.  Neu  eingetragen  wurde:  Gebrüder  Müller 

n'inQhi  ha  eiMde  Gesellschafter  sind:  Kaufmann  Willy  Müller 
und  Glasblaser  Max  Müller.  Angegebener  Geschäftszweig*  Her¬ 
stellung  von  Glaswaren.  e,g-  ner 

w  Rümlangen  (Kant.  Zürich).  Unter  der  Firma  Elektrothermische 

Jn:!X\e?baC^ZllV9hbat  Sich  eine  Genossenschaft  gebildet.  Die¬ 
selbe  hat  den  Zweck,  die  dem  Dr.  Franz  Wolf-Burckhardt  gehören¬ 
den  und  auf  seinen  Namen  lautenden  Patente  betreffend  Herstellung 
von  uarzglas,  hochsauren  Gläsern  und  chemischen  Produkten  aus- 
znnntzen.  Das  Genossenschaftskapital  beträgt  126  000  Frcs  Mit- 

\lru  desvVrtandeeS  iSu  D,r-  Franz  Wolf-Burckhardt.  An  Friedrich 
Wilhelm  Kühne  in  Seebach  wurde  Einzelprokura  erteilt. 

,  ,+  |hurf*  Glashütte  rhu  re,  G.  m.  b.  H..  Die  Höhe  des  Stamm¬ 

kapitals  ist,  wie  amtlich  mitgeteilt  wird,  bei  der  in  voriger  Nummer 
mitgeteilten  Firmeneintragung  unrichtig  angegeben.  Dieses  beträgt 
nicht  75  000  M,  sondern  57  000  M. 

aj  u^ien-  Glas-Fabriken  und  Raffinerien  Josef  Iuwald  A.-G.  Dr 
Adoir  I  ritsch  und  kaiserlicher  Rat  Karl  Suchy  sind  als  Mitglieder 
des  Verwaltungsrates  gelöscht. 
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Penzie  Gebr.  Putzier,  Glashüttenwerke,  G.  m.  b.  H.  Den 
Kaufleuten  2Paul  Körber.  Anton  Lange  und  Franz  Wolf  ist  Gesamt¬ 
prokura  dera^  erteilt,  daß  je  zwei  Prokuristen  gemeinschaftlich 
zur  Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt  sind. 

Konkurse.  Glasermeister  Hugo  Brückner  in  Jauer.  Verwalter. 
Kaufmann  Gustav  Tschakert  (Jauer)  Anmeldefrist:  J.  Juli  l^l  . 
Gläubigerversammlung  und  Prufungstermin.  -5.  Juli  191-.,  vo 
tags  10  Uhr  Offener  Arrest  und  Anzeigepflicht:  17.  Juli  1912. 

Anna  Ritzberger,  Glaser-  und  Zinngießereigeschäftsinhaberin 
m  Freilassing.  Das  Verfahren  wurde  nach  Abhaltung  des  S  chluß- 
termins  aufgehoben. 


Emailindustrie. 


Neues  Emaillierwerk.  Unter  der  Firma  Stanz-  u  Emaime.- 
werke  Gesellschaft  m.  b.  H.  gründen  Kaufmann  Gustav  Kichtei 
rretschen)  Kaufmann  Carl  Pötzschke  (Bensen)  Erna, Ile  echmker 
Curt  Werner  (Bensen)  und  Kaufmann  F.  Jasser  <JohnSdorf)  m  Ben- 
sen  a  d  Böhmischen  Nordbahn  ein  Emaillierwerk.  Geplant  sind 
r  Muffelöfen  Erzeugt  sollen  hauptsächlich  werden:  Kochgeschirre. 
Dekorwaresowiefspezialmassenartikel,  bei  denen  auf  gute  Quahtat 
Wert  gelegt  werden  soll.  Der  Betrieb  soll  am  1.  August  d.  J.  er- 
öffnet  werden. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Hamburg.  Neu  eingetragen  wurde:  H.  W  A.  Seitz  &  Co.,  G.  m. 
j.  II.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Erwerb  und  dte  Fort- 
Tdirune  der  in  Hamburg  unter  der  Firma  H.  WA  Seitz  «U  oe 
riebenen  Fabrik  von  Herden,  Ofenrohren  und  Rohrleitungen  nebst 
'maillierwerk  sowie  der  Erwerb  und  der  Betrieb  von  anderen 
Handels-  Industrie-  und  Gewerbeunternehmungen.  Stammkapital: 
365  000  M.  Sind  mehrere  Geschäftsführer  besteht,  so  wird  die  Ge¬ 
sellschaft  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschafts- 
lührer  und  einen  Prokuristen  zusammen  vertreten.  Geschäftsführer. 
Heinrich  Wilhelm  Anton  Seitz. 

Darrnstadt.  Darmstädter  Herdfabrik  und  Emaillierwerk,  G.  m. 
b.  FI.  Das  Stammkapital  ist  um  54  000  M  erhöht  und  betragt  jetzt 

Hannover.  Germania  Ofen-  &  Herdfabrik  Winter  &  Co.  Dem 
Jakob  Schwab  ist  Gesamtprokura  erteilt.  Derselbe  ist  nur  in  Ge¬ 
meinschaft  mit  einem  anderen  Prokuristen  zur  Zeichnung  dei  Ge¬ 
sellschaft  befugt.  Die  Gesamtprokura  des  Kail  Fischer  ist  ei 

loschen. 


Kunstgewerbe. 


richterstatter,  daß  durch  Flugblätter,  die  Tagespresse  und  die 
Sportpresse  darauf  hingearbeitet  wird,  für  Geschenke  und  P'eis« 
nur  gute  Qualitätsarbeit  hersteilen  zu  lassen.  Die  Herren  Beck¬ 
mann  (Heilbronn)  und  Prof.  Groß  (Dresden)  werden  die  Leitsätze 
hierzu  aufstellen.  Der  Delegiertentag  stimmte  zu.  Zum  Aus  ausch 
von  Erfahrungen  über  die  Weltausstellung  Brussel  1910  teilte  . 
Wolff  (Flalle)  mit,  daß  seine  Anfragen  bei  den  Ausstellep  gezeigt  ha¬ 
ben  wie  gering  der  materielle  Erfolg  für  den  Aussteller  war,  was 
Geheimrat  Cr.  Muthesius  teilweise  darauf  zurückführte  daß  wir  noch 
unter  dem  Vorurteil  leiden,  geschmacklose  Arbeit  zu  liefern  Das  kön¬ 
ne  nur  dadurch  beseitigt  werden,  daß  wir  das  denkbar  beste  und  ge¬ 
schmackvollste  bieten.  Bei  dieser  Gelegenheit  wurde  auch  ge¬ 
warnt,  sich  ohne  Garantien  an  amerikanischen  Ausstellungen  zu  be¬ 
teiligen,  da  dort  keinerlei  Schutz  geistigen  Eigentums  vorhanden 
ist  Uber  die  Wiederbelebung  und  Fortentwicklung  deutsche. 
Eigenart  in  Baukunst  und  Baugewerbe  sprach  Stadtbaumspeklor 
Labes  (Görlitz).  Er  verlangte  Förderung  des  deutschen  nationalen 
Stilgefühles,  das  schon  von  der  Schule  gepflegt  werden  muß.  Der 
Rosmopolitismus  ist  in  diesen  Dingen  nicht  unsere  Sache,  dl® 5  *®r' 
mnnisrhe  Passe  hat  auch  germanische  Kunst.  - —  Als  Versamni- 
lungsort  des  Delegiertentages  1913  wurde  die  Stadt  Breslau  ge- 

Deutscher  Kunstgewerbetag  München  1912.  Im  Anschluß  an 
die  Verhandlungen  der  Delegierten  des  Verbandes  deutscher  Kunst- 
gewerbe-Vereine  fand  am  25.  Juni  in  München  der  deutsche  Kunst¬ 
gewerbetag  statt,  den  der  Verband  deutscher  Kunstgewerbeveiein*. 
gewerueiag  Dr  Muthesius  bewillkomm 


Totenschau.  Albert,  Freiherr  von  Oppenheim  in i  Cöln.  In  de» 
jekannten  Sammlung  des  Verstorbenen  sind  namentlich  die  deut¬ 
schen  Töpfereien  reich  vertreten. 

Delegiertentag  des  Verbandes  deutscher  Kunstgewerbe-Vei- 
-ine  Der  22.  Delegiertentag  des  Verbandes  deutscher  Kunst¬ 
gewerbevereine  wurde  am  24.  Juni  in  München  im  Kunstgewerbe¬ 
hause  durch  den  Vorsitzenden  Geheimen  Regierungsrat  Dr.-lng. 
Muthesius  eröffnet  mit  der  Begrüßung  der  erschienenen  Re^eJ™JFds‘ 
Vertreter  und  der  Delegierten.  Die  Beitragseinheit  mit  32  M  wurde 
beibehalten.  Ein  Antrag  Plauen  auf  einen  niedrigeren  Satz  füi 
kleinere  Vereine  wurde  dem  Ausschüsse  uberwiesen.  Die  Ge¬ 
bührenordnung  wurde,  den  im  Vorjahre  geäußerten  Wünschen  ent¬ 
sprechend.  nach  den  vom  Ausschüsse  vorgelegten,  von  Prof.  Dr. 
Lehnert  vertretenen  Vorschlägen  geändert,  besonders  in  der  Rich¬ 
tung  der  möglichsten  Ausschaltung  der  Materialkosten.  Die  Flug¬ 
schriftenkommission  schlug  vor,  zu  versuchen,  aus  den  Vereinen 
heraus  3000  Abonnenten  für  jährlich  4—5  gut  ausgestattete  Hefte  im 
Jahre  zum  Preise  von  30  Pfg.  zu  gewinnen.  Infolge  einer  Reihe 
von  Bedenken,  die  geltend  gemacht  wurden,  wurde  der  Kommission 
aufgetragen,  weitere  Vorschläge  auszuarbeiten  Die  Frage  de* 
Wettbewerbswesens  wurde  für  das  nächste  Jahr  zuruckgestellt. 
Beim  Bericht  über  Submissionswesen  wurde  vom  Referenten  tsau- 
ratProf  Dr.  Haupt  (Hannover)  auf  die  Verhandlungen  im  preußischen 
Abgeordnetenhause  zu  diesem  Gegenstände  und  auf  den  Entwurf 
eines  Gesetzes,  das  Submissionswesen  betreffend,  den  der  Hansa¬ 
bund  herstellte,  hingewiesen.  Mit  den  Grundzügen  der  Lntwuit~ 
erklärte  sich  der  Delegiertentag  im  wesentlichen  einverstanden, 
verlangte  jedoch  eine  Beseitigung  einer  Reihe  von  Überstunden  m. 
Submissionswesen,  die  im  Interesse  des  Handwerks,  semer  Er  - 
tung  und  Förderung  gelegen  ist.  Die  hauptsächlichsten  Wunsche 
beziehen  sich  auf  die  Behandlung  von  kunstgewerblichen  Arbeiten, 
die  Ausschreibung  und  Abnahme,  die  Einführung  von  Ubet- 
wachungsämtern,  die  Regelung  des  Submissionswesens  durcli 
Reichs-' oder  mindestens  Landesgesetz.  Eine  entsprechende  Reso¬ 
lution  wurde  einstimmig  angenommen.  Zum  Punkte:  Hebung  der 
Friedhofkunst  teilte  Prof.  Dr.  Eehnert  die  Bestrebungen  mit,  die 
aus  einer  Reihe  von  deutschen  Städten  zu  verzeichnen  sind.  Man 
einte  sich  dahin,  die  Vereine  aufzufordern,  die  wichtige  Aufgabe 
der  Förderung  der  Friedhofkunst  nicht  zu  vernachlässigen,  Meister¬ 
ausstellungen  zu  veranstalten,  das  Publikum  aufzuklären,  aut 
Kirchen-  und  städtische  Behörden  einzuwirken  und  auf  geschicht¬ 
lich  begründete  örtliche  Gewohnheiten  Rücksicht  zu  nehmen.  Auch 
der  Schaffung  künstlerischer  Beratungsstellen  wurde  zugestimmt. 
Hofrat  Peter  Bruckmann  (Heilbronn)  referierte  „Uber  Ehrenge¬ 
schenke“,  deren  künstlerisches  Niveau  häufig  sehr  niedrig  ist.  An 
der  Hand  zum  Teile  sehr  drastischer  Beispiele  verlangte  der  Be¬ 


eiser  ufen^hatt^  Geh  Regierungsrat  Dr.  Muthesius  bewillkomm- 
nete  die  zahlreich  Erschienenen  und  beonte  die  erfreuliche  Tat¬ 
sache  daß  Deutschland  nunmehr  in  der  kunstgewerblichen  Entwick¬ 
lung  an  der  Spitze  stehe.  Zugleich  sprach  er  auch  den  Behörden 
und  dem  Kunstgewerbeverein  München  besten  Dank  aus  für  d  t 
warme  Aufnahme.  Ministerialdirektor  v.  Memel,  der  Namens  dei 
kgl  bayerischen  Staatsregierung  die  Versammlung  begrüßte,  ei- 
imieite  an  die  stete  Förderung  des  Kunstgewerbes  durch  das  bay¬ 
rische  Königshaus  und  die  Staatsregierung  und  wünschte  dem  deut¬ 
schen  Kunstgewerbe  Blühen  und  Gedeihen.  Oberbürgermeister  Dr. 
v.  Borscht  schloß  seinen  Willkommgruß  im  Namen  der  Stadt  mit 
(if-ni  Wunsche  für  das  weitere  Blühen  und  Gedeihen  dieses  wich- 
& Zweiges  „älionaler  Kultur."  Weitere  Qrüße  uberbrachteu 
die  Vertreter  der  Universität,  der  technischen  Hochschule,  de 
Handelskammer  und  der  Ausstellungsleitung.  Hierauf  sprach  Gell. 
Hofrat  Prof.  Dr.  v.  Thiersch  über  die  Erziehung  des  Kunsthand¬ 
werkes  Diese  müsse  die  Gegensätze  ausgleichen  zwischen  Kunst, 
Handwerk  und  Industrie.  Auf  allen  Gebieten  muß  sich  die  Ouahtats- 
irbeit  durchsetzen.  Hier  gibt  die  Gewerbeschau  Vorbild  und  Bei¬ 
spiel  Die  Internationalisierung  der  Entwicklung  läßt  sich  freilich 
nicht  aufhalten.  Es  wäre  zu  wünschen,  daß  sich  alle  unsere  deut¬ 
schen  Kunstakademien  die  Umwandlung  der  Leipziger  Kuns^Aka- 
deinie  in  eine  Akademie  für  graphische  Künste  und  Buchgewerbe 
vor  Augen  halten  würden.  Redner  legte  in  längeren  Ausführungen 
dar  wie  die  jungen  Leute  heranzubilden  seien.  Er  wies  dabei  der 
Sdiule  eine  hervorragende  Stelle  an,  die  aber  nicht  alles  leistet 
könne  Als  zweiter  Redner  sprach  Dr.  Hans  Stegmann,  F  irektoi 
des  bayrischen  Nationalmuseums,  über  altes  Kunstgewerbe  undsei- 
nen  Mißbrauch  als  Vorbild.  Es  zeige  sich  eine  gewisse  Uber 
Schätzung  de r  historischen  Kunstwerke.  Das  wirkliche  Kunstwer 
wird  im  Werte  und  in  der  Schätzung  immer  hoher  steigen,  aber  du 
Überschätzung  der  minder  guten  Altertümer  erzeugt  ein  «ewissv: 
Verlangen  bemittelter  Kreise,  wenn  ihnen  selbst  nichts  gutes  A  - 
eigen  ist  solches  zu  erwerben  und  wenn  es  auch  nur  Falschungei 
seien  die  selbstverständlich  aufs  üppigste  b  üten  Der  Hauptschad 
fing  aber  ist  die  falsche  Anlehnung  an  die  alten  Vorbilder  dadurch 
aß  manchen  Gegenständen  die  alte  Form  aufgepragt  wird,  obwoh 
sie  f  ü^sie  garnicht  angeb  rächt  ist.  Natürlich  wird  deshalb  memam 
einer  Mißachtung  des  Alten  das  Wort  reden.  Erfreulicherweise 
stehen  wir  in  unserer  Gewerbekunst  nicht  mehr  in  der  Dutw^kmu; 
sondern  auf  dem  Boden  einer  gewonnenen  Schlacht.  Aber  es  mu 
das  Vorurteil  beseitigt  werden,  daß  das  AHe  unter  allen  Umstan 
wertvoller  ist  als  das  gute  Neue.  Eine  gewisse  Schuld  hierin  lieg 
in  unserer  Museumspolitik,  die  der  Öffentlichkeit  zuviel  gege 
hat.  Die  Hauptsache  ist,  daß  das  Selbstbewußtem  des  Künstler 
so  gehoben  wird,  daß  er  dem  Besteller  sein  bestes  Wissen  un 
Verstehen  aufzwingen  kann.  Wir  wollen  unseier  Vater 
ehren  aber  nicht  durch  ihre  sklavische  Nachahmung,  sondern  da 
durch’,  daß  wir  unsere  Vorfahren  nachahmen  in  der  Anspannung  un 
Berücksichtigung  unserer  Bedürfnisse.  Darum  müssen  w  r  t  a  j 
ten,  unseren  Vorbildern  gleichzukommen.  Das  dritte  Referat  bau 
Prof.  Dr.  Theodor  Fischer  übernommen.  Er  sprach  über  Ausst 
langen  und  erläuterte,  wie  man  in  München  dazu  kam,  die  Gew  ^ 
schau  gerade  so  auszugestalten,  wie  sie  sich  dem  Beschaue 
stellt.  Im  Gegensatz  zu  früher  wollte  man  diesmal  das 
des  Mittelstandes  befriedigen.  Für  kleinere  Ausstellungen  ist  da 
bisherige  Prinzip  zu  empfehlen,  für  größere  die  Pflege  d  s 
Stücks  Hier  ging  man  auch  von  der  Organisierung  des  Verhau 
—  jeder  Gegenstand  ist  verkäuflich  —  aus  und  suchte  zugleic  d£ 
zieherisch  zu  wirken.  Man  will  sich  losringen  vom i  c  un 
Diskussion  gegebene  Anregungen  werden  den  nächsten  D®leg‘e  , 
tag  beschäftigen.  Hierauf  schloß  Geh.  Regierungsrat  Du  Mu 
sius  den  Kunstgewerbetag,  indem  er  allen  Rednern  un  ^grb, 
mein  besten  Dank  aussprach  und  noch  hervorhob,  daß  die  Ge 
sd.au  neue  Wege  gezeigt  habe,  die  im  Ausstellungswesen  eine  0. 
sundune  herbeizuführen  geeignet  wären. 
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Resolution  zum  Verdingungswesen.  Der  Delegiertentag  de* 
!  Yerbandes  deutscher  Kunstgewerbevereine  nahm  einstimmig  fol- 
gende  Resolutmn  an:  Der  22.  Delegiertentag  des  Verbandes  deut- 
s. db }\unstRewerbe-Yereine  begrüßt  mit  Genugtuung  die  Schritte, 
mn  ?;tgDKUW"n^Beh°[den  und  Vereinigungen  unternommen  haben, 
i!lÜb  ?af.ZU'be(Sei!lgen’  die  dem  verdingungswesen  bishei 
anhatten.  Der  Delegmrtentag  sieht  darin  eine  gebieterische  Not¬ 
wendigkeit,  daß  dies  Ziel  baldmöglichst  erreicht  werde,  in  dei 
Ubei  zeugung,  daß  das  zukünftige  Gedeihen  des  Handwerks  und  da- 
nnt  ries  Kunstgewerbes  in  erheblichem  Maße  von  dieser  Regelung 

ml  1:!2!;,r^  Denr  D,e  egiertentag  betrachtet  zu  solchem  Zwecke 
die  nachfolgenden  Punkte  als  die  wichtigsten: 

1)  Daß  Arbeiten,  insbesondere  kunstgewerbliche,  zu  deren 
Ausführung  es  besonderer  Befähigung  oder  Kunstfertigkeit  bedarf 

'’,,I?radiei  UUr,  X.01!  4e,nig®n  besonders  Geeigneten  herzustellen  sind, 
um  dei  beschrankten  oder  der  freihändigen  Vergebung  unterliegen. 

\,m  nl,  3-  ‘a  de^  Ausschreibung,  Übertragung  und  Abnahme  von 
sind  1  d  daS  Kunstgewerbe  herstellt,  Sachverständige  wirksam 

3)  Daß  der  Zuschlag  in  keinem  Falle  ausschließlich  zum  mo¬ 
drigsten  Preise  erfolgt,  sondern  derjenige  den  Zuschlag  erhält,  des¬ 
sen  Angebot  die  größtmögliche  Gewähr  für  preiswerte  und  gedie¬ 
gene  Ausführung  der  Arbeit,  Leistung  oder  Lieferung  bietet.  Ausge- 
sch  ossen  sein  sollen  solche  Angebote,  die  eine  offenbar  zu  dem  zu 
Liefernden  im  Mißverhältnisse  stehende  Preisforderung  enthalten 
f  so  daß  eine  tüchtige  Leistung  nicht  erwartet  werden  kann. 
p  •  ,  a  ehe  Regelung  des  öffentlichen  Verdingungswesens  duren 
-rf(d-tReSetZ  °der’  Wenn  dl6S  unausfi'hrbar  ist.  durch  Landesgesetz 

5)  Sind  Kostenanschläge,  Projekte,  zeichnerische  Darstellun- 
jCcn.  Modelle  usw  von  den  Bewerbern  gefordert,  so  sind  die  Selbst¬ 
kosten  hierfür  nach  besonderen  Taxen  von  Sachverständigen  zu  er- 
statten.  wenn  das  Ausschreiben  ein  beschränktes  war 

6)  Daß  Uberwachungsämter  die  richtige  Handhabung  des  Ver¬ 
dingungswesens  beaufsichtigen. 


Ausstellungen. 


bau“  Aw?,lnlC,^n!!ngef' ,  Au!  der  Ausstellung  ..Haus-  und  Wohnungs- 
,  ?0,^n!len  Ausstellern  Ehrenpreise  zuerkannt: 
kothersche  Kunstziegeleien  G.  m.  b.  II.  (Berlin-Charlottenburg) 

«raIerSr?R  ,Stadt  Neukölln;  J.  Schmidt,  Werkstätten  für  Glas- 
IfirtpQ  vf!  111  n  T0pfer‘  u-  Ofensetzer-Innung  (Berlin):  Borchers 
Lf  k  Ä nfdez"’nm.er-  sanitäre  Einrichtungen  (Berlin);  Moos- 
ioii  &  Hochhausier.  Samtatswerke  (Berlin);  Schmalich  &  Below 
iiesen  Herde  Badeeinrichtungen  (Berlin):  Paul  Georg  Karmann’ 
;S?  ffbSk,  transportabler  Kachelöfen  (Wittenberg,  Bez,  Halle); 

I  ichttingen*  (Berlin).aS"AP^arate’  Badeeinrichtungen,  sanitäre  Ein- 

-'achschnlpe,fmni Ti™"  ^“'erarbeiten.  Die  k.  k.  Kunstgewerbliche 

ahrp  vom  n  i  •  \Str -e  mA  Iiaida  veranstaltet  auch  in  diesem 

asspnri  7p, vn  J),!i,11ein?  Al!sste!,un£  von  Schülerarbeiten,  um- 

eSelt?GncpJ 'T’  fM?ler.ei\  P,astik-  ?emaIte’  STätzte,  gravierte, 
ekugelte  Glaser  Kaufmännisches  usw.  Der  Eintritt  ist  frei. 

..ncr  'n'erTnatlona'e  Bauausstellung  Leipzig  1913.  Die  hohe  Bedeu- 
ng  der  Internationalen  Bauausstellung  zeigt  sich  umso  deutlicher, 

-  vveiter  die  Arbeiten  vorwärtsschreiten.  Die  größten  Fach  Ver¬ 
engungen  und  Verbände,  werden  sich  an  ihr  in  umfangreicher 
vcase  beteiligen,  die  staatlichen  Behörden,  so  in  erster  Linie  die 
.egierungen  Preußens  und  Sachsens,  haben  ebenfalls  ihre  Beteill- 

1  ipllmrmmaf  auch.  das  Städtewesen  in  einem  wirkungsvollen 
lld,.\erJreten  sein  wird.  Das  Interesse  des  Auslandes  ist 
andig  im  Wachsen;  Österreich,  Ungarn.  Rumänien.  Holland.  Skan- 
aMen  werden  durch  Industrie-Ausstellungen  vertreten  sein  und 
ne  Kanze  Reihe  anderer  Staaten  steht  in  Unterhandlungen  mit 

nc  r  UT ‘e,tmtV-  Pie  wissenschaftlich-künstlerische  Abtei-* 

;  u  dbt  fiir  die  praktischen  Vorführungen  der  Industrie  und  dei 
&  9ewe^bezweige  des  Baufaches  einen  wirkungsvollen  Hin- 
m  rnvvl \imdneS  ,st  t.aen  aen  bisherigen  zahlreichen  Anmeldun- 
,e  schon  mehrfach  eine  Vergrößerung  des  Ausstellungs- 

i  J ‘r'fvaHm.d da?  b3!,en  zur  Folge  gehabt  haben, 

l  'orifl  ilcV  daf'  üne  v\fct  ‘-Ifezialaiisstellung  im  wahren  Sinne  des 
fl  1  G  kommt  Bei  dem  sich  in  einzelnen  Abteilungen 

mnri?  e"d  n,uCtendten  Raummangel  ist  es  zu  empfehlen,  daß  die 
mieldnngen  sobald  als  möglich  an  die  Geschäftsstelle  der  Inter- 
Uionalen  Bauausstellung,  Leipzig.  Windmühlenweg  1,  gelangen 
1  *  der  jede  gewünschte  Auskunft  erteilt  wird. 

Verschiedenes. 

!  Geb,hS^fipIlncK*  ,-Dem  bf'  derTPirma  J‘  Ber-?eon,  Stempelfabrik 
:u(l SnSp e!t  'anger  al*  30  Jahren  beschäftigten  Stempelmon- 
Ln  cM  hald  Fc-nk  wurde  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  verliehen 

Tnahmepnciemrr,  lma  AWUrde.  aus  diesern  An,asse  eine  Feier  unter 
ntnahme  sämtlicher  Angestellter  veranstaltet 

aufd!"  fm  fiiriden  Handelsverkehr  mit  Ceylon.  Erfreulicherweise 

mtsrm.la  Jah,re  '9I'  wieder  eine  Steigerung  der  Einfuhr  aus 
f  tschland  nach  Ceylon  zu  verzeichnen.  Der  Wert  dieser  Fin- 

J  wTd  mit  4  768  913  Rs.  angegeben,  gegen  4  137  529  Rs.  im  Vor- 

Jfi  ®ln  V°,n  ungefahr  16  v-  H..  während  sich  die  Gesamt¬ 
eren  der  Insel  um  nur  ungefähr  11  v.  H.  verbesserten  '  Je 


mehr  man  sich  dazu  entschließt,  den  Ceyloner  Markt  durch  Reisende 
mit  schonen  Mustersammlungen  bearbeiten  zu  lassen  —  es  ge¬ 
schieht  dies  schon  in  wachsendem  Maße  um  so  mehr  werden  sich 
die  Absatzmöglichkeiten  nach  dort  ausdehnen  lassen.  Der  Einge- 
boiene  laßt  sich  bei  geschickter  Behandlung  durch  geeignete  Per¬ 
sönlichkeiten  am  ehesten  zu  Aufträgen  überreden,  zumal,  wenn  ihm 
zugleich  eine  schone  Musterausstellung  in  geschmackvoller  Aus¬ 
stattung  vorgeftihrt  wird.  Die  Einfuhrfirmen  in  Colombo  stehen 
jederzeit  mit  Ratschlägen  und  Winken  gern  zur  Verfügung  und  eine 
Anlehnung  an  sie  ist  sehr  empfehlenswert,  da  es  nur  bei  langjähri- 

?nhaftrfahKUn?  mogllch.  lst’  die  Kaufer  auszuscheiden,  deren  Kund- 
wp3i  am  bes'en  vermieden  wird.  Durch  vermittelnde  Importfirmen 
meiden  die  Exporteure  von  Deutschland  auch  vor  Verlusten  ge- 
schutzt,  die,  wie  die  Erfahrung  lehrt,  beim  direkten  Verkehr,  auch 
Imrl  d,^.ubIlche  Vorsicht  beobachtet  wird,  leider  keine  Seltenheit 
s.nd.  (Aus  einem  Berichte  des  Kaiserlichen  Konsulats  in  Colombo.) 
y  , ,  ostscheckverkehr.  Zur  weiteren  Förderung  des  bargeldlosen 
Zahlungsausgleichs  ist  das  Postscheckamt  in  Hannover  am  1.  Jul! 
der  daselbst  bestehenden  Abrechnungsstelle  der  Reichsbank  als  Mit¬ 
glied  beigetreten.  In  dem  Abrechnungsverfahren  werden  auch 

hörplmpnR  a,usgegll£hen:  ,die  e^er  der  Abrechnungsstelle  ange- 
norenden  Bank  zur  Einziehung  übergeben  werden.  Die  Schecks 
müssen  mit  dem  quer  über  die  Vorderseite  gesetzten  Vermerke 
JNur  zur  Verrechnung  versehen  sein  und  dürfen  auch  über  höhere 
Betrage  als  10  000  M  lauten. 

Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  worden 
zwischen  Berlin  und  den  deutschen  Orten  Kochel,  Utting  (gewöhnliche 
Gesprächsgebühr  1,50  M),  Altkloster,  Bad  Essen,  Bergheim  (Erft) 

Mpbkm'f d\rf  ^Württ-b  Selters  (Westerwald)  (je  1  M)  und 
Mehlsdorf  (50  Pfg.)  sowie  zwischen  Berlin  und  den  schweizerischen 
Orten  Interlaken,  Meiringen,  Spiez  und  Thun  (gewöhnliche  Ge- 

quie^de6^  5f)r  M)  3  M  Und  den  be,gischen  0rten  FerrRres  und  Oc- 
Handelsregister-Eintragungen. 

Eschbach  b.  Usingen.  Neu  eingetragen  wurde:  Geyseritwerk 
Usingen,  Niederlassung  der  Gewerkschaft  Melzingen.  Gegenstand 
des  Unternehmens:  die  Ausbeutung  von  Quarz-  und  Geyseritlagern 
m  der  Gemeinde  Eschbach  bei  Usingen  i.  T.,  die  Mutung,  der  Er- 

nr£0idTeI  d‘e  Pachtung  anderer  Bergwerke,  bergbaulicher  und  ähn¬ 
liche)  Unternehmungen  sowie  Beteiligung  an  derartigen  Bergwer- 
ken  und  Unternehmungen  jeder  Art  sowie  Verwertung  der  Be- 

yvwpp  Und  so.nst|?®n  Erzeugnisse.  Die  Herstellung  von  Anlagen  und 
Weiken  zur  Ausführung  dieser  Beteiligung  und  der  Betrieb  von  Un- 
ternehmungen,  welche  dem  vorgenannten  Zwecken  dienlich  sind 
°dcecr  die  Verwertung  der  geförderten  oder  sonst. geschafften  Erzeug¬ 
nisse  der  Gewerkschaft  bezwecken.  Die  Gewerkschaft  wird  durch 
einen  Grubenvorstand  von  drei,  höchstens  sieben  Personen  ver¬ 
treten.  Dern  Vorsitzenden  des  Grubenvorstandes  liegt  die  Ver¬ 
tretung  der  Gewerkschaft  ob.  Den  Gruben  Vorstand  bilden:  Kom- 
merzienra  Karl  Kannengießer  (Wiesbaden).  Vorsitzender,  Berg- 
WprMS  m-°nr  +Emi  ^ P e i s er  (Halle  a.  S.).  Chemiker  Dr.  Robert 
Velde  (Höchst  a.  M.),  Chemiker  Dr.  Friedrich  Schultz  (Kai¬ 
serslautern),  Referendar  a.  D.  Hans  Rudolf  von  Bülow  (Zella  St. 
plasn  in  Thüringen)  und  Kommerzienrat  Heinrich  Vogelsang  (Reck- 
mghausen).  Dem  Direktor  Kurt  Hofmann  (Usingen)  ist  Pro¬ 
kura  erteilt. 

,  ..  L.e,g,z|K-  Heu  eingetragen  wurde:  Otto  Heinrich.  Der  Fa- 
bnkant  Karl  Otto  Heinrich  ist  Inhaber.  Angegebener  Geschäfts- 
zweig:  Betrieb  einer  Spezialfabrik  für  Luftmalgeräte  und  dazu  ge¬ 
hörige  Anlagen. 

Radeberg.  Melz  &  Darnstaedt,  Glasformenfabrik.  Der  Kauf- 
mann  Paul  Franz  ßernhard  Melz  ist  aus  der  Gesellschaft  ausge¬ 
schieden.  Der  bisherige  Gesellschafter  Gustav  Rudolf  Darnstaedt 
fuhrt  das  Handelsgeschäft  unter  der  bisherigen  Firma  allein  weiter 

Nürnberg.  Pachtung  der  Fürstlich  von  Metternich-Winneburg- 
schen  Spat-  und '  Quarzwerke  Dr.  Karl  Klein  &  Heinrich  Jonkhee- 
von  Schrrndt  auf  Altenstadt.  Das  Geschäft  ist  in  den  Alleinbesitz 
des  Gesellschafters  Heinrich  Jonkheer  von  Schmidt  auf  Altenstadt 
n bergegangen  der  es  unter  der  Firma  Heinrich  von  Schmidt  wei- 
terfuhrt.  Die  bisherige  Firma  ist  erloschen. 

Mickenhan  (Böhmen).  Mickenhaner  Glassandwerke,  Gesell¬ 
schaft  m.  b.  H.  Der  Geschäftsführer  Hugo  Schwarz  ist  ausgeschie¬ 
den.  Georg  Popper,  Direktionsstellvertreter  der  Filiale  der  Anglo- 
Oste!  re  ich  ischen  Bank  in  Prag,  ist  als  Geschäftsführer  eingetragen. 

München,  Gewerkschaft  Aurora  Quarzkalksteinwerk  und 
Quarzgruben  Reichertshausen  a.  d.  Ilm.  Georg  Eichberger  ist  aus 
dem  Vorstand  ausgeschieden. 

Belagen. 

ln  dei  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  finden  unsere  Le¬ 
ser  einen  Prospekt  der  Firma: 

Anhaitische  Kohlenwerke.  Halle  (Saale),  Magdeburger- 

Straße  1,  betreffend  A.  K,  W.  Gas-Ofen. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 

Verlag:  Keramische  Rundschau.  Q.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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£rau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Einrichtungen. für  keramifcheTabphen® 
Plattenfabriken/Mineralmuh  I  enj> 
FMafchinen  für  die  Glas~^ 
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Lichtdruck -Tafeln 
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für  die  Keramische  Industrie  io  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  fiir  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


CVollendetste  u.bewährte  Konstruktionen 
.für  größte  Leistungsfähigkeit  ^Wirtschaftlichkeit. 


n  <£naiz«an<t  ff.  gemahlen  zu  Masse  und  Glasur 

Neohauser  Sand  ff.  gemahlen 


□ 

Ci 
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Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  firC 
bessere  und  billige  Biskuits  □ 

_ _ _  Stcingntmasse  -  ^ 

liefert  billigst 


H.  Fiemming  &  Co.,  Stettin 

~  -  j.i  ,0^0  Gegründet  1843 


Gegründet  1843 


-liefern  als  SpeiialitSten : 


□ 
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Heinrich  Heublein,  Weissenbrunn  b.  Kronach.  □ 
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Skandinav.  Feldspate  u.  Quar*  in  Stücken, 

Engl.  China  Clays,  ♦  Dänische  und  französische 

erprobte  Marken.  {  Kugelflintsteine. 

Riigen-Jasmunder  Schiemmkreide.  ‘  Skandinavisches  Feidspatmehl. 
Dänischs  Stückenkreide.  ♦  Rutil  gekörnt  und  gemahlen. 

_ Grosse  Vorräte,  gewissenhafte  Bedienung. - 
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Die  Bayrische  Gewerbeschau  1912. 

Von  C.  Tostmann. 

Während  die  Münchner  Ausstellung  1908  auf  die  Darbietungen 
‘des  Münchner  Gewerbefleißes  beschränkt  war,  hat  man  in  diesem 
Jahre  ganz  Bayern  zur  Beteiligung  eingeladen.  Diese  Erweiterung 
des  Programmes  hat  sich  ohne  Schwierigkeiten  durchführen  lassen, 
trotzdem  1908  die  zum  Grundsatz  erhobene  Materialechtheit  auch 
auf  die  Ausstellungsgebäude  ausgedehnt  worden  und  so  für  die 
diesjährige  Gewerbeschau  der  äußere  Rahmen  durch  die  bereits 
vorhandenen  Hallen  von  vornherein  festgelegt  war.  Auch  der 
Grundsatz,  daß  schon  die  Zulassung  zur  Ausstellung  eine  Auszeich- 
lung  sei,  so  daß  man  von  einer  Prämiierung  Abstand  nehmen  könne, 
st  beibehalten  worden.  Ob  sich  dieser  Grundsatz  für  eine  Ge- 
verbeausstellung  wirklich  in  der  Schärfe  durchführen  läßt,  wie  er 
in  Programm  betont  wurde,  erscheint  allerdings  fraglich,  war  man 
doch  auf  die  Platzmieten  angewiesen,  so  daß  künstlerisches  Emp- 
'inden  und  geschäftlicher  Sinn  wohl  manchmal  in  Widerstreit  ge- 
aten  sein  mögen,  und  oft  genug  wird  der  Geschäftsmann  den 
Ciinstler  zu  Zugeständnissen  veranlaßt  haben.  Ich  möchte  deshalb 
flie  Abschätzung  der  Ausstellungsgegenstände  durch  eine  Jury  für 
i  ndere  Ausstellungen  nicht  zur  Nachahmung  empfehlen.  Viele  Aus¬ 
steller  werden  dadurch  von  vornherein  von  der  Beteiligung  abge- 
alten,  und  oft  genug  mögen  es  nicht  die  schlechtesten  Erzeugnisse 
^  ein,  deren  Einschätzung  durch  Kiinstleraugen  ihre  Verfertiger 
jeheuen.  Andererseits  wird  die  Bewertung  der  Ausstellungswiirdig- 
,  eit  gar  zu  leicht  eine  leere  Reklame  für  die  Ausstellung  selbst, 
nd  für  eine  solche  Reklame  erscheint  mir  der  gute  Ruf  der  an  der 
Begutachtung  beteiligten  Künstler  denn  doch  zu  gut.  Ob  ange- 
1  otene  Gegenstände  zurückgewiesen  worden  sind,  weiß  ich  nicht, 
(ber  ich  muß  zugeben,  daß  ich  unter  den  uns  besonders  interessie- 
f  -«den  Erzeugnissen  nichts  gesehen  habe,  was  sich  gegen  den  guten 
'  eschmack  direkt  versündigt  hätte. 

Kachelöfen. 

Der  hochentwickelten  bayrischen  Keram-  und  Glasindustrie  ist 
der  Halle  II  ein  umfangreicher  Raum  zugewiesen  worden,  an  des- 
;n  vorzüglicher  Innenausstattung  sich  eine  größere  Anzahl  von 
iinstlern  beteiligt  hat.  Durch  den  Haupteingang  gelangt  man  zu- 
j  ichst  in  die  Ausstellung  der  Absatz  -'Genossen- 
j  =  h  a  f  t  Bayrischer  Hafnermeister  e.  G.  m.  b.  H. 
München).  In  der  Gestaltung  der  Öfen  findet  man  hier 
iufig  die  Nachwirkung  einer  guten  alten  Tradition.  Man 
|2ht  hier  gegenüber  der  einfachen  glatten  Formgebung  der 
odernen  Öfen  anderer  Gegenden  eine  kräftigere  Profilierung; 
ich  die  auf  quadratischem  Unterteil  aufgebauten  runden  Öfen  zei- 
:n  Anklänge  an  alte  Vorbilder.  Sodann  sind  derbe  massige 
luernöfen  mit  Schüsselkacheln  mehrfach  vertreten.  Von  dem  Be- 
ireben  der  Ofentöpferdistrikte  Meißen  und  Velten,  die  Kacheln  in 
asse  und  Glasur  technisch  zu  vervollkommnen,  ist  hier  nur  bei 
liKen  größeren  Fabriken  etwas  zu  bemerken.  Namentlich  die  far- 
l?en  Glasuren  zeigen  teilweise  eine  ungenügende  Vermahlung  der 
rbenden  Oxyde  mit  der  Glasur,  aber  gerade  diese  technischen 
Ider  passen  gut  zu  der  kräftigen  Formgebung  der  Öfen  und  neh- 
'n  ihnen  das  Geleckte,  das  den  tadellos  geflossenen  Glasuren  mit 
‘cm  manchmal  etwas  aufdringlichen  Spiegel  leicht  anhaftet  und 
:  für  die  hier  gewählten  derben  gedrungenen  Formen  ungeeignet 
scheinen  lassen  würde.  Daß  die  Münchner  Ofensetzer  neben  der 
der  Tradition  auch  die  Vorzüge  einer  verbesserten  Heiztech- 
T  °"szunutzen  verstehen,  kann  bei  der  rührigen  Tätigkeit  und 


eifrigen  Aufklärungsarbeit  der  Münchner  heiztechnischen  Kommis¬ 
sion  nicht  verwundern.  Wenn  dieser  Sammelausstellung  auch  der 
große  Zug  der  Ofenschau  der  Dresdener  Hygieneausstellung  fehlt, 
so  finden  sich  doch  auch  hier  einige  Beispiele  für  moderne  Woh- 
nungsheizung  durch  Kachelöfen.  So  wird  gezeigt,  wie  mau  von 
einem  im  Flur  befindlichen  Ofen  mit  Dauerbrandeinsatz  drei  in  den 
angrenzenden  Zimmern  stehende  Kachelöfen  heizen  kann,  ferner  ein 
Ofen,  der  durch  den  Küchenherd  geheizt  wird  und  ein  Kachelofen 
für  Gasheizung.  Die  Kacheln  zu  den  Öfen  dieser  Abteilung  sind 
von  den  folgenden  Fabriken  geliefert:  Georg  Batikei  (Lauf); 
Glöckel  &  Rukwid  (Pappenheim);  Andreas  Wallner,  Ofenfabrik 
Alma  (Nürnberg);  Hopfner  &  Co.  G.  m.  b.  H.  (München-Nymphen- 
burg);  Ernst  Teichert  G.  m.  b.  H.  (Meißen);  0.  Titels  Kunsttöpferei, 
A.-G.,  (Fürstenwalde). 

Außer  der  Sammelausstellung  haben  noch  einige  Ofenfabriken 
Proben  ihres  Könnens  vorgeführt.  Die  Ofenfabrik  Hopfner  &  Co. 
G.  m.  b.  H.  (Miinchen-Nymphenburg)  zeigt  einen  kupfergrünen  ge- 
lüsterten,  auf  gelben  Löwen  ruhenden  Ofen  in  derber  Modellierung 
und  einen  Ofen  von  kräftigem,  geraden  Bau  aus  elfenbeinfarbigen 
Schüsselkacheln  nach  dem  Entwurf  von  Professor  A.  Niemeyer, 
beides  bemerkenswerte  Stücke  von  guter  Gesamtwirkung.  Außer¬ 
dem  sind  Einzelkacheln  und  reliefierte  Platten  ausgelegt.  Leo  Haus¬ 
leiter  (München),  hat  einen  schwarzbraunen  Ofen  aufgebaut,  der 
etwas  düster  wirkt;  dagegen  sind  zwei  große  Füllungsstücke  in 
Blau  mit  weißer  Reliefverzierung  anerkennenswerte  Leistungen. 
Unter  den  Einzelkacheln  mit  ihren  gut  wirkenden  derben  Glasuren 
fallen  besonders  die  Kacheln  mit  dem  Katzenkopf  und  der  Maus 
durch  ihre  vorzügliche  Modellierung  auf.  S  e  b.  und  Ant.  Eglin- 
g  e  r  (München)  haben  einige  Öfen  ausgestellt,  von  denen  ein  weißer 
Schmelzofen  durch  seine  eigenartige  Glasur  auffällt,  deren  absicht¬ 
lich  zum  Aufkochen  gebrachte  Stellen  in  Verbindung  mit  blauen 
Spritzern  eine  gute  dekorative  Wirkung  hervorrufen;  auch  die 
Wandplattenumkleidung  für  Öfen  verdient  Beachtung.  Geb  r. 
Zanner  (Wernberg  II)  zeigen  je  einen  olivgrünen  und  stahlblauen 
Ofen,  während  Jos.  Weber  (Vilshofen)  einen  grünen  Ofen  mit 
etwas  fleckiger  Glasur  vorführt. 

Der  Töpfermarkt. 

An  die  Räume  der  Absatzgenossenschaft  Bayrischer  Hafner¬ 
meister  schließt  sich  der  sogenannte  „Häferlmarkt“  an,  der  in 
Raumausstattung  und  Anordnung  von  Professor  Adelbert  Niemeyer 
dem  Dultcharakter  vorzüglich  angepaßt  wurde.  Hier  ist  an  Kera¬ 
mik  alles  zusammengetragen,  was  nicht  zum  Porzellan  gehört,  und 
die  Erzeugnisse,  die  in  diesem  Raume  zur  Schau  stehen,  sind  des¬ 
halb  recht  verschiedenartig.  Wächtersbacher  Küchengarnituren, 
Kunststeinzeug  von  Reinhold  Merkelbach  und  Porzeliankochge- 
schirr  von  Bauscher  sucht  man  eigentlich  nicht  auf  dem  Töpfer¬ 
markt,  auch  wenn  er  von  Künstlerhand  stilisiert  und  verfeinert  ist. 

Die  eigentliche  urwüchsige  bayrische  Töpferware  wird  recht 
verschieden  beurteilt:  von  dem  einen  Kritiker  abgelehnt,  von  dem 
andern  himmelhoch  gepriesen,  schwankt  ihr  Charakterbild  in  der 
Geschichte  dieser  Gewerbeschau.  Dem  Keramiker  wird  es  schwer, 
über  der  naiven,  anspruchslosen,  dabei  aber  urwüchsigen  und  durch¬ 
aus  nicht  geschmacklosen  Formgebung  und  Verzierung  die  äußerst 
mangelhafte  Technik  mancher  dieser  Töpfereien  zu  übersehen,  die 
in  der  unmittelbaren  Nachbarschaft  technisch  und  kunstgewerblich 
vollkommener  Gefäße  doppelt  grell  in  die  Augen  fällt.  Man  würde 
diese  wild  aufgewachsenen  Kinder  eines  unverdorbenen  bodenstän¬ 
digen  Bauerngeschmacks  milder  und  gerechter  beurteilen,  wenn  sie 
nicht  neben  die  ausgereiften  Früchte  einer  Kunstindustrie  gestellt 
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worden  wären,  die  mit  den  raffinierten  Mitteln  einer  von  Wissen¬ 
schaft  durchtränkten  Technik  arbeitet. 

Ein  von  den  Professoren  Honig  und  S  e  i  d  1  e  r  entworfenes, 
von  Hugo  Heymanns  (München)  ausgeführtes  Portal  in  Mutz¬ 
keramik  bildet  den  Eingang  zum  Töpfermarkt:  Niedrige  Verkaufsstän¬ 
de,  Terrassenbaue  und  Nischen  mit  all  dem  farbenfrohen  Töpferkram, 
der  hier  zusammengetragen  ist,  füllen  den  Raum,  ein  Stilleben,  aus 
einer  Anzahl  verschiedenartiger  Töpfe  gebildet  und  von  Buchsbaum 
umkränzt,  hängt  über  dem  einen  Ausstellungsstand  in  einer  Wand¬ 
nische  und  fesselt  zuerst  den  Blick.  Unwillkürlich  sieht  man  sich 
nach  den  dicken,  behäbigen  Marktfrauen  um,  die  sonst  diese  Töpfe 
und  Schüsseln  feilzuhalten  pflegen.  Bald  wird  man  freilich  erken¬ 
nen,  daß  man  hier  nicht  auf  diese  einfache  und  bequeme  Ait  seine 
Einkäufe  besorgen  kann.  Alan  muß  sich  schon  an  eine  Kasse  be¬ 
mühen,  die  aus  einem  großen  WArenhause  mitten  in  den  Markt- 
trubel  versetzt  zu  sein  scheint,  und  die  Damen,  die  hier  den  Ver¬ 
kauf  vermitteln,  haben  mit  den  Frauen  des  1  öpfennarktes  auch 
nicht  die  geringste  Ähnlichkeit.  Selbstverständlich  läßt  sich  auf 
einer  Ausstellung  der  Handel  nicht  ohne  Kontrollkasse  und  sonstige 
Errungenschaften  der  Neuzeit  abwickeln,  auch  können  wir  an  dieser 
Kasse  unser  Geld  ja  erst  loswerden,  nachdem  wir  die  ausgestellten 
Schätze  genauer  in  Augenschein  genommen  haben. 

Richtige  derbe  Töpferware:  feuerbeständiges  Kochgeschirr, 
bemalte  Teller,  Schüsseln,  Vasen,  Spielzeug  usw.  finden  wir  in  der 
Kollektiv-Ausstellung  der  Thurnauer  Töpfe¬ 
reien.  an  der  Heinrich  Freund,  Margareta  Spielbühler,  Katha¬ 
rina  Remer  und  Friedrich  Pittrof  (Thunau,  Oberfr.)  beteiligt  sind. 
Mit  der  Gießbiichse  naiv  bemalte  recht  urwüchsige  Töpferei¬ 
erzeugnisse  zeigen  ferner  Friedrich  Loy  (Treuchtlingen), 
Georg  Schulmayr  (Markt  Indersdorf),  Adam  Schweizer 
(Karlstadt  a.  Main)  und  Fr.  X  a  v.  Hofmaier  (Parsberg,  Ober¬ 
pfalz).  Die  verschiedenen  Richtungen,  in  denen  eine  Besserung  des 
Töpferhandwerks  angestrebt  wird,  vertreten  Georg  G  r  a  d  1 
(Rosenheim),  der  seine  Ware  durch  die  Mitarbeit  namhafter  Künst¬ 
ler  verkäuflicher  zu  machen  sucht  (genannt  sind  Hans  Förster,  Hans 
Gehring,  Otto  Riemerschmid,  die  eine  derbe  Bauernmalerei  für 
seine  farbig  glasierten  Tonwaren  geliefert  haben),  und  andererseits 
Thomas  Hegen  (Mitterteich),  der  seine  Braungeschirre  technisch 
zu  verbessern  strebt.  Seine  Gefäße  für  chemische  Zwecke,  Koch-  und 
Gebrauchsgeschirre  sind  durchweg  mit  einer  bleifreien  Glasur  vei- 
sehen,  die,  wie  wir  kürzlich  schon  mitteilen  konnten,  nach  den  Fest¬ 
stellungen  des  Chemischen  Laboratoriums  für  Tonindustrie,  Prof. 
Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer  (Berlin),  auch  von  den  stärksten  Säuren 
nicht  angegriffen  wird.  Die  letztere  Richtung  scheint  mir  die  ge¬ 
sundere  zu  sein.  Wenn  man  den  in  ihrer  Existenz  bedrohten  Töp¬ 
fern  dauernd  wirksam  helfen  will,  muß  man  ihnen  meiner  An¬ 
sicht  nach  zuerst  einmal  die  Mittel  und  Wege  zeigen,  wie  sie  mit 
möglichst  einfachen  Mitteln  eine  technisch  einwandfreie  Ware  her- 
stellen  können.  Ist  dieses  Ziel  erreicht,  dann  kann  der  Künstler 
eingreifen.  Ein  minderwertiges  Erzeugnis  wird  auch  dann,  wenn 
es  von  Künstlerhand  gestaltet  wurde,  nur  etwas  Halbes  bleiben. 
Zuerst  die  Fachschule,  dann  erst  die  Kunstschule.  Von  dieser  An¬ 
sicht  kann  mich  auch  die  Moderichtung  nicht  abbringen,  die  Bau¬ 
erntöpferei  bevorzugt,  namentlich,  wenn  sie  eine  bekannte  Künst¬ 
lermarke  trägt.  Es  handelt  sich  hier  eben  nur  um  eine  Mode,  und 
Moden  wechseln  bekanntlich  sehr  schnell.  Außerdem  wird  der 
Markt  heute  schon  derart  mit  Bauerntöpferei  aus  Professorenhand 
überschwemmt,  daß  bereits  von  Überproduktion  gesprochen  wer¬ 
den  kann;  denn  die  Liebhaber  dieser  derben  Kost  sind  schließlich 
auch  nicht  so  häufig,  daß  eine  Massenproduktion  an  sie  unterge¬ 
bracht  werden  könnte.  Man  darf  auch  nicht  vergessen,  daß  der 
Töpfer  sich  meist  unmittelbar  an  den  Verbraucher  wendet:  für 
Kunsttöofereien  braucht  er  aber  den  Zwischenhändler,  der  eben¬ 
falls  verdienen  will,  so  daß  sein  Verdienst  an  der  Kunstware,  die 
ihm  mehr  Arbeit  macht,  oft  garnicht  so  bedeutend  ist. 

Hübsches,  verschiedenfarbig  glasiertes  Töpfergeschirr  in  al¬ 
tertümlichen  Formen  mit  guten  Glasuren  zeigt  Joseph  Glötzl 
(Kallmiinz);  auch  die  bemalten  Krüge,  Schüsseln,  Vasen  und  Scha¬ 
len  des  Malers  Paul  Dresler  (St.  Georgen  b.  Diessen  a.  Ammer¬ 
see)  verdienen  Anerkennung.  Höher  in  der  Technik  stehen  die  unter 
der  Glasur  bemalten  Töpfereien  des  aus  den  Oberammergauer  Pas¬ 
sionsspielen  bekannten  Kunsttöpfers  Anton  Lang  (Oberammer¬ 
gau),  die  aber  teilweise  re'chlieh  bunt  sind.  Sie  leiten  hinüber  zu 
den  eigentlichen  Kunsttöpfereien,  von  denen  Johann  Li  pp  (Me- 
ring  b.  Augsburg)  eine  große  Auswahl  zeigt.  Fiese  Vasen,  Kriige  und 
Teller  sind  technisch  in  Masse,  Glasur  und  Farben  tadellos  und  zei¬ 
gen  durchweg  geschmackvolle  Formen  und  Verzierungen,  wenn¬ 
gleich  einzelne  Stücke  fast  zu  farbenfroh  sind.  An  den  Töpfereien 
von  I  d  a  P  a  u  1  i  n  (Augsburg)  und  Lilly  Seilin  g  (München) 
konnte  ich  keinerlei  Eigenart  entdecken. 

Die  Töpferei  Franko  nia  von  R.  Seeberger  (Gun¬ 


zenhausen)  zeigt  gutes  graues  Steinzeug  mit  blauer  Smaltenmalerei, 
sowie  feuersicheres  Kochgeschirr.  Mit  Terra  sigillata-Vasen  in 
verschiedenen  Farben  ist  die  Bayerische  Tonwaren¬ 
fabrik  Bogen,  G.  m.  b.  H.  (Bogen  i.  Niederbayern)  ver¬ 
treten.  Die  Sachen  sind  nach  dem  Patent  Fischer  gearbeitet. 
Merkwürdigerweise  stehen  die  hohen  schlanken  Vasen  auf  einem 
ganz  schmalen  Fuß.  Wer  vor  diesem  Stande  kräftig  niest,  wirft 
die  ganze  Herrlichkeit  über  den  Haufen. 

Durch  die  Vermittelung  von  Karl  S  c  h  ii  s  s  e  1  s  Por¬ 
zellan-Magazin  (München)  ist  auch  die  Wlächters- 
b  ach  er  S  t  e  i  n  g  u  t  f  a  b  r  i  k,  G.  m.  b.  H.  mit  einer  ausgezeich¬ 
neten  Kücheneinrichtung  mit  dazu  passenden  Servicen  auf  den 
Töpfermarkt  gekommen.  Daneben  zeigt  die  Porzellanfabrik 
Weiden,  Gebrüder  B  a  u  s  c  h  e  r  A.  -  G.  eine  reiche^  Aus-  ! 
wähl  ihrer  vorzüglichen  Porzellankochgeschirre  „Luzifer“,  die 
merkwürdigerweise  im  Katalog  als  „Töpfereien“  bezeichnet  sind. 
Vorbildliche  Bauerntöpfereien  und  Vasen  mit  Kunstglasuren,  darun¬ 
ter  auch  Aventuringlasur,  zeigen  die  Keramischen  Werk¬ 
stätten  München-Herrsching  (Herrsching  a.  Ammersee), 
die  außerdem  in  einem  Glasschrank  vorzügliche  Fayenceplastikeil 
von  starker  Eigenart  in  kräftiger,  guter  Farbengebung  zeigen,  die 
in  der  Auffassung  an  die  Wiener  Schule  erinnern.  Die  Werkstätten, 
die  kürzlich  in  andere  Hände  übergegangen  sind,  scheinen  nach  den 
hier  gebotenen  Leistungen  berufen,  im  keramischen  Kunstgewerbe 
eine  Rolle  zu  spielen. 

Den  eigentlichen  Mittelpunkt  des  ganzen  Töpfermarktes  bildet 
die  reiche  Sammlung  von  Kunststeinzeug  von  ReinholdMerkel- 
bach  (München  und  Grenzhausen).  Was  hier  unter  künstlerischer 
Mitwirkung  von  Riemerschmid,  A.  Niemeyer,  Albin  Müller,  Hohl¬ 
wein,  Ringer  und  Wynandt  in  derbem,  braunem  Steinzeug  geschaf¬ 
fen  wurde,  das  ist  einfach  nicht  mehr  zu  übertreffen.  Man  hat 
immer  wieder  seine  helle  Freude  an  diesen  kräftigen,  trutzigen  Krü¬ 
gen,  die  Zeugnis  ablegen  für  das  Wiederaufblühen  der  rheinischen 
Steinzeugtöpferei  im  alten  Kannenbäckerlande.  Und  daß  dort  die 
Technik  mit  der  Kunst  tapfer  Schritt  hält,  das  zeigen  die  vorzügli¬ 
chen  Kunstglasuren,  im  gewöhnlichen  Salzfeuer  gebrannt,  unter 
denen  Kristallglasuren,  Aventurin  und  Kupferrot  nicht  fehlen,  ein 
Beweis,  daß  Merkelbach  in  allen  Techniken  des  Kunststeinzeuges 
zu  Hause  ist.  Von  den  ausgestellten  Haushaltsgeschirren  seien  be¬ 
sonders  die  in  den  verschiedensten  Größen  gezeigten  Einmach¬ 
gefäße  aus  Steinzeug  erwähnt,  die  unter  dem  Namen  „Reinhold  blei¬ 
frei“  in  den  Handel  kommen. 

Die  Baukeramik. 

Die  Baukeramik  ist  auf  der  Ausstellung  fast  garnicht  vertreten. 
Außer  dem  bereits  erwähnten  Portal  in  Mutzkeramik  zeigt  nur  die 
Tonindustrie  Klingenberg  Albertwerke  G.  m.  b.  H. 
eine  größere  Auswahl  ihrer  Erzeugnisse  in  glasierten  Wandplatten 
und  gesinterten  Fußbodenplatten.  Hier  fallen  besonders  die  vorzüg¬ 
lichen  Kunstglasuren  auf,  die  in  großer  Anzahl  gezeigt  werden.  Der 
Techniker  der  Firma  zeigt  hier,  daß  er  dieses  schwierige  Gebiei 
vollkommen  beherrscht.  Nicht  ganz  einwandsfrei  sind  die  weißen 
Wandplatten,  deren  Glasur  nicht  glatt  geflossen  ist,  sondern  eine 
etwas  wellige  Oberfläche  zeigt,  ein  Beweis,  daß  die  Feuerführung 
beim  Glattbrande  verbesserungsfähig  ist. 

Leider  hatte  Emil  Hesse,  der  Münchener  Vertreter  der  Pu¬ 
ma  Villeroy  &  Boch,  diese  Ausstellung  bei  meiner  Anwesen¬ 
heit  noch  nicht  fertiggestellt,  was  um  so  mehr  zu  bedauern  ist,  als 
man  von  Villeroy  <5c  Boch  stets  einen  besonderen  Genuß  erwartet, 
Der  Töpfereibetrieb. 

Damit  die  Besucher  der  Ausstellung  auch  den  Werdegang  ke 
ramischer  Erzeugnisse  kennen  lernen,  hat  Adolf  Schmidt- 
Herrsching  (Kochel  i.  Oberbayern)  im  Werkstättenbetriebsge¬ 
bäude  eine  vollständige  Töpferei  eingerichtet,  in  der  Gefäße  vor 
achtunggebietender  Größe  frei  gedreht  und  in  einer  Muffel  gebrann 
werden.  Diese  Mustertöpferei  ist  stets  dicht  umlagert: 

(Schluß  folgt.) 

Der  Kohlenverbrauch  beim  Glas¬ 
schmelzbetrieb. 

(Schluß.) 

Das  Bestreben,  in  der  Glasindustrie  flüssige  Brennstoffe  zur  Ver¬ 
wendung  zu  bringen,  ist  in  neuester  Zeit  besonders  merkbar  ge¬ 
worden.  Es  sind  öl-  und  Naphthafeuerungen  in  Glasfabriken  zui 
Verwendung  gekommen,  die  gute  Erfolge  durch  billigen  Bezug  diese; 
Brennstoffe  ergeben.  Es  kommen  bei  diesen  Feuerungen  Brenn¬ 
stoffe  zur  Verwendung,  die  beim  Reinigen  der  öle  als  Rückstaue 
bleiben.  Wo  man  die  anderen  Brennstoffe  im  Verhältnis  zum  Heiz¬ 
wert  nicht  teuerer  kauft,  können  jedoch  Feuerungen,  die  mit  flüssi¬ 
gem  Brennstoff  beschickt  werden,  keine  besonderen  Wirtschaft 
liehen  Betriebsvorteile  ergeben. 
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Früher  hat  man  die  Glasfabriken  an  solchen  Orten  gebaut,  wo 
das  Brennmaterial,  Holz  und  Kohlen,  leicht  und  billig  zu  bekommen 
war.  Mit  der  Zeit  sind  durch  die  Verbreitung  der  Eisenbahnen 
viele  Orte  für  die  Errichtung  von  Glasfabriken  günstiger  geworden 
weil  man  das  Brennmaterial  mit  der  Eisenbahn  billig  zugeführt  er¬ 
halten  kann.  Aber  die  Frachtkosten  werden  doch  beachtet.  Infolge 
zu.  bober  Fracht  es  für  manche  Glasfabrik  jedenfalls  ganz  un¬ 
möglich,  flüssige  Brennstoffe  aus  weiter  Entfernung  zu  beziehen. 
In  der  Nahe  großer  Petroleumquellen  sind  die  beim  Reinigen  des 
Rohöles  zurückgebliebenen  Rückstände  billig  zu  bekommen.  Als  noch 
keine  Verwertung  für  diese  Rückstände  zu  ermöglichen  war,  häuf¬ 
ten  sie  sich  an.  Jetzt  werden  sie  in  industriellen  Feuerungen  zur 
Verbrennung  gebracht.  Infolge  der  Nachfrage  erhöhen  sich  de 
1  reise,  und  demnach  ist  es  möglich,  daß  die  Rückstände  im  Ver¬ 
hältnis  zum  Heizwert  die  Preise  der  Kohlen  erreichen. 

Mit  flüssigen  Brennstoffen  hat  man  bekanntlich  zuerst  Dampf¬ 
kesselteuerungen  betrieben.  Als  sie  sich  zu  diesem  Zwecke  eigne¬ 
ten,  suchte  man  sie  auch  in  Glasschmelzöfen  zur  Verwendung  zu 
bringen.  Um  eine  vollständige  Verbrennung  dieses  Stoffes  herbei- 
zufuhren,  war  es  nötig,  geeignete  Vorrichtungen  herzustellen.  Durch 
Zerstäubung  der  Naphtha  mit  Druckluft  oder  Dampfdruck  und  gleich¬ 
gleichzeitiger  Mischung  mit  vorerhitzter  Verbrennungsluft  wurd- 
die  Verbrennung  ermöglicht.  Es  hat  verschiedener  Versuche  be- 
durit  um  gunst.ge  Erfolge  zu  erzielen.  Um  die  Naphtha  mit  det 
Druckluft  zusammenfiihren  zu  können,  erhält  der  Brenner  zwei  Zu- 
tiihrungsrohre  und  einen  Zerstäuber.  Es  können  aber  zugleich  meh¬ 
rere  Brenner  in  Tätigkeit  gesetzt  werden.  Die  Einrichtung  zur  Ver¬ 
brennung  des  Öles  richtet  sich  nach  dem  System  und  nach  der 
Große  d-er  Schmelzöfen.  Die  Zuführung  des  Öles  an  die  Brenner 
erfolgt  durch  ein  Rohr  aus  einem  hochstehenden  Behälter.  Dieser 
wird  so  aufgestellt,  daß  eine  Erwärmung  desselben  nicht  möglich 
ist.  Es  ist  zweckmäßig,  wenn  er  von  einer  gleichmäßigen  Tem¬ 
peratur  umgeben  wird.  Zu  diesem  Zwecke  kann  der  aus  ßlecn 
hergestellte  Behälter  mit  einem  Isoliermantel  versehen  werden  Die 
Füllung  des  hochstehenden  Behälters,  der  nicht  zu  klein  sein  darf 
erfolgt  mit  einer  Pumpe.  Das  öl  wird  aus  Fässern  zugeführt.  Das 
am  Behälter  angebrachte  Ableitungsrohr  wird  mit  dem  Zuführunga¬ 
rohr  am  Brenner  verbunden.  Aus  dem  Zuführungsrohr  gelangt  da-* 
Ol  in  die  Zerstäuber.  Wird  die  Feuerung  mit  Druckluft  betrieben 
so  ist  es  zweckmäßig,  erwärmte  Luft  zur  Verbrennung  zu  bringen’ 
Die  Erwärmung  der  Luft  kann  in  diesem  Falle  ebenso  wie  bei  an¬ 
deren  Feuerungen  durch  die  abziehenden  heißen  Ofengase  erfolgen. 
Die  Abgase  können  auch  zur  Dampferzeugung  ausgenutzt  werden. 

Man  hat  ferner  Ölfeuerun¬ 


gen  konstruiert,  bei  denen  das 
öl  in  flache  Rinnen  geleitet  und 
in  diesen  zur  Verbrennung  ge¬ 
bracht  wird.  Die  flachen  Rin¬ 
nen  sind,  wie  Bild  3  zeigt,  wie 
eine  Rostfläche  mit  Fugen  ange¬ 
ordnet.  Die  zur  Verbrennung  des 
Öles  erforderliche  Luftmenge 
wird  zwischen  den  Rinnen  zu¬ 
geführt.  Die  Rinnen  a  liegen 
auf  Querstäben  c.  An  der  vor¬ 
deren  Seite  der  Feuerung  wird 
die  unter  dem  Rost  einströmen¬ 
de  Luft  durch  Verstellungs-  oder 
Zugklappen  n  reguliert.  Der  Ab¬ 
zug  m  der  Feuergase  ist  an  der 
Decke  angebracht,  er  kann  aber 
auch,  wenn  nötig,  an  einer  ande- 
deren  Stelle  angeordnet  werden. 


Jprnfl,  .  .  ,,  .  ,  ,  .  oicnc  augcui  uner  werden. 

ner  sind  Vorrichtungen  bekannt  geworden,  bei  denen  die  Rinnen 
leppenartig  hegen.  Das  öl  kann  dann  aus  einer  Rinne  in  die  an- 
ere  ubergeführt  werden. 

,  ^ur  Erzielung  des  geringsten  Kohlenverbrauches  im  Glashiit- 
enDetrieb  sind  ferner  verschiedene  Merkmale  bei  In-  und  Außer- 
etnebsetzung  der  Generatoren,  wie  auch  während  des  Betriebes 
eachtenswert.  Bei  Inbetriebsetzung  der  Generatoren  soll  möglichst 
umell  eine  genügende  Gasmenge  erzeugt  werden.  Bei  neuerbau- 
ui  Generatoren  ist  es  zweckmäßig,  vor  ihrer  Inbetriebsetzung  die 
uitassungswände  gut  auszutrocknen.  Um  Trockenrisse  im  Mauer- 
}  er  zu  vermeiden,  wird  die  Feuchtigkeit  langsam  ausgetrieben. 
Das  Anbrennen  der  Kohlen  im  Generator  wird  beschleunigt 
enn  die  Rostfläche  mit  trockenem,  zerkleinertem  Holz  belegt 
/?• Auf  die  Holzschicht  wird  dann  Kohle  in  nicht  zu  dicker 
.  ^gebracht.  Brennt  dieselbe,  so  kann  die  Kohlenschicht 
a  lieh  bis  zur  größten  Höhe  hergestellt  werden.  Das  auf  dem 
ausgebreitete  Holz  wird  zu  gleicher  Zeit  an  mehreren  Stellen  in 
and  gesetzt,  damit  das  Feuer  schnell  in  der  Kohlenschicht  Ver- 


breitung  findet  Damit  die  beim  Anbrennen  des  Brennstoffes  ent¬ 
stehenden  Rauchgase  nicht  durch  den  Ofen  ziehen,  ist  durch  einen 
besonderen  Abzugskanal  eine  Verbindung  des  Generators  mit  dem 
bchornsrem  herzustellen.  In  Verbindung  mit  dem  Abzugkanal  wiru 

o  [brennung  der  Kollle  im  Generator  gleich  mit  vollem  Zuge 
des  Schornsteins  begonnen.  /jllge 

Ist  die  Verbrennung  im  Generator  soweit  vorgeschritten  daß 
sich  brennbare  Gase  entwickeln,  so  werden  Brennproben  dersdben 

WaloTeninelfr  ““"i  ^  Pr°besas  durc"  die  S.oßlöcher  im 
Generator  entnehmen  und  mit  einem  Holzspan  entzünden  Die 

brennbaren  Gase  werden  auch  an  der  Farbe  erkannt.  Haben  sie  bei 

bar  [J 3d> h eiUe  S6lbe  Färbung’  so  selten  sie  als  brenn- 
akJ  k  d  ,S  der  Fall>  so  wird  der  m*t  dem  Schornstein  verbundene 
i  bzugskanal  geschlossen,  um  die  Gase  in  den  Verbrennungsraum 

e.te,,  zu  können.  Erfolgt  die  Inbetriebsetzung  des  QeSto™ 

lieht  mit  einem  besonderen  Abzugskanal,  so  werden  die  erzeugten 
wird  der  erh  f‘n  die  Kan  ale  der  Feuerur>ssanlage  geleitet.  Darauf 

die  lfaeMhsIeUhel"T  "ersestel"-  Generatoren, 

J  und  unle"  mit  einem  Wasserbehälter  ver- 

sehen  sind,  werden  auf  dieselbe  Weise  in  Betrieb  gesetzt. 

Sind  mehrere  Generatorfeuerungen  zugleich  im  Betrieb  von 

Bphni  10  entwickelten  Qase  vor  der  Verbrennungsstelle  in  einem 
chalter  zusammengefuhrt  werden,  so  ist  eine  Vereinfachung  der 
Inbetriebsetzung  eines  Generators  möglich.  In  diesem  Fall  kann 
denn  Betrieb  gesetzte  Generator  in  kürzester  Zeit  mit  dem  Sam¬ 
melbehälter  in  Verbindung  gebracht  werden.  Sind  die  übergeführ- 
ten  Gase  nicht  gleich  vollwertig,  so  werden  sie,  da  sie  mit  voll- 

«m  S,  f  zu®amrnengefiihrt  werden,  iu  der  Mischung  mit  die- 
"  cht  besonders  merkbar.  Erfolgt  die  Abführung  der  ent- 
Wickelten  Gase  aus  dem  Generator  in  der  bekannten  Weise  an  die 

dee„UerHaTmanedSe°  ^  j.ege'mäßi£e  Feuerungsbetrieb  vorhat 
den.  Hat  man  d.e  aus  dem  Generator  in  die  Feuerung  übergeführ- 

den  (FnSethZlir-  Fntzundang  gebucht,  dann  ist  die  Gasfeuerung  für 
en  Fortbetrieb  eingeleitet.  Gasexplosionen  werden  vermieden 

enn  der  Generator  bei  Inbetriebsetzung  sogleich  nach  dem  An- 
b  e  ine"  des  Brennstoffes  auf  der  Rostfläche  gleichmäßig  mit  Kohle 
m  der  notigen  Dicke  angefüllt  wird.  Es  darf  keine  durch  den  Rost 
ziehende  unzersetzte  Luft  mit  den  Gasen  zur  Abführung  kommen 

Bei  Außerbetriebstellung  der  Generatoren  ist  es  nötig  die 
Gaserzeugung  möglichst  schnell  abzustellen  und  den  im  Generator 
vorhandenen  unverbrannten  Brennstoff  für  die  spätere  Verwen¬ 
dung  brauchbar  zu  erhalten.  Da  bei  der  großen  Kohlenfassung  der 
eneratoren  die  Außerbetriebsetzung  durch  Absperrung  der  Luft 
und  des  Gasabflusses  nicht  schnell  bewirkt  werden  kann,  ist  es 
notig,  den  Brennstoff  aus  dem  Generator  zu  entfernen.  Generatoren 
bei  welchen  der  Luftzutritt  abgeschlossen  ist,  löschen  nicht  so  leicht’ 

ermögnehen  PST/116  Lu!tabsch,uß  am  Generator  ist  schwer  zu 
ermöglichen.  Es  kann  Vorkommen,  daß  der  Brennstoff  im  Gene- 

jatoi  bis  zur  völligen  Aufzehrung  in  Glut  bleibt.  Da  man  das  Ab¬ 
loschen  der  Generatoren  nicht  immer  abwarten  kann,  so  werden 

elftleert.  S0'°rt  "ach  Betriebes  vollständig 

•  ri  ^61T  b^rauszie*ien  des  Brennmateriales  aus  dem  Generatoi 
sind  Asche,  Koks  und  unverbrannte  Kohlen  teilweise  vermischt 
Man  muß  suchen,  die  glühenden  Kohlen  von  den  unverbrannten  zu 

TeTr  R  dl?T  VCr!ahren  iSt  68  nicht  211  vermeiden,  daß  ein 
red  des  Brennstoffes  verloren  geht.  Die  in  der  Asche  zurückblei- 

benden  Kohlen  können  später,  wenn  sie  nicht  zu  klar  sind,  mit  einem 

R  len  abgezogen  werden.  Bei  Generatoren,  die  mit  Treppen- 

ios  en  versehen  s  rid,  kann  der  herauszuziehende  Brennstoff  besser 
cetrennt  vehn  tpn  wprrie„  ,„oii - .  I‘  L  U  ue5>ber 


;  r 7“  “  UC1  nciauszuzienenae  Brennstoff  bess 

de^  obere^Ros^pT6^611’  man  bei  dieSen  nach  Herausnahii 
des  oberen  Rosttei  es  zuerst  die  unverbrannten  Kohlen  aus  de 

Generato!  ziehen  känn.  Bei  diesem  Abzüge  entstehen  wenig 

Kohlenverluste.  Die  glühenden  Kohlen  können,  wenn  es  möglii 

ist,  sofort  m  einen  Generator  gebracht  werden,  der  zu  gleicher  Z( 

in  Betrieb  gesetzt  werden  soll.  Is,  dies  „ich.  der  Fall  so  müss 

sie  nach  dem  Herausziehen  ans  dem  Oenerator  gelöscht  werde 

Ferner  ist  es  vorteilhaft,  wenn  die  im  Generator  angesetzten  Tee 

massen  noch  ,m  he  ßen  Zustande  entfernt  werden  Um  die  äsl 

gen  Dunste  während  dieser  Arbeit  zu  beseitigen,  wird  durch  Lu 

geführt!'  Ve"‘'la,0re"  °der  äh',Mche  Vorrichtungen  irische  Luft  z, 

Bevor  Glasschmelzöfen  in  Betrieb  genommen  werden,  erha 
en  dieselben  eine  genügende  Austrocknung  und  Vorwärmung  z 
weichem  Zwecke  kleine  Trockenfeuerungen  Verwendung  finde! 

ur  die  Inbetriebsetzung  der  Öfen  ist  ein  genügendes  Austrockne 
und  Vorwärmern  sehr  beachtenswert,  weil  sonst  die  mit  den  Trol 
kendampfen  in  Berührung  kommenden  Gase  infolge  zu  großer  Vei 
diiiinung  schwer  anbrennen.  Zweckmäßig  ist  es,  das  Vorwärme 
der  Öfen  bis  zum  Anbrennen  der  Gase  fortzusetzen.  Wird  die  ir 
Ofen  befindliche  Luft  durch  die  einziehende  Gasmenge  im  Zuge  vei 


300.  Nr.  28 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


20.  Jahrg.  1912. 


drängt,  so  entstehen  bei  Inbetriebsetzung  des  Ofens  nicht  so  leicht 
Explosionen.  Um  letztere  zu  vermeiden,  ist  es  nötig,  das  Einfüh¬ 
ren  und  Anbrennen  des  Gases  mit  aller  Vorsicht  auszuführen.  Gas¬ 
verluste  sind  möglichst  zu  vermeiden.  Wird  das  Gas  langsam 
in  ungenügender  Menge  zugeführt,  so  kann  es  sich  leicht  mit  der 
im  Ofen  und  in  den  Kanälen  befindlichen  Luft  mischen.  In  diesem 
Fall  kann  eine  Verdünnung  des  Gases  entstehen,  so  daß  es  entwe¬ 
der  nur  schwer  oder  garnicht  anbrennt.  Auch  kommen  plötzliche 
Gasentzündungen  vor.  Bei  genügender  Vorwärmung  des  Ofens 
brennt  das  Gas  leichter  an,  und  die  vorhandene  Luft  wird  leicht 
durch  das  Gas  verdrängt.  Hochwertige  Gase  sind  leichter  in  Flam¬ 
me  zu  setzen.  ^ 

Zur  Inbetriebsetzung  der  Öfen  ist  ein  kräftiger  Schornstein¬ 
zug  notwendig,  damit  ein  Anstauen  der  Luft  und  des  zugeführten 
Gases  vermieden  wird.  Nach  dem  Anbrennen  der  Gase  wird  der 
Zug  des  Schornsteines  nach  Erfordernis  des  Feuerungsbetriebes 
reguliert.  Auch  das  Gas  wird  nur  in  der  Menge  zugeführt,  die  zu 
einem  regelrechten  Ofenbetrieb  ausreicht.  Bei  Zuführung  des  Ga¬ 
ses  werden  plötzliche  Temperaturerhöhungen  vermieden,  um  das 
Ofenmauerwerk  gegen  Risse  oder  Sprünge  zu  schützen.  Auch  in 
diesem  Falle  zeigt  es  sich,  daß  eine  genügende  Vorwärmung  der 
Öfen  vorteilhaft  ist.  Die  Öfen,  die  nach  Außei  betriebsetzung  schnell 
wieder  in  Betrieb  gesetzt  werden,  kommen  nicht  erst  vollständig 
zur  Abkühlung.  Ist  die  Betriebseinstellung  von  kurzer  Dauer,  so 
wird  die  Wärme  durch  Verschließen  der  Öffnungen  möglichst  gut 
ini  Ofen  gehalten.  Bei  einfachen  Feuerungen  kann  der  Ofen  in  kur¬ 
zer  Zeit  auf  die  erforderliche  Temperatur  erwärmt  werden.  Bei 
Einstellung  des  Betriebes  von  Wannenöfen  wird  das  Glas  an  einer 
Seitenwand  abgezogen,  und  damit  es  in  reinem  Zustand  erhalten 
bleibt,  wird  es  in  Behälter  befördert,  die  am  Boden  und  an  der  Um¬ 
fassungswand  mit  Schmelzsand  gedeckt  sind. 

Genügt  der  Schutz  geistigen  Eigentums 
durch  das  Kunstschutzgesetz? 

Die  Kölner  Kunstfigurenfabrik  sendet  uns  zur  Beantwortung 
dieser  Frage  die  folgende  Mitteilung: 

Diese  Frage  dürfte  zu  bejahen  sein.  Juristen  verlassen  sich 
bei  der  Beurteilung  dieser  ihnen  nicht  immer  vertrauten  Streit¬ 
fragen  im  allgemeinen  auf  das  fachmännische  Urteil  der  Sachver¬ 
ständigen.  Bei  letzteren  hat  sich  in  jüngster  Zeit  die  Überzeugung 
durchgerungen,  daß  auch  kunstgewerblichen  Erzeugnissen  der 
Schutz  des  Gesetzes  zuzubilligen  sei.  Während  früher  selbst  beru¬ 
fene  Leute  vielfach  im  Unklaren  waren,  kann  man  heute  auf  das 
Urteil  der  Sachverständigen  mit  Bestimmtheit  rechnen.  Es  wird 
kunstgewerblichen  Arbeiten,  bei  denen  man  außer  der  Handfertig¬ 
keit  auch  eine  geistige  Tätigkeit  erkennen  kann,  der  Schutz  des 
Gesetzes  gewährt.  Es  soll  in  nachstehendem  nicht  die  Frage  eine 
allgemeine  Erörterung  finden,  vielmehr  sollen  lediglich  Fälle  aus 
der  Praxis  angeführt  werden. 

Der  erste  Fall 
wird  für  den  Händ- 
lei  von  besonde¬ 
rem  Interesse  sein. 
Die  Vase  Bild  1 
wurde  an  mehrere 
Händler  einer  Stadt 
geliefert.  Infolge 
eines  Preiskampfes 
kam  einer  dieser 
Händler  auf  den  Ge¬ 
danken,  für  die  bei 
ihm  gern  gekaufte 
Vase  billigeren  Er¬ 
satz  zu  schaffen,  um 
auf  diese  Weise  mit 
entsprechend  höherem 
Gewinn  verkaufen  zu 
können.  Er  gab  da- 
Bild  1.  Bild  2.  her  das  Modell  sei- 

Original.  Nachbildung.  nes  bisherigen  Liefe¬ 

ranten  an  dessen 

Konkurrenten  mit  dem  Auftrag,  etwas  ähnliches,  welches  ihm 
diesen  Gegenstand  ersetzen  könnte,  für  ihn  anzufertigen. 
Die  Nachbildung  nach  Bild  2  war  das  Ergebnis  dieses  Auf- 
tiages.  Nach  Erscheinen  der  nachgebildeten  Vase  in  der 
Auslage  des  Geschäftes  erfolgte  von  seiten  des  Fabrikanten  des 
Originals  Strafanzeige  bei  der  Staatsanwaltschaft  und  infolgedessen 
Verurteilung  des  Händlers,  obschon  von  seiten  der  Angeklagten 


zunächst  die  Einwendung  erhoben  wurde,  daß  es  sich  n 
Falle  um  einen  Gebrauchsgegenstand  handele,  ferner  eh 
Schöpfung  nicht  vorläge,  da  er  nach  der  Vorbildung  der  au:  Iran 
zösischen  Freimarken  befindlichen  Darstellung  eine  Säerin  ge¬ 
arbeitet.  Trotzdem  kam  die  Berliner  Sachverständigenkammer  zu 
der  Überzeugung,  daß  die  Vase  eine  selbständige  Schöpfung  im 
Sinne  des  Gesetzes  sei  und  die  in  Bild  2  wiedergegebene  Vase  eine 
widerrechtliche  Nachbildung  sei.  Der  Händler  wurde  zu  einer 
empfindlichen  Geldstrafe  und  zur  Tragung  der  nicht  unerheblichen 
Kosten  verurteilt. 

Der  zweite  Fall 
(Bild  3  und  4)  hat  in¬ 
sofern  Interesse,  als 
in  diesem  der  Nach¬ 
bildner  verurteilt 
wurde,  obschon  er  den 
fraglichen  Gegenstand 
nicht  einmal  verkauft, 
sondern  an  Luxus- 
waren-Händler  zum 
kommissionsweisen 
Verkauf  übergeben 
hatte.  Die  Verurtei¬ 
lung  erfolgte  in  glei¬ 
cher  Weise  auf  Grund 
sachverständiger  Ur¬ 
teile  wie  im  ersten 
Falle. 

Im  dritten  Falle  war 
es  nur  durch  jahre¬ 
lange  energische  Be¬ 
mühungen  möglich, 
den  Nachbildner  der 
in  Bild  5  gezeigten 
Büste  zu  fassen.  Im¬ 
mer  wieder  tauchten 
im  Handel  minderwer¬ 
tige  Nachahmungen 
der  Büste  auf,  ohne 
daß  die  Anzeige  bei 
der  Staatsanwalt¬ 
schaft  zu  irgend  ei¬ 
nem  positiven  Ergeb¬ 
nis  führen  konnte. 

Die  Firma,  die  die 
Nachbildungen  her¬ 
stellte  und  vertrieb, 
wechselte  in  kurzer 
Zeit  vielfach  ihre  Be¬ 
sitzer  und  so  blieben 
auf  diese  Weise  an¬ 
fangs  alle  Angriffe  er¬ 
folglos.  Erst  als  im 
Jahre  1911  die  Büste 
mit  den  im  Bilde  6  erkennbaren  Abweichungen  wiederum  auftauchte, 
führte  eine  erneute  Anzeige  zur  Verurteilung. 


Bild  3.  Original. 


Bild  4.  Nachbildung. 


Besuch  der  Englischen  Keramischen 
Gesellschaft  in  Berlin. 

Auf  einer  Rundreise  durch  Deutschland  zum  Studium  der 
deutschen  Feintonindustrie  besuchten  27  Mitglieder  der  English 
Ceramic  Society  unter  Führung  des  Vorsitzenden,  Herrn  C.  W.  Tho¬ 
mas,  sowie  des  Sekretärs  der  Gesellschaft,  Herrn  Dr.  J.  W.  Mellor, 
am  9.— 11.  Juni  unsere  Reichshauptstadt. 

Am  Montag,  den  10.  Juni,  kurz  nach  9  Uhr,  statt  Teu  die 
Herren  dem  Chemischen  Laboratorium  für  Tonindustrie  und  Tom 
industrie-Zeitung  Prof.  Dr.  H.  Seger  &  E.  Gramer  G.  m.  b.  II, 
Dreysestr.  4,  einen  Besuch  ab.  Herr  Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht 
hieß  die  Gäste  in  englischer  Sprache  herzlich  willkommen  und  gab 
einen  kurzen  Überblick  über  die  Entwickelung  des  Unternehmens 
und  seinen  jetzigen  Umfang.  Er  schloß  mit  einem  Dank  für  den 
Besuch  der  englischen  Keramiker.  Nachdem  dann  Herr  C.  W. 
Thomas  (Stourbridge),  der  Präsident  der  Englischen  Keramischen 
Gesellschaft,  seinerseits  mit  einem  Dank  für  die  Erlaubnis  der  Be¬ 
sichtigung  erwidert  hatte,  begann  der  Rundgang  durch  das  Institut, 
wobei  außer  Herrn  Regierungsrat  Dr.  Hecht  die  Herren  Chemiker 
Dr.  Hirsch,  stellvertretender  Laboratoriumsvorsteher  und  Patent¬ 
anwalt,  sowie  die  Redakteure  Ingenieur  Urbach,  Ingenieur  Weidner, 
Chemiker  Bartel  und  Chemiker  Sachse  die  Führung  übernahmen. 
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Die  drei  zuletzt  genannten  Herren  begleiteten  die  Gesellschaft  auch 
zu  den  anderen  Berliner  Instituten,  die  im  Anschluß  an  den  Be¬ 
such  in  der  Dreysestraße  aufgesucht  wurden. 

Im  Chemischen  Laboratorium  für  Tonindustrie  wurden  u.  a. 
besieht  gt  die  Räume  für  die  Vorbereitung  der  Rohstoffe  (Ton, 
Kalk,  Zement,  Gips  usw.)  für  die  chemische  Analyse,  für  die  Be¬ 
stimmung  der  Feuerfestigkeit  und  für  die  praktische  Prüfung  auf 
Verwendbarkeit  (Brauchbarkeit  für  die  Praxis),  der  Raum  für  Gas¬ 
analysen  und  Heizwertbestimmungen,  der  Raum  mit  den  Versuchs¬ 
öfen  für  Brennversuche  mit  Ton  (Öfen  nach  Seger,  Heinecke, 
Muffelöfen)  und  mit  Zement  (Frühlingscher  Zementofen)  und  für 


Bild  5.  Original. 


Bild  6.  Nachbildung. 


die  Bestimmung  der  Feuerfestigkeit  (Öfen  nach  Deville  und  elek- 
tiische  W  iderstandsöfen),  die  alle  im  Betriebe  vorgeführt  wurden. 
Hierauf  wurden  einige  besonders  interessante  Stücke  sowie  Proben 
der  neuesten  feuerfesten  Erzeugnisse,  mikroskopische  Präparate 
usw.  besichtigt,  ferner  die  Arbeitszimmer  der  Chemiker,  in  denen 
die  chemischen  Analysen  sowie  sonstige  Untersuchungen  ausgeführt 
werden.  Sodann  begab  sich  die  Gesellschaft  in  die  Räume  für  die 
Maschinen  und  Pressen  und  sah  hier  in  Tätigkeit  einige  Apparate 
fiir  die  Prüfung  von  Zement  (Hammerapparat  und  Zugfestigkeits¬ 
apparat),  eine  Steinsäge  (zur  Vorbereitung  der  Steine  für  die  Prü¬ 
fung  auf  Druckfestigkeit,  eine  Schleifmaschine  (für  die  Prüfung  auf 
Abnutzbarkeit  von  Ziegeln  usw.),  endlich  Pressen  für  die  Prüfung 
auf  Druckfestigkeit,  die  einen  Druck  bis  zu  60  000  kg  ausüben.  Hier¬ 
an  schloß  sich  die  Besichtigung  der  Büroräume  sowie  des  Lager¬ 
raumes  für  Öfen  usw.,  in  dem  auch  Proben  von  geschmolzenen 
Segerkegeln  aus  der  Praxis  ausgestellt  waren,  die  das  regelmäßige 
Schmelzen  der  Segerkegel  zeigten. 


Sprache  und  setzte  auseinander,  was  den  Besuchern  vorgeführt 
werden  würde.  Dann  begaben  sich  die  Teilnehmer  nach  dem  ver¬ 
dunkelten  Raume  für  Hochspannungsversuche.  Dort  wurde  zuerst 
die  Prüfung  eines  sogenannten  Delta-Isolators  für  Hochspannungen 
vorgeführt.  Der  Strom  wurde  eingeschaltet  und  stieg  allmählich 
hoher  und  höher.  Zunächst  erschien  am  Kopfe  des  Isolators  ein 
schwachblaues,  phosphoreszierendes  Licht,  das  sog.  Glimmlicht, 
und  nach  einem  Weilchen  sprangen  mit  lautem  Knack  die  ersten 
runken  vom  Kopfe  des  Isolators  zu  dessen  leitender  Stütze  über. 
Immer  höher  stieg  die  elektrische  Spannung,  immer  schneller  folg¬ 
ten  die  Funken  aufeinander,  so  daß  ein  ohrenbetäubendes  Geknat¬ 
ter  entstand.  Schließlich  war  die  Spannung  so  hoch 
gestiegen  und  die  Luft  um  den  Isolator  hatte  sich 
so  hoch  erhitzt,  daß  sie  für  diese  hochgespannte  Elek¬ 
trizität  leitend  wurde  und  ein  fahlleuchtender,  ununter¬ 
brochener  Lichtbogen,  der  unruhig  hin  und  her  flak- 
kerte,  vom  Kopf  des  Isolators  zu  dessen  Stütze  über¬ 
ging.  Zeitweise  riß  der  Lichtbogen  ab  und  machte  für 
kurze  Zeit  schnell  aufeinanderfolgenden  Funken  Platz. 
Die  Spannung  betrug  hierbei  etwa  100  000  Volt. 
Deutlich  machte  sich  während  der  ganzen  Zeit  der  nicht 
zu  verkennende  Geruch  von  Ozon  und  Stickstoff- 
Sauerstoffverbindungen  bemerkbar,  die  aus  dem  Sauer¬ 
stoff  und  dem  Stickstoff  der  Luft  durch  die  übersprin¬ 
genden  Funken  gebildet  wurden.  Ein  zweiter  Versuch 
wurde  mit  einem  Delta-Isolator  vorgenommen,  bei  dem 
das  Schutzdach  aus  emailliertem  Blech  bestand.  Auch 
um  de  gezeigt,  daß  die  Isolatoren  sich  während  des 
Versuchs  erwärmten  und  es  wurde  ein  Isolator  her¬ 
umgereicht,  der  bei  einem  früheren  Versuche  so  hoch 
erhitzt  worden  war,  daß  sich  der  Funke  einen  Weg 
quer  durch  das  Porzellan  gebahnt  und  ein  Loch  in  die- 
ses  hineingeschmolzen  hatte.  Zum  Schluß  folgten  noch 
einige  Versuche  mit  dem  Hörnerblitzableiter,  an  dem  ge¬ 
zeigt  wurde,  wie  der  Lichtbogen,  der  sich  hier  bei  außer¬ 
ordentlich  hohen  Spannungen  (360  000  Volt)  bildet,  durch 
die  heißwerdende  Luft  an  den  auseinanderstrebenden  Hör¬ 
nern  schnell  in  die  Höhe  getrieben  wird,  so  daß  er 

schnell  wieder  abreißt.  Mehrfach  wurden  die  Versuche  von  lau¬ 
ten  Beifallsaußerungen  der  Zuschauer  begleitet,  und  am  Schlüsse 
dankte  der  stellvertretende  Vorsitzende  der  Gesellschaft  mit  war 
men  Worten  für  die  lehrreichen  Darbietungen.  Nachdem  dann  noch 
Heu  Pror.  Kloß  zum  Abschiede  einige  mit  großem  Beifall  aufge¬ 
nommene  Worte  an  die  englischen  Gäste  gerichtet  hatte,  begaben 
diese  sich  zur  Chemisch-Technischen  Versuchsanstalt  der  Kgl  Por¬ 
zellan-Manufaktur. 

Unter  Führung  der  Herren  Prof.  Marquardt,  Pr.  Rieke.  Dr.- 
Ing.  Betzel  und  Dr.  Endell  besichtigten  sie  die  neuzeitige  keramisch¬ 
wissenschaftliche  Ausstattung  der  Anstalt.  Im  Raum  mit  den  be¬ 
kannten  elektrischen  Kohlengrieswiderstandsöfen  befand  sich  noch 


Nachdem  noch  schnell  eine  photographische  Aufnahme  auf 
lofe  gemacht  worden  war  (siehe  Bild),  verabschiedete  sich 
-tot  von  den  Herren  mit  herzlichen  Worten.  Der  Präsident 
f'ir  das  Gesehene,  und  die  Teilnehmer  stimmten  nach  einigen 
blichen  Worten  des  Herrn  Dr.  Mellor  in  ein  kräftiges  Hip,  hip, 
hurra  auf  die  Tonindustrie-Zeitung  ein. 

Gegen  11  Uhr  bestiegen  die  Herren  die  bereitstehenden  Au- 
toinobile  und  begaben  sich  zum  Elektrotechnischen  Versuchsfeld 
|  Kgl.  I  echnischen  Hochschule  in  Charlottenburg.  Hier  hielt  der 
Leiter  des  Elektrotechnischen  Versuchsfeldes,  Herr  Professor  Dr.- 
Ing.  Kloß,  zunächst  eine  längere  Begrüßungsrede  in  englischer 


ein  Platinfolieofen  von  Heraeus  für  Temperaturen  bis  zu  1400°  C„ 
ferner  ein  neues  Dilatometer  mit  elektrischer  Widerstandsheizung, 
das  eine  bequeme  Messung  der  thermischen  Ausdehnungskoeffizi¬ 
enten  von  Massen,  Scherben  und  Glasuren  gestattet.  Im  Zimmer 
für  Mikroskopie  im  ersten  Stock  war  ein  Dünnschliff  durch  eine 
r  i tan k ristallglas ii r  aufgestellt.  Die  hoch  künstlerischen  Farbenwir¬ 
kungen  dieses  Präparates  waren  noch  durch  Einschaltung  eines 
Gipsblättchens  vom  empfindlichen  Rot  erster  Ordnung  verstärkt 
worden.  Die  gleichzeitige  Nikoldrehung  dieses  Instrumentes  offen¬ 
barte  dem  staunenden  Auge  des  Beobachters  ein  stets  wechseln¬ 
des  Farbenspiel.  Daneben  stand  noch  ein  zweites  Mikroskop  in 
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Verbindung  mit  einer  Photographiereinrichtung,  das  zur  Aufnahme 
der  Mikrophotogramme  dient,  sowie  das  optische  Pyrometer  nach 
llolborn-Kurlbaum,  das  genaue  Messungen  von  Temperaturen  ober¬ 
halb  1600°  C.  erlaubt,  während  die  Platin-Platinrhodium-Thermo- 
elemente  nur  bis  1600°  reichen.  Weiter  wurden  besichtigt  die  Be¬ 
triebsöfen  und  Muffeln,  die  Räume  für  die  Herstellung  von  Massen 
für  Geschirre  und  Segerkegel,  sowie  die  gut  ausgestattete  Sammlung 
keramischer  Erzeugnisse  der  verschiedensten  Art  und  Zeit.  Insbe¬ 
sondere  widmeten  die  englischen  Gäste  ihre  Aufmerksamkeit  den 
zahlreichen,  noch  von  Prof.  Dr.  Seger  selbst  hergestellten  Glasur¬ 
proben  und  Gefäßen,  ferner  den  Gegenständen  mit  Kristallglasuren 
u.  dergl.  m.,  dem  Ergebnis  der  Arbeiten  des  Herrn  Prof.  Mar¬ 
quardt,  endlich  den  Geräten  aus  Quarzglas,  Zirkonoxyd,  Magnesia, 
geschmolzener  Tonerde,  Marquardtscher  Masse  u.  dergl.  m. 

Nach  Einnahme  eines  Frühstücks  im  benachbarten  Restaurant 
„Tiergartenhof“  in  Gesellschaft  der  Herren  von  der  Chemisch-Tech¬ 
nischen  Versuchsanstalt  und  von  der  Tonindustrie-Zeitung  begaben 
sich  die  englischen  Keramiker  um  3  Uhr  zur  Kgl.  Porzellan-Manu¬ 
faktur.  Der  Direktor,  Herr  Geh.  Regierungsrat  Dr.  Heinecke,  be¬ 
grüßte  die  Besucher  in  englischer  Sprache,  gab  eine  kurze  Übersicht 
über  die  Geschichte  und  die  jetzige  Tätigkeit  der  Manufaktur  und 
stellte  die  Herren  Dr.  König  und  Weißenburger  vor,  die  dje  Füh¬ 
rung  übernahmen.  Die  eingehende  Besichtigung  der  gesamten  Fa¬ 
brikation,  die  unsern  Lesern  bekannt  ist,  bot  Anlaß  zu  anregen¬ 
dem  Gedankenaustausch,  und  die  englischen  Fachgenossen  verfolg¬ 
ten  besonders  aufmerksam  die  Herstellung  der  Isolatoren,  der  gro¬ 
ßen  Figuren  und  Gruppen,  die  freihändige  Formgebung  von  zarten 
Blumen  usw.  Leider  mußten  sich  die  Herren  von  der  Tonindu¬ 
strie-Zeitung  vor  Schluß  der  Besichtigung  empfehlen,  da  sie  ihrem 
verstorbenen  Kollegen,  Herrn  Dr.  Fiebelkorn,  dem  Prokuristen  und 
Schriftleiter  der  Firma,  das  letzte  Geleit  geben  wollten. 

Am  nächsten  Tage  beabsichtigten  die  englischen  Fachgenos¬ 
sen,  nach  Dresden  und  Meißen  zu  fahren  und  von  dort  über  Cöln 
und  die  Niederlande,  wo  noch  einige  Fabriken  besucht  werden  soll¬ 
ten,  in  die  Heimat  zurückzukehren.  Wir  hoffen,  daß  für  sie  die 
Reise  in  jeder  Hinsicht  erfreulich  und  lehrreich  verlaufen  ist  und 
daß  sie,  selbst  in  der  sehr  kurz  bemessenen  Zeit,  auch  von  Deutsch¬ 
land  und  seiner  keramischen  Industrie  einen  guten  Eindruck  ge¬ 
wonnen  und  eine  angenehme  Erinnerung  mitgenommen  haben.  Wir 
unsererseits  werden  diese  angenehme  Erinnerung  an  den  Besuch 
der  Mitglieder  der  Englischen  Keramischen  Gesellschaft  mit  Freu¬ 
den  bewahren  und  wünschen,  daß  die  persönliche  Bekanntschaft 
ein  neues  Band  sein  möge  für  die  Verständigung  englischer  und 
deutscher  Industrieller. 

Keramiken  aus  Funden  in  altkoreaner 

Gräbern. 

(Schluß.) 

Das  schwierige  Problem  einer  Feststellung  des  Alters  und  der 
Zeitfolge  dieser  Arbeiten  sucht  der  Verfasser  an  der  Hand  der  chi¬ 
nesischen  Literatur  und  der  Kenntnis  von  der  Entstehungsze;t  ver¬ 
wandter  chinesischer  Erzeugnisse  zu  lösen.  Auch  die  Art  der  in 
den  Gräbern  vor  sich  gegangenen  Oxydation  läßt  allgemeine 
Schlüsse  auf  das  Alter  der  Gegenstände  zu.  Aus  einer  Bemerkung 
in  dem  Bericht  von  1125,  daß  die  Stücke  in  den  letzten  Jahren  ge¬ 
schickter  geformt  worden  seien  und  auch  die  Glasur  sich  bedeutend 
verbessert  habe,  folgert  der  Verfasser,  daß  die  sehr  gut  geformten 
Stücke  mit  dünnem  Scherben  und  einfarbiger  Glasur  wahrschein¬ 
lich  aus  der  Zeit  um  1100  stammen,  während  die  schwereren  un- 
dekorierten  Stücke  mit  feiner,  milder,  wachsartiger  Glasur  und  in 
den  Gräbern  entstandener  dicker  Oxydation  früheren  Datums  sind. 

Bei  der  großen  Anzahl  der  untersuchten  Gegenstände  erscheint 
die  Annahme  berechtigt,  daß  das  älteste  koreaner  Porzellan  unver- 
ziert  war  und  den  harten  grauen  Scherben  des -primitiven  Porzel¬ 
lans  besaß,  der  überall  da  eine  Eisenfarbe  trug,  wo  er  unglasiert 
dem  Feuer  ausgesetzt  war.  Die  Glasur  war  sehr  weich,  nicht  ris¬ 
sig,  die  beliebteste  Färbung  in  der  Regel  entweder  grün  oder  blau, 
die  sich  häufig  zu  einem  weichen  Grau  mit  einander  verschmolzen. 
Es  steht  auch  fest,  daß  die  einfarbigen  Stücke  mit  vertieftem  Ran¬ 
kenwerk  oder  flachem  Relief  zu  früher  Zeit  und  zwar  bereits  vor 
dem  Jahre  1125  entstanden  sind. 

Die  bei  weitem  größte  Zahl  der  Gräberfunde  weist,  wie  oben 
bemerkt.  Mishima-Dekorationen  auf  und  ist  an  Qualität  und  Dicke 
des  Scherbens  verschieden.  Die  meisten  davon  sind  zweifellos  in 
der  Zeit  zwischen  1100  und  1392  fabriziert  worden,  und  zwar  die 
schwereren  mit  härterer  und  mehr  glasartiger  Glasur  wahrschein¬ 
lich  zwischen  1256  und  1392,  zu  welcher  Zeit  die  Töpferkunst  im 
Niedergang  gewesen  sein  soll. 

Zusammengefaßt  kann  gesagt  werden:  Es  ist  durch  die  alten 
chinesischen  Schriftsteller  bekannt,  daß  wenigstens  schon  im  12. 


Jahrhundert  in  Korea  eine  sehr  schöne  Ware  hergestellt  worden  ist. 
Ebenso  ist  aus  ihnen  zu  entnehmen,  daß  etwa  zwischen  1100  um! 
1150  die  Formen,  die  Tönung  und  auch  die  Farbe  der  Glasur  we¬ 
sentlich  verbessert  worden  sind,  und  die  gemachten  Funde  ent¬ 
sprechen  genau  den  Beschreibungen. 

Der  Studie  schließt  sich  eine  sehr  eingehende  Beschreibung 
der  abgebildeten  Stücke  an,  die  nach  der  Schätzung  des  Verfassers 
in  d;m  Zeiträume  zwischen  dem  Anfänge  des  10.  und  dem  14.  Jahr¬ 
hundert  entstanden  sind  und  die  typischen  Formen  der  frühen  Kera¬ 
miken  Ostasiens  zeigen.  S.  L. 

Zur  Durchführung  der 
Angestelltenversicherung. 

Die  „Deutsche  Industrie“  veröffentlicht  folgende  Zuschrift  des 
Direktoriums  der  Reichsversicherungsanstalt,  die  einige  Erläuterun¬ 
gen  über  das  Beitragsverfahren  der  Angestelltenversicherung  und 
die  zugehörigen  Formulare  enthält. 

„Durch  §  183  des  Versicherungsgesetzes  für  Angestellte  war 
zunächst  vorgesehen,  über  Beiträge  mit  Marken  zu  quittieren,  wei¬ 
che  die  Gehaltsklasse  und  den  Geldwert  angeben  sollten.  Für  ent¬ 
richtete  Beiträge  Marken  auszuhändigen,  sollte  Aufgabe  der  nach 
§  186  geplanten  Beitragsstellen  sein.  Nachdem  aber  die  Reichspost 
sich  außerstande  erklärt  hat,  ohne  eine  bedeutende  Erhöhung  ihrer 
Beamtenzahl  für  den  schon  sehr  ausgedehnten  Wertzeichenvertrieb, 
d.  h.  also  ohne  erhebliche  Vergütung  die  neue  Arbeit  zu  überneh¬ 
men,  ergab  sich  die  Notwendigkeit,  eine  andere  Form  der  Beitrags¬ 
entrichtung  ausfindig  zu  machen.  Eine  Handhabe  hierzu  boten  die 
§§  184,  187  des  Gesetzes. 

In  ihrer  Bekanntmachung  ermöglicht  nunmehr  die  Reichsve. 
Sicherungsanstalt  die  Einzahlung  der  Beiträge  durch  Postscheck 
auf  ihr  Konto  beim  Postscheckamt  Berlin.  Hierbei  besteht  der  Un¬ 
terschied,  daß  für  Angestellte,  die  mindestens  einen  vollen  Beitrags¬ 
monat  bei  einem  Arbeitgeber  beschäftigt  sind,  nennen  wir  sie  ein¬ 
mal  Festbeschäftigte,  die  Beitragsleistung  durch  Postscheck  ge 
schehen  kann,  während  sie  für  abwechselnd  Beschäftigte  (im  Dien¬ 
ste  mehrerer  Arbeitgeber  oder  keinen  vollen  Beitragsmonat  hin¬ 
durch)  auf  die  besagte  Weise  erfolgen  muß.  Im  letzten  Falle  hat 
der  Arbeitgeber  seinen  und  seines  Angestellten  Beitragsanteil,  zu 
sammen  8  v.  H.  des  Entgelts,  spätestens  am  Schlüsse  des  Monats 
einzuzahlen,  im  ersten  Falle  laut  §  181  des  Gesetzes  für  jeden  Mo¬ 
nat  spätestens  bis  zum  15.  des  nächsten.  Zur  Scheckzahlung  dienen 
besondere  Vordrucke  der  Reichsversicherungsanstalt,  die  gleich 
dem  allgemeinen  Postscheckformular  von  jedem  Postamt  ausgegt- 
ben  werden.  Alle  Zahlungen  sind  portofrei  zu  machen. 

Die  wesentlichen  Ersparnisse  aus  diesem  Verfahren  werden, 
wie  das  ganze  Bestreben  der  Reichsanstalt,  die  Verwaltungskosten 
möglichst  niedrig  zu  halten,  später  den  Leistungen  der  Versiche¬ 
rungen  zugute  kommen  können.  Auch  als  volkswirtschaftliches  Er¬ 
ziehungsmittel  kann  der  Scheck  der  Angestelltenversicherung  zwei¬ 
fellos  große  Bedeutung  erlangen,  um  so  größere,  je  schneller  er  zur 
ausschließlichen  Form  der  Beitragsentrichtung  geworden  sein  wird; 
gerade  durch  ihn  dürfte  die  Erkenntnis  von  der  Wichtigkeit  des  bai 
geldfreien  Zahlungsverkehrs  allmählich  in  die  Kreise  der  Gewerbe 
treibenden  dringen.  Soweit  trotzdem  eine  geringe  Nachfrage  nach 
Marken  vorübergehend  zu  erwarten  ist,  begnügt  sich  die  amtliche 
Bekanntmachung  unter  II  mit  einer  einzigen  Beitrags-  und  Aus¬ 
gabestelle,  welche  eben  die  Reichsversicherungsanstalt  selber  dai-  I 
stellt;  von  ihr  werden  nach  Eingang  der  Beiträge  die  Marken  auf 
Verlangen  geliefert.  Der  Arbeitgeber  hat  sie  dann  in  der  Vei- 
sicherungskarte  des  Angestellten  als  Quittung  über  d  e  Beitragsent¬ 
richtung  einzukleben  unter  gleichzeitiger  Entwertung  nach  den 
Vorschriften  des  Bundesrates  (§  185). 

I 

Alle  Beitragsleistungen  erfahren  ihre  persönliche  Gutschrift 
auf  dem  Einzelkonto,  das  nach  §  182  des  G:setzes  die  Reichsvei-  j 
Sicherungsanstalt  für  jeden  Versicherten  anzulegen  hat,  gleichviel,  j 
ob  der  Zahlungsweise  Marke  oder  Scheck  zugrunde  liegt.  In  dem 
voraussichtlichen  Regelfälle  der  Scheckeinzahlung  erkennt  die  Bt-  j 
hörde  dem  Arbeitgeber  gegenüber,  außer  jeder  ihm  erteilten  Nach¬ 
richt  über  die  Belastung  des  betreffenden  Kontos,  den.  Abschnitt  dei 
Zahlkarte  als  vollgültige  Quittung  an.  Dem  Versicherten  dient  hier 
als  Quittung  über  die  Leistung  seines  Beitragsteils  an  den  Arbeit¬ 
geber  die  unter  strafrechtlichem  Schutze  stehende  handschriftlich 
oder  gestempelte  Bescheinigung  seiner  Firma  in  seiner  Versieht-  ; 
rungskarte.  Neben  Beitragssumme  und  Beitragsmonat  wie  beim  i 
Markensystem  muß  die  Eintragung  den  Namen  des  Arbeitgebers  ; 
enthalten;  hier  erweitert  sich  also  die  Quittung  für  den  Ange-  j 
stellten  zu  einem  Mittel,  jederzeit  nachzuprüfen,  wer  eine  frühere  : 
Zahlung  bewirkt  hat. 

(Schluß  folgt.) 


Patente. 

Pie  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  ln-  und  Auslandes  a  s 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszuge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
uber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial 
Patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen- 

Anmeldungen. 

12g.  N.  12  944.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Kontaktmassen 
durch  Vermischung  der  Kontaktsubstanz  in  fester  oder  gelöster 
Form  mit  ton  oder  tonhaltigen  Stoffen  als  Bindemittel.  Nitrogen- 
Qesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin.  11.  12.  11. 

,  f21u  F\  33  5,83, ,  Stütz"  oder  Hängeisolator,  welcher  durch 
mehrfaches  abwechselndes  Ineinanderschachteln  zweier  verschie 
den  gebauter  Isolatorteile  gebildet  wird.  Wilhelm  Fellenberg,  Char¬ 
lottenburg,  Berlinerstr.  23.  15.  12.  11. 

32a.  H.  56  382.  Glaswalze,  aus  welcher  Tafelglas,  Spiegel- 
g!as,  Gl^Platten  hergestellt  werden.  Wilhelm  Hirsch,  Radeberg 

1*  t  •  •  1^9  11. 

32a-  StJ626i\  Maschine  zur  Herstellung  von  Glashohlkör¬ 
pern,  insbesondere  Flaschen.  Lewis  Steelman,  Millville,  New  Jer- 
scy  ot.  Aj.  8.  5.  11. 

.32b‘  D*  2?346'  Verfahren  zur  Herstellung  glasartiger  Gegen¬ 
stände.  Marcel  Armand  Demongeot,  Paris.  30.  8.  10. 

u,-64b'  a  b3.602-  werkzeug  zur  Herstellung  von  Drahtver- 
schhissen  an  Gefäßen  o.  dgl.  Büttners  Nahrungsmittel-Werke 
ü.  m.  b.  H.,  Halberstadt.  24.  6.  11. 

80a.  D.  25  274.  Kollergangartige  Mischmaschine  mit  einem 
Teller,  der  von  einer  mit  einer  Auslaßöffnung  versehenen  Überlauf¬ 
ene  umschlossen  ist.  Michel  David,  Jemeppe-lez  Liege,  Bel. 

80b  C.  17  629.  Verfahren  zum  Belegen  von  Gegenständen 
■vie  Tonfliesen,  an  einer  Flachseite  mit  dickflüssiger  Masse  durch 
l.e  sie  entsprechend  der  Belesungsdicke  ein  tauchet  htadVchee 

')  St. T Ti.  m  Ceram‘C  MaCWnery  Company'  Hamnton  Ohio, 

Erteilungen. 

32 a  249  555.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Glasgegen- 

^anden,  besonders  Linsen,  durch  Ausstanzen  und  gleichzeitiges 
ressen.  Feidinand  Frey,  Bietigheim,  Württ.  11  3  11  F  31  98 T 
32a.  249  556.  Drehbarer  Werkstückhalter,  insbesondere  iür 

5  neS10nStBn<60  939 aUl  B°rnkeSSeI’  Berlin’  Kottbuser  Ufer  39/40. 

32b.  249  647.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasschmelzen 
nter  Benutzung  künstlich  hergestellter  Alkalisilikate  als  Flußmittel 

’  80?  K?o  asa  C°ln-BJai,nsfeId’  Ziegelstr.  4L  11.  2.  10.  K.  43  619. 

80a.  -49  484.  Beschickungsvorrichtung  für  Ton  u  dgl  mit 
mzentnsch  über  dem  drehbaren  Abstreichteller  angebrachten 

!  Sä 

80a.  249  624.  Trommelmischmaschine:  Zus  z  Pat  21 1  7S0 

8«a  2«1fr'  v'-  !"Sbert  Rhei""falz-  'S-  10.  11).  K.  45  953 

lor  ,  V  21963L  ^erfahren  und  Vorrichtung  zur  Erzielung 
g  eichmaßigen  Füllung  von  Preßformen  für  plastische  Muss-  n 

rrZeZndUng  ?6S  Bewegungsorganes,  welches  ?e  in  e^em 
atsbehalter  enthaltene  Masse  von  ihrer  Unterfläche  aus  in 

ÜÄ  V 1TB,0UfWke3?o99PaUl  Wer"iCke'  Hle"bl™  *»■"- 


Zeitschriftenschau. 


-ahple^Zei!tSChr,ll.enScha^  enthä,t  keine  vollständige  Inhalts 

r  | creCE?n“  T.dr  2n  D  a  5  Q  0  '  d  i  n  O I  a  s  u  r  e  n.  D  r  A 
Jjn:  ,f‘n  feil  Gold  genügt,  um  in  10  000  Teilen  farblosen  Gla- 

irnldh  n-r°  e  BarbunK  hervorzurufen.  Beim  Niederschmelzen 

i»  S  ffQc'ASrSb«eZseS0,aerSd,el"  "kl*!?  Ä3 

i  einP  r  k  *Ret  .b,  s  Glas,  das  erst  bei  wiederholtem  Anwär 
:sch  id  ?:°nte  ?rbung  annimmt-  Vielleicht  findet  hierbei  eine 
hing  l5hi  r  fein.  vertei'fen  Metalles  statt.  Bei  der  Her- 
■ern  nötig  ^i  'n  ^  °r-S  ist  es  irn  Gegensatz  zu  den  Rubin- 
,  d^S  G°ld  der  Glasur  in  möglichst  feiner  VerVi 

das  OnMSCbe[  5urpar)  gesetzt  wird.  Die  Glasur  darf  we- 

Glasuren  rrg°Ch  daS  Zinnoxyd  des  Purpurs  merklich  angreifen 
en  müssen  einen  niedrigen  Schmelzpunkt  haben,  da  schon 


ei  Silberschmelzhitze  eine  teilweise  Ausscheidung  von  metalli- 
sciiem  Gold  stattfindet.  Der  Purpur  wird  deshalb  besser  nicht  mit 
wm?  s?ndern  der  fertigen  Glasur  zugesetzt.  Die  Versuche, 
wirkliche  dunkle  Rubinfarben,  wie  sie  vom  Glas  bekannt  sind,  in 
Glasuren  zu  erhalten  mißlangen.  Es  lassen  sich  nur  leicht  schmelz- 

Rl|en„0liSUrer  V1,11,  Goldpurpur  färben.  Der  Purpur  wurde  durch 
allen  einer  Goldchlondlösung,  die  0,5  g  metallisches  Gold  in  s  l 
^La^ser  enthalt,  mit  einer  wässerigen  Lösung  von  Zinnchloriirchlor- 
ammonium  und  Ziiinchloridchlorammoniutn  (Pinksalz)  erhalten.  Bei 
versuchen  zur  härbung  verschiedener  Flüsse  ergab  sich,  daß  der 

F I  fm1  USS1Vei7  muß’  um  den  FurPur  suspendiert  zu  halten, 
ein  Muß  von  der  Zusammensetzung  228  Mennige  77  4  Zettlitzer 

von  O^OtPfifi Bo pdure  und  114  Hohenbockaer  San? ergab  beTzüsatz 
von  0,oo266  g  Purpur  zu  1  g  Fritte  ein  kräftig  rosarotes  Glas;  die 
dieifache  Menge  rief  ein  dunkles  Purpurrot  hervor,  das  als  Grenze 
oei  rarbtmfe  angesehen  werden  kann.  Beim  Aufschmelzen  darf 

!f^emKPerat,"r J800“  C"  als°  e,"a  Segerkegel  OUaT  n“ht  we 

sentheh  überschritten  werden. 

u  t  ?  n  fehlerhaftes  Alabaster-Spiegelglas. 

ro  '  D  r.  E  m  e  r  i  c  h  Selch.  Das  untersuchte  Alabasterglas 
uai  so  poros.  daß  es  beim  Polieren  mit  Eisenoxyd  rote  Flecke  be- 
Kam,  die  sich  nicht  wieder  entfernen  ließen.  Gefärbte  Flüssig¬ 
keiten  drangen  bis  zu  beträchtlicher  Tiefe  ein.  Die  cherrrsche  Ana- 

seher  hnhpn  'IV  K“tem  Alabaster-Spiegelglas  einen 

Oi  w  lohen  Alkaligehalt  bei  niedrigem  Tonerde-  und  Kalkgehalt. 
In  Wasser  loste  sich  eine  verhältnismäßig  große  Menge  von  Alka- 

künsth?epT^rvmnuarKderah0h|  AlkaIi^ehalt  des  natürlichen  oder 
Künstlichen  Kryohths  bei  der  Zusammensetzung  nicht  berücksich- 

igt  worden  (Der  geringe  Tonerdegehalt  des  fehlerhaften  Glases 

w,  rlPVTU  !in,R  aaß  ,.zur  Tläbung  Kieselfluornatrium  verwendet 
wurde,  ohne  daß  die  diesem  Trübungsmittel  fehlende  Tonerde  durch 
andere  Versatzstoffe  ergänzt  wurde)  n 

.  Die  Glashütte  Nr.  26  und  27.  Die  Schule  des  Hütten- 
me 'sters  in  der  Glasindustrie.  (Fortsetzung.)  Einige 
ersatze  tiir  Deckmassen  und  Bordwachs  werden  mitgeteilt.  Die 
zu  atzenden  Tafeln  werden  mit  Kreidemilch  oder  Petroleum  mit 
reinigt  Fllz^ch  abgerieben  und  mit  Terpentinöl  nachge- 

i  ™  Atzea  bestimmte  Flußsäure  wird  mit  Wasser 

;  verdünnt.  Um  Tafelglas  zu  granulieren,  siebt  man  Schrot 
aui  die  zu  atzende  Fläche.  Der  Deckgrund  wird  durch  Schablonie¬ 
ren,  Lmdruck  oder  Handmalerei  aufgetragen,  oder  das  Muster 

Ätzpasten  Üft 

Email  Iie-  Wissenschaft.  Philipp  Eyer  (Fort 

N?^66  672  ^ÜTz^dip'k  Wf ifr  Und  Hermsdorf  erteiltes  Patent 
672  scbutzt  die  Herstellung  von  weißem  Grund  durch  Ver- 
vendung  von  Glasern,  die  einerseits  Calciumverbindungen  anderer 
se.ts  Phosphorsäure  enthalten,  so  daß  das  Calciumphosphat  erG 
wahrend  des  Aufschmelzens  des  Grundemails  gebildet  wird  Es 
werden  zwei  Emails  zusammengemahlen,  von  denen  das  eine  die 
Ca dumverbmclung  (Flußspat),  das  andere  die  Phosphoätare  ent 
halt.  Nach  einem  weiteren  Patent  Nr.  179  440  Wagners  werden 
zwei  Emails  verwendet,  von  denen  das  eine  Calciumphosphat  oder 

dA  akedeEe11skaÄ0J,?eTdii"„,  Kr°ße"  Me"Ke"  e'"hält-  während 
E  e  d  ^tSfh„?  tCenmid  aVÜ  l  [  J 

Calcium.  E  Wedekind  und  L.  Dürr  veröffentlichen  eine 
M'tteilung  ans  der  anorganischen  Abteilung  des  Chemischei  Uni 

riaRSdftS  ah°rat0nUins- In  Straßbury-  nach  der  sie  gefunden  haben 
daß  die  schwer  reduzierbaren  Silikate  durch  metallisches  Calcium 
ganz  oder  teilweise  reduziert  werden  können.  Unte  sucht  wu  den 

Calc.um  auf  die  genannten  Silikate  nur  zum  TGI  ndpr  um-  ,  u 

5ä“d„  "'erden.  Zum  andren  T&tehen  "uueh 

dei  Ansicht  der  Forscher  neben  freiem  Silicium  die  Metalle  die 

veidilnVten^^Säurei^^döst0^!^'*  verän^eiT^erden^Dte?1'»1*^  4^^ 

haben  festgestellt,  daß  die  Silikate  auf  diesem  Wege  gut°äufge 

»n  rdR\näSea"k?eaMdthRretkif1;nehrenT  ^  T-, 

nen  werdenakoannete.  analysenreinem  Zustande  sewon- 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan- 

Us^en" b  ei ben"  l,nseren.  «schätzten  Lesern  über¬ 

lasten  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 

irmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme:  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen 

Fragen. 

.  ,  y  l32-  ,  Kennzeichen  für  fette  und  magere  Tone  Was 

sind  die  Kennzeichen  für  fette  und  magere  plastische  Tone  in  rohem 
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und  gebranntem  Zustande?  Welche  Tone  hält  man  noch  für  fett 
und  welche  schon  für  mager? 

Frage  133.  Gedrehte  und  gestanzte  Kapseln.  Sind  die  auf 
einer  mechanisch  angetriebenen  Scheibe  gedrehten  Kapseln  den 
•xstanzten  vorzuziehen?  Wieviel  Stück  kann  ein  Dreher  bei  zehn¬ 
stündiger  Arbeitszeit  am  Tage  hersteilen?  Die  Kapselmasse  wird 
bis  zur  Scheibe  geschafft.  Die  Größe  der  Kapsel  ist  35X8  cm. 

Frage  134.  Verhütung  von  Hautabschürfungen  beim  Ausbeu¬ 
len  von  Blechgeschirr.  Unsere  Ausbeuter  leiden  bei  der  Arbeit  sehr 
viel  durch  Abschürfungen  an  der  Fingeroberhaut  und  durch  Blu- 
turnen,  die  daraus  entstehen.  Gibt  es  vielleicht  Mittel,  uni  de i  - 
artige  Verletzungen  zu  verhüten? 

Frage  135.  Automatische  Becherformmaschine.  Welche  Er¬ 
fahrungen  und  Urteile  liegen  vor  über  die  automatische  Becher¬ 
formmaschine  von  der  Wilhelmshütte?  Wie  ist  die  Leistung  und 
die  Qualität  der  Ware  im  Verhältnis  zu  gedrehten  Bechern? 

Frage  136.  Versatz  für  olivgrüne  Majolikaglasur.  Welche 
Oxyde  werden  zur  Herstellung  von  olivgrüner  Majolikaglasur  ver¬ 
wendet  und  in  welchem  Verhältnis  werden  sie  der  Glasur  zugesetzt? 

Frage  137.  Antimonoxyd  im  Grundemail.  Kann  man  in  den 

Grund  Antimonoxyd  geben,  ohne  befürchten  zu  müssen,  daß  man 
nach  dem  Aufbringen  völlig  giftfreier  Deckemails  gesundheitsschäd¬ 
liches  Geschirr  erhält? 

Frage  138.  Glasuren  für  Ofenkacheln  und  Wandplatten.  Ich 

bitte  um  Angabe  von  zuverlässigen  Versätzen  für  eine  gute  weiße 
Glasur  für  Altdeutsch  und  eine  weiße  gut  deckende  Schmelzglasur, 
beide  für  Ofenkacheln  Segerkegel  05a;  außerdem  für  eine  gute 
farblose  Glasur  für  Wandverkleidungsplatten  für  Segerkegel  05a 
bis  la.  Der  Scherben  der  Ofenkacheln  enthält  20 — 23  i.  H.  Kalk 
und  soll  die  Glasur  haarrißfrei  tragen.  Die  Masse  der  Wandplatten 
besteht  aus  Pilsener  und  Michelober  Ton  mit  etwa  50  i.  H.  Zusatz 
von  Quarz,  Feldspat,  Kaolin  und  Kreide. 

Frage  139.  Massebedarf  für  Figuren.  Wie  viel  Masse  braucht 
man  zum  Formen  einer  lebensgroßen  Figur? 

Frage  140.  Kohlen  zum  Brennen  von  Biskuitfiguren,  Muß  zum 

Brennen  von  lebensgroßen  Biskuitfiguren  unbedingt  böhmische 
Braunkohle  verwendet  werden  oder  genügt  auch  deutsche  Kohle? 
Welche  Kohle  ist  für  diesen  Zweck  am  besten  geeignet? 

Antworten. 

Zu  Frage  125.  Emaillier-Muffelöfen  mit  Ölfeuerung.  Fünfte 
Antwort.  Zum  Bau  transportabler  Emaillieröfen  in  der  angegebe¬ 
nen  Größe  für  Ölfeuerung  empfiehlt  sich  in  eigener  Zuschrift  die 
Firma  H.  T.  Padelt,  Spezialbaugeschäft  für  Brenn-  und  Muffelöfen, 
Leipzig-Schleussig,  von  welcher  Sie  auch  die  Höhe  der  Baukosten 
usw.  erfahren  können. 

Zu  Frage  126.  Abspringen  von  Streuemail  auf  Schildern. 
Zweite  Antwort.  Das  Abspringen  des  Emails  von  den  Schildern 
dürfte,  falls  Sie  keine  Änderung  in  der  Zusammensetzung  des 
Grund-  und  Deckemails  sowie  im  Brand  vorgenommen  haben,  da¬ 
rin  zu  suchen  sein,  daß  das  Blech  schlecht  gebeizt  oder  geputzt  ist 
oder  auch  nach  dem  Putzen  noch  Feuchtigkeit  besitzt,  so  daß  sich 
eine  Zwischenschicht  bildet,  die  das  Haften  des  Grundemails  ver¬ 
hindert.  Achten  Sie  darauf,  daß  die  Säure  öfter  erneuert  wird, 
die  Schilder  nach  dem  Beizen  gut  mit  Wasser  und  Bürste  gescheu¬ 
ert  und  dann  getrocknet  werden.  Ferner  kann  der  Fehler  auch  an 
ungenügender  Spannung  der  Schilder  liegen.  Namentlich  die  gro¬ 
ßen  Schilder  müssen  gut  geklopft  und  gespannt  werden.  Sollte  je¬ 
doch  nichts  von  dem  Angeführten  übersehen  sein,  so  wechseln  Sie 
das  Blech;  es  kann  Ihnen  jetzt  eine  andere  Sorte  geliefert  werden, 
welche  nicht  so  gut  ausgeglüht  und  gewalzt  ist. 

Zu  Frage  128.  Pocken  auf  dekoriertem  Emailgeschirr.  Email¬ 
lierte  Geschirre,  die  schon  schwache  Anfänge  von  Blasenbildung 
zeigen,  dürfen  nicht  zum  Dekorieren  verwendet  werden.  Jede 
Blasenbildung  ist  auf  eine  Gasentwicklung  zurückzuführen,  die  sich 
meist  bei  einem  folgenden  Brande  weiter  fortsetzt  und  die  Blasen 
zum  Platzen  bringt.  Diese  geplatzten  Blasen  bilden  dann  schwarze 
Punkte,  weil  an  diesen  Stellen  der  Grund  oder  das  Blech  zu  Tage 
tritt.  Auch  wenn  das  Email  vorher  blasenfrei  war,  kann  es  nach 
dem  Dekorbrande  pockig  erscheinen.  Der  Fehler  tritt  namentlich 
dann  häufig  auf,  wenn  das  zu  dekorierende  Geschirr  lange  in  feuch¬ 
ter  kalter  Luft  gelagert  hat.  Auch  zu  dick  aufgetragener  oder  un¬ 
genügend  durchgeschmolzener  Grund  kann  den  Fehler  hervorrufen. 
Vor  allen  Dingen  ist  auch  auf  die  richtige  Temperatur  beim  Ein¬ 
brennen  der  Farben  zu  achten.  Sowohl  ein  zu  kalt  gehender  wie 
ein  zu  heiß  gehender  Ofen  kann  solche  Pocken  hervorrufen.  Wo¬ 
her  die  Gasentwickelung  kommt,  die  die  Blasen  verursacht,  läßt 
sich  nur  durch  sorgfältige  Beobachtungen  an  Ort  und  Stelle  fest¬ 
stellen.  Sehr  häufig  sind  schwefelsaure  Salze  die  Ursache.  Sie 
stellen  vielleicht  das  Email  mit  Bittersalz,  das  sxh  unzersetzt  im 
Email  löst.  Beim  Lagern  der  emaillierten  Gegenstände  in  feuchter 
Luft  dringt  Feuchtigkeit  in  die  Poren  des  Emails  ein  und  bewirkt 
eine  Anhäufung  von  schwefelsauren  Salzen  an  bestimmten  Stellen. 
Die  beim  nochmaligen  Brennen  teilweise  entweichende  Schwefel¬ 


säure  treibt  dann  das  Email  pockig  auf.  Diejenigen  Emails,  die  den 
Fehler  nicht  zeigen,  werden  möglicherweise  mit  einem  anderen 
Stellmittel  gestellt.  Daß  die  Gegenstände  aus  starkem  Blech  ment 
blasig  werden,  könnte  dann  dadurch  erklärt  werden,  daß  sie  langer 
in  der  Muffel  bleiben,  so  daß  die  Gase  entweichen  und  die  dabei 
entstandenen  Auftreibungen  wieder  glattschmelzen  können,  schließ¬ 
lich  können  auch  Blechfehler  Blasenbildungen  hervorrufen,  ebenso 
wie  Fehler  beim  Beizen.  Wo  im  einzelnen  Falle  der  FehLr  steckt, 
das  läßt  sich  nur  durch  genaue  Beobachtung  des  ganzen  rabrika- 
tionsganges  in  allen  Einzelheiten  feststellen. 


Zu  Frage  129.  Ersatz  für  Zinnoxyd  bei  Schmelzglasuren.  Es 

werden  fortgesetzt,  namentlich  in  der  Emailindustrie,  Versuche 
angestellt,  das  teure  Zinnoxyd  als  Trübungsmitte  durch  billigere 
Stoffe  zu  ersetzen.  Eine  ganze  Anzahl  von  Patentem  die  die  Ver¬ 
wendung  aller  möglichen  Trübungsmittel  schützen,  sind  erteilt  wor¬ 
den  aber  bis  jetzt  ist  auch  in  der  Emailindustrie  ein  vollwertige! 
Ersatz  für  Zinnoxyd  nicht  gefunden  worden.  Am  meisten  werden 
zu  diesem  Zweck  Fluorverbindungen,  wie  natürlicher  und  künst¬ 
licher  Kryolith,  Kieselfluornatrium  usw.  benutzt,  die  aber  kein  sc 
undurchsichtiges  Glas  wie  das  Zinnoxyd  ergeben,  so  daß  meist  d  e 
mit  diesen  Stoffen  hergestellten  Glasuren  doch  noch  einen  Zusat 
von  Zinnoxyd  erhalten.  Die  Versuche,  weiß  getrübte  Glasuren,  fir 
keramische  Erzeugnisse  mit  Fluorverbindungeil  herzustellen,  sind  m 
jetzt  wenig  ermutigend  gewesen,  da  das  Fluor  leicht  d.e  \  eranlasoi.  i; 
zu  unangenehmen  Glasurfehlern  gibt.  Antimonverbindungen  habei 
zwar  eine  trübende  Wirkung,  sind  aber  für ^bleihaltige  Glasurei 
nicht  verwendbar,  da  sie  in  Verbindung  mit  Blei  Gelbfärbung  hei 
vorrufen.  Titansäure  wirkt  zwar  trübend,  ruft  aber  wolkige  Aus 
Scheidungen  hervor,  ist  demnach  für  weiße  Schmelzglasuren  nich 
brauchbar.  Neuerdings  ist  das  Zirkonoxyd  als  Ersatz  für  Zinnoxy 
empfohlen  worden.  Nach  den  bisher  gemachten  Erfahrungen  ge 
lingt  es  aber  nur  unter  bestimmten  Bedingungen,  mit  Zirkonoxvj 
genügend  getrübte  Gläser  herzustellen.  Außerdem  ist  der  Frei 
für  reines  Z'Tkonoxyd  heute  noch  zu  hoch.  Für  Schmelzglasui e 
kann  deshalb  das  Zinnoxyd  heute  noch  nicht  entbehrt  werden.  Ma 
kann  aber  bei  der  Zusammensetzung  der  Schmelzglasur  darauf  hu 
arbeiten,  daß  die  trübende  Wirkung  durch  möglichst  geringe  Mei 
gen  von  Zinnoxyd  erreicht  wird.  In  dieser  Beziehung  gibt  der  Au 
satz  „Durchsichtige  Zinnoxydglasuren“  (Keramische  Rundscha 
1912  Nr  24,  S.  251)  wertvolle  Winke.  Danach  müssen  Schmeh 
glasüren,"  welche  bei  möglichst  geringem  Zinnoxydzusatz  eine  mijs 
lxhst  große  Deckkraft  haben  sollen,  einen  hohen  Tonerde-,  Kall 


Zweite  Antwort.  Ein  Ersatz  für  Zinnoxyd  in  den  Schmelzgl; 
suren  ist  schon  viel  versucht  und  empfohlen  worden.  Nun  gibt« 
allerlei  Stoffe,  die  glänzend  weiße  deckende  Wirkungen  in  Gl 
suren  hervorrufen;  so  z.  B.  Zinkoxyd.  Antimonoxvd,  Kryolith,  lo 
erde,  Titansäure.  Sowie  man  aber  einen  derselben  in  dünner  Ul 
surschicht  studiert,  wird  man  sofort  finden,  daß  keiner  inbezug  a 
Undurchsichtigkeit  an  das  Zinnoxyd  heranreicht.  In  dieser  Bezi 
hung  gibt  es  ein  eigentliches  vollwertiges  Ersatzmittel  uberhau 
nicht.  Immerhin  seien  für  etwaige  Versuche  nach  dieser  Richtu 
ernige  Winke  gegeben:  Zinkoxyd  verwendet  man  in  etwa  gleich 
Mengen  wie  Zinnoxyd,  man  macht  aber  zweckmäßig  die  Glas 
hierbei  sauerer  (1 — 2  Teile  Quarz  auf  1  Teil  Zinkoxyd),  weil 
Zinkoxyd  ein  Flußmittel  ist.  Antimonoxyd  muß  in  ziemlich  saur 
(quarzreichen)  Glasuren  verwendet  werden,  weil  es  in  wenig 
sauren  Gläsern  Neigung  zeigt,  gelbes  antimonsaures  Blei  (Neap; 
gelb)  zu  bilden.  Kryolith  und  Tonerde  (oder  auch  viel  Kaoli 
können  als  weiße  Trübungsmittel  dann  verwendet  werden,  vc 
gleichzeitig  ziemlxh  viel  Borsäure  eingeführt  wird.  Dieselbe  du 
nicht  nur  dazu,  die  Schwerschmelzbarkeit  der  genannten  Stoffe  ai 
zuheben,  sondern  sie  verstärkt  ganz  besonders  auch  dx  decken 
Wirkung.  Auf  1  Gewichts-Teil  Tonerde  oder  1 A  Gewichts- 1  e 
Tonerdehydrat  kommen  etwa  3 — 4  Gewichts-Teile  kristalhsiei 
Borsäure;  ebenso  auf  2X>  Gewichts-Teile  Kaolin.  Auf  10  Gewich 
Teile  Kryolith  kommt  etwa  1  Gewichts-Teil  Borsäure.  Die  Hin/ 
fügung  all  dieser  Tonerde-Materialien  geschehe  probeweise  in  fo 
laufenden  Versätzen  in  Mengen  von  10,  15,  20,  30  v.  H.  W 
endlich  die  Titansäure  anlangt,  so  gibt  sie  besonders  in  Baryt  e 
haltenden  borsäurehaltigen  Glasuren  oft  weiße  Trübungen.  Pq 
sind  dieselben  so  oft  gelb  durchsetzt,  daß  sie  schwerlich  zu  eu 
Fabrikation  die  Grundlage  bilden  können. 


Dritte  Antwort.  Einen  vollwertigen  Ersatz  für  Zinnoxyd 
weißer  Schmelzglasur  gibt  es  nicht,  doch  gelingt  es,  eine  der  t 
bigen  Schmelzglasur  ähnliche  Glasur  ohne  Zinnoxyd  herzustel 
Man  verwendet  dabei  Kryolith  als  Ersatz  für  Zinnoxyd.  —  K 
olith,  ein  in  der  Glas-  und  Emailindustrie  viel  verwendetes  Mmeii 
bestehend  aus  Natrium-Aluminiumfluorid,  bewirkt  unter  gewis: 
Bedingungen,  ähnlich  wie  das  Zinnoxyd,  eine  Trübung  der  Glas 
ohne  daß  dieselbe  entglast.  Die  Herstellung  der  Kryolithglasur  I 
jedoch  mit  Schwierigkeiten  verbunden;  es  gelingt  nicht  immer,  i 
derselben  Glasur  gleiche  Ergebnisse  zu  erzielen.  Die  Glasur, 
einmal  sehr  gut  wird,  kann  das  nächste  Mal  vollständig  entgia 
und  matt  werden.  Die  Hauptbedingung  bei  der  Herstellung  j 
Kryolithglasur  ist  langes  Fritten  des  Glasurversatzes  bei  ho 
Temperatur,  damit  alles  im  Kryolith  enthaltene  Fluor  entweich 
kann,  da  dieses  sonst  in  Verbindung  mit  Wasserdanmf  die  Giai 
im  Ofen  angreift.  Ferner  ist  auf  gleichmäßiges  Brennen  zu  acn 
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und  vor  allem  auf  möglichst  trockenes  Brennmaterial.  Eine  gute 
braune  Kryolithglasur  ist: 

29,2  Mennige 
6,0  Kryolith 
4,4  Feldspat 

1.6  Kaolin 

1.6  Salpeter 

39,8  Sand  von  Fiirstenwalde 
1,0  Manganoxyd 

....  10,0  Kochsalz. 

I. lese  Glasur  wird  bei  Segerkegel  09a  gebrannt 

Schmel'zelasur ErsFz,  «r  'zi""oxyd.  auch  in  weißer 
.cnmeizglasur.  ist  Zinkoxyd  in  Verbindung  mit  Zinnoxyd;  nur  darf 

/:lIfide.r  we,ßen  (dasar  nicht  so  viel  Zuikoxyd  hinzugesetzt  werden 
daß  die  schwache  Gelbfärbung  des  Zinkoxydes  bemerkbar  wird' 
Fine  brauchbare  Glasur  mit  Zinkoxyd  ist: 

10  Zinkoxyd 
5  Pottasche 
4  Soda 
14  Borsäure 
50  Fiirstenwalder  Sand 
7  Zinnoxyd 
„  10  Feldspat 

Zu  beachten  ist,  daß  das  Zinkoxyd  als  starkes  Flußmittel 
virkt  und  daß  bei  Gegenwart  von  viel  Blei  das  Zinkoxyd  leicht  aus 
installiert  und  dadurch  matte  Glasuren  erzeugt 

.-«kTD™ Beeflür#cht»^“rf?Hde  Feu?rf“hrune  im  Steinsut-Schrüh- 

Zersetzung  wird  noch  dadurch  erschwert,  daß  die  Glasur  b--i 

luerstoffes  eine  Schutzschicht  bildet  Außerdem  haf^ie  r-H  deS 
■Ude  Feuerführuns  des  Schriihbrandes  aber  aucTnoch  den  Iweck 
..  e  wa  !n  der  Masse  enthaltenen  schwefelsauren  Salze  zu  zer’ 
»reu  und  unschädlich  zu  machen.  ^alze  zu  zer‘ 

^  ^^^h^i^wtrdta^^chHch^mf^anche^Fab^nte^i^der^ra5 

SB—ESsrSHSlI 

:SÄsSS?S?ia 

als  de;  e?s,e"  WT  auch  der  zweite  Bra"d  meistens  niedriger 

«s§  ii¥P~SFt 

«ä  SÄXlsr  S'SFItSE 

s  srssssai-s 

Dritte  Antwort.  Der  reduzierende  Brand  eines  Biskuitofens 


rr„,ui 

Vie  anrh11^  dem  Anmachwasser  stammenden  schädlichen  Salze 

■  b  ..d"  ughen  lerTiör^werdJn""  naten'al  m.tweicheuden  Schwele!-' 
ze  im  LL  hSi  u  erden.  Diese  Zersetzung  der  schädlichen 

Gasln  durch  n«anu  i1at"rlict'  mir  so  lal«e  stattfinden,  wie  es 
d  ff diffSnd  «,!“ n T„d‘r  P„ore.n  <les  Scherbetts  ermöglicht 
i  Kohlenctnff '  ere,n’  Deshalb  muß  eine  allzustarke  Einlagerung 
‘den  daß  h  c  "  der,ers.ten  Zeit  des  Brandes  dadurch  verhindert 
nnt  „nd  1  ZU*  beglnnJende"  Rotglut  mit  Luftüberschuß  ge- 
d  Wird  diPQCrSt  zar..reduzlerenden  Brennweise  übergegangen 

chürt  so  iv  f  d?/HbfUmi  UnD  VOn  vornherein  flott  drauf  los 
llich  '  a i.f  i  c  f  Hitze  des  Brennraumes  ihren  Einfluß  haunf 

st 

sfcli  nlrhf  l3t-  Ersatz  von  Quarz  durch  Flint.  Ihre  Frage 
Analvcp  /  °  weiteres  klar  beantworten.  Sowie  Ihnen  aber 
Analyse  der  Flintsteine  vorliegt  und  Sie  ersehen  aus  derselben" 


sieß  woh^nh98""  y-  H-  aus  Kieselsäure  bestehen,  so  können  Sie 
mtcc  hI  °h,ne  we'teres  als  Ersatz  für  Quarz  in  Ihre  Porzellan 
üht  sCp e"lfiU  nrH-‘  PPUr  muß  hierbei  noch  die  zweite  Bedingung  ei- 
Fdk  s^m  daß  ^eFhntsteine  nicht  zu  viel  Eisenoxyd  enthalten  (nid 

geändert  aber  h5 f"  l  1  Trde  zxyar  an  der  Transparenz  nichts 
zunächst  ein?<xpdv  f  bne  verdo>Ten.  Jedenfalls  ist  Ihnen  anzuraten, 
cip‘H  r  ,  ge.  Versuche  in  mäßigem  Umfange  anzustellen  bevor 
S,e  den  fo  gereichen  Schritt  der  Rohmaterialafdernnglnternehmem 

mensetzung  de"r<'nrV,Es  kommt  ganz  auf  die  chemische  Zusam- 

Ouarzes.  so  kann  der  Fl! nt' ohne  we^tefeTvefwm^ 

S  V„dr  XÄÄ  SÄ  “ 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Verwaltung  CbeiUnder  pSheriP"  Assistenten  für  die  Geschirr- 
Prnpr  g  ^  dei  Ksh  Porzellanmanufaktur  in  Berlin  Adolf 
I  rochnüw  wurde  das  Verdienstkreuz  in  Gold  verliehen 

npip  ,üp/ere,-Berufsßenossenschaft.  Die  diesjährige  -ut  besuchte 

deemV„;s“zVeedSeasTeVTrnfandpam  Juni  ira  »otef de  R ussiTunZ 
der  kTo l  tw  n  Qehe‘mfn  Regierungsrats  Dr.  Heinecke,  Direktors 

Erschien e n en  begJ ifßT U  an 1  rF’  S-attV  Nachdem  der  Vorsitzende  die 
Liscnienenen  begrüßt  und  des  im  Februar  d.  J  verstorbenen  n; 

i ektors  des  Tonwerkes  Biebrich  Akt.-Ges.  Fr  Bettelhäuser  der  der 

SKf!te,,,J2£n“irl"nS.  a'S  HDe,esierter  der  Sektfon'  VII  t- 

angeMrt  hat- eedacht 

verzeifhueüf während "sie skhofo  »f 

aapiSSaS 

2.  Prüfung  und  Abnahme  der  Jahresrechnumr  ft  oft  ,  f  kt 

üiüPs pH 

£!»-  <&*  fSSi  SKä 

welch^mI<!fie,Kache|:heferantenn*t ihren"^^111  hBandeisgebrauch.  „ach 

Bruchgefahr  auf  dem  Transport  ÄÄ3K  daß*  Ä  der 
der  Handelskarnmer^zu1  Berlin  )“*  Sich  n!cht  ,es,sielle"-  «Machten' 

r  ,  l  \ t  Dandelsregister-Eintragungen. 

O.  m.  faTl  GeiSa'nTd6«  lfnT'Vl,rude:  p°^elranfabrik  Brambach, 
lanfabrik  Brambach.  Erwerb  A isnftnfn^unrf1 tvBetrle!>  der  Porze|- 

renzeichen,  Oebrauchsmusterechffzrechtef  PaTS  ?S5  T 

düngen  und  Lizenzen  aller  4o  h„  7  ,  ’  latenten,  Patentanme  - 

von  PorzellanTnd  Tonwcref  'a?errSlel  “”#•  Errerb  ",id  Vertrieb 
von  Grundstücken.  Stammkapital-  an  non  MnV7-rb  "r-d  Verwertung 
ist  der  Kaufmann  Adolf  ] Neidhfrt  „nd“ l,?  J!;TUc(C),eschiiftsf“brer 
Techniker  und  Chemiker  wüifelm 'hfeiffaff8  ,em  1 "ZXT  ^ 

Prodifklef'G.  ^  JTSg'SSFjJffi!''*  "ad  .  ^cfeste 
Stellung  und  der  Ankauf  s?w,v  der  ^.^11  ehme.nS  is,‘  die  Her- 

* RTÄuiÄ  Sand 

sss  ä  “äsää' 


.1 
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i*eae"h,mckMÄ, 30 1^°,  Mme^reh^^^«tynihrfbr^reTr 

die  Gesellschaft  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  einen  Geschäfts- 

fiihrer  und  einen  Prokuristen  vertreten.  n  •  Chamotte- 

Niederdollendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Union  Ohamotte 
rsieueruoueiiuui  i.  rwpnstand  des  Unternehmens  ist 

SnTn" 'iS  .wä  Geschäftsführer  gemeinschaftlich  erntach- 
“St'  Mannheim.  Neu  eingetragen  wurde:  Harry  Held  G.m.h.  H-, 

ssa  äs  f  SS“  Slr  i&. 

Wasch-  und  Fdse'üJeinrich'tungen.  Gas-  Wasser-  und  Darnpfarma^- 

§  schäf.smrer:  QroBk.ufm.nn  Harry  Held  (Ludw.gsha  en  a^RhO. 

Friedland  Mecklb.  Neu  eingetragen  wurde.  Paul  Rambow. 
Inhaber-  Kaufmann  Paul  Rambow.  Angegebener  Geschäftszweig. 
Fisen  und  l™hlwaren,  Glas.  Porzellan-  Emaille-  und  Kurzwaren 
Freiburg  i.  B.  Neu  eingetragen  wurde:  Marie  Lang.  Inhaberin 
ist  Marie  Lang,  ledig.  Geschäftszweig:  Schwarzwalder  Bauern¬ 
geschirr-  und  Spezialgeschäft  für  Volkskunst. 

Auma.  Porzellan-Industrie-Gesellschaft  Berghaus.  Die  Ge- 
Seilschaft  ist  aufgelöst  und  Liquidation  ausgeschlossen. 

Plaue  C  ü.  Schieiholz  u.  Sohn,  Porzellanmanufactur  Plaue, 
G.  m.  b.  H.  Die  Firma  ist  umgeändert  in:  v.  Schierholzsche  Por- 

/L,,a,Ransbach!U  Rohstoffverein  der  Thonindustriellen  des  Unter¬ 
westerwaldkreises  e.  G.  m  b  H.  Infolge  Ahbpa"d^ 
wurden  als  Vorstandsmitglieder  weiter  bestellt  Kannenbacker 
Peter  Friedrich  Gerhards  (Höhr)  und  Krugbäcker  Johann  Wilhelm 
Heß  (Mogendorf).  An  Stelle  des  ausgeschiedenen  Vorstandsmit¬ 
glieds  Leander  Knödgen  (Ransbach)  ist  der  Steinzeugfabrikant 
Franz  Jakob  Gerhards  (Ransbach)  bestellt  worden. 

Konkurse.  Kaufmann  Eduard  Grohe,  Inhaber  eines  keramisch- 
technischen  Spezialgeschäfts,  Frankfurt  a.  M  K0"ku^ve^,a^rr- 
Rechtsanwalt  Dr.  Karl  Schmidt-Knatz,  (Frankfurt  a.  M„  Schäfer 
prasse  52).  Arrest  mit  Anzeigefrist:  12.  Juli  1912.  Meldefrist.  30. 
Juli  1912.  Gläubigerversammlung:  12.  Jun  1912,  vormittags  11/2 
Uhr.  Prüfungstermin:  9.  August  1912.  vormittags  11  Uhr. 

Frau  Klara  Wagner  in  Breslau.  Inhaberin  der  Firma  E.  Wag¬ 
ner  Gias,  Porzellan  und  Luxuswaren.  Leihgeschirre.  Verwaltern 
Kaufmann  Otto  Kallmann  (Breslau,  Feldstr  27)  Mddefnst:  15 
August  1912.  Gläubigerversammlung:  24.  Juli  1912,  vormittags  11 
Uhr.  Prüfungstermin:  4.  September  1912,  vormittags  10  Uhr.  Offe¬ 
ner  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  15.  August  1912.  .......  . 

Porzellanwarenhändlerin  Gerdtrud  Zang,  geb.  Kubitzki  in 
Schwientochlowitz.  Das  Verfahren  ist  nach  erfolgter  Abhaltung 
d«  Schlußtermins  aufgehoben. 


wahren  will  der  Verband  einen  Vertrauensmann  bestellen,  damit 
er  geistliche  und  weltliche  Behörden,  die  bei  einer  Glasmalereiver¬ 
gebung  mitwirken,  berate,  und  prüfe,  ob  die  eingelautenen  Skizzen 
und  Preisvoranschläge  die  Garantie  einer  gediegenen  und  preis¬ 
werten  Arbeit  bieten“.  Auch  zur  Erreichung  besserer  Beziehun¬ 
gen  zwischen  Museen  und  modernem  Kunstgewerbe  hat  der  Ver¬ 
bandstag  verschiedene  Beschlüsse  gefaßt,  die  in  einer  eigenen  Kom¬ 
mission  vorbereitet  werden  sollen.  Schließlich  bildete  die  weitere 
Ausgestaltung  und  Ausbreitung  des  Verbandsorgans,  der  Zeitschrift 
für  alte  und  neue  Glasmalerei,  den  Gegenstand  zahlreicher  Anre¬ 
gungen  und  Vorschläge.  Als  Ort  des  nächsten  Verbandstages  wur¬ 
de  auf  Einladung  der  Internationalen  Baufachausstellung  die  Stadt 

^dPzigjlltarifierung  Quarzwaren  in  Italien.  „Arbeiten  aus  ge¬ 
schmolzenem  Quarz“  sind  durch  Verfügung  des  italienischen  Fi¬ 
nanzministers  vom  15.  Juni  1912  in  der  Zollbehandlung  den  „Arbei¬ 
ten  aus  Glas“  gleichgestellt  worden.  ~ 

Spiegelglaswerke  Germania,  A.-G.  in  Porz-Urbach.  Der  Ver¬ 
waltungsrat  erstattete  an  die  Hauptversammlung  folgenden  Bericht: 
„Das  Geschäftsjahr  vom  1.  April  1911  bis  31.  Marz  191-  kann  als 
befriedigend  gelten,  wenn  auch  der  Verkauf  im  Inlande  nicht  erheb¬ 
lich  besser  gewesen  ist,  als  der  des  Vorjahres,  und  die  Ausfuhr  ver¬ 
schiedentlich.  so  nach  England  und  besonders  nach  Amerika,  stock¬ 
te.  Die  Einschränkung  des  Betriebs  mußte  fast  wahrend  der  gan¬ 
zen  Dauer  des  Betriebsjahres  auf  53  v.  H.  gehalten  werden  und 
wird  auch  für  das  laufende  Vierteljahr  so  bestehen  bleiben  müs¬ 
sen.  Daß  das  Ergebnis  trotzdem  dem  vorhergehenden  nicht  nacli- 
steht  verdanken  wir  hauptsächlich  den  bedeutenden  Umänderungen 
und  Vergrößerungen  in  unseren  Einrichtungen.  Weitere  große 
Verbesserungen  im  Betriebe  gehen  ebenfalls  ihrer  Vollendung  ent- 
gegen“.  —  Die  der  Reihe  nach  ausscheidenden  Mitglieder  des  Ver¬ 
waltungsrates  und  des  Aufsichtsrates  wurden  wiedergcwählt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Charlottenburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Knapp,  G.  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens:  Die  Ausführung  von  Glaserarbeiten 
sowie  der  Betrieb  einer  Bau-  und  Kunstglaserei.  Stammkapital: 
20  000  M.  Geschäftsführer:  Glasermeister  Wilhelm  Knapp. 

Kaldenkirchen.  Neu  eingetragen  wurde:  Rudolf  Anstotz, 
Handelsgeschäft  in  Drogen,  Farben,  Tapeten  und  Glas  Inhaber: 
Rudolf  Xnstötz,  Maler-  und  Anstrechermeister..  Der  Ehefrau  Ru¬ 
dolf  Anstötz,  Gertrud  geborene  Hellebreckers  ist  Prokura  erteilt 

Neuß.  Neußer  Glashütte,  G.  m.  b.  H.  in  Liquidation.  Die 
Liquidation  ist  beendet  und  die  Firma  erloschen. 

Mannheim-Waldhof.  Gesellschaft  der  Spiegelmanufakturen  unc 
chemischen  Fabriken  von  Saint  Gobain,  Chauny  &  Cirey  mlf ,aerr 
Hauptsitz  in  Paris.  Albert  Anne  Francois  Le  Tellier,  Alfred  Eduare 
Seydoux  und  Eugen  Ludwig  Franz  Thome  sind  aus  dem  Vorstanc 
(conseil  d’administration)  ausgeschieden.  Robert  Ursin  Andrien  ura 
de  Vogite  (Paris),  Carl  Lud.  Eduard  Lequin  (Pomponne)  und  Juliu: 
Eugen  Andre  Thome  (Paris)  sind  zu  Mitgliedern  des  Vorstand: 

(conseil  d’administration)  bestellt. 

Berlin.  Thermos-A.-G.  Der  Kaufmann  Siegmund  Hans  Kraeme 
(Berlin-Schöneberg)  ist  zum  Vorstandsmitgliede  ernannt:  das  Vor 
Standsmitglied  Robert  Hartwig  ist  verstorben. 

Zerbst.  Friese  &  Weißwange.  Der  Gesellschafter  Hofmaurer 
meister  Otto  Friese  und  der  Glastechniker  Otto  Weißwange  situ 

-  .  .  .  >-r  •  t  _ J  Ar\r-  FlrmO  IVf* 


Glasindustrie. 

Auszeichnungen.  Dem  Glasschleifermeister  Nikolaus  Burg, 
den  Glasmachermeistern  Cyprian  Gerner.  Jakob  Götz  I  und  Niko¬ 
laus  Hewer.  sämtlich  in  Wadgassen,  und  dem  Glasschleifermeistei 
Johann  Peter  Weiler  in  Schaffhausen  wurde  das  Allgememe  Ehren¬ 
zeichen,  dem  Glasschleifergesellen  Johann  Schmitt  I  in  Wadgassen 
das  Allgemeine  Ehrenzeichen  in  Bronze  verliehen. 

Lizenzverkauf.  Bei  der  Mitteilung  in  Nr.  26,  daß  der  euro- 
päische  Verband  der  Flaschenfabriken,  G.  m.  b.  H..  eine  Lizenz  füi 
das  Owensverfahren  nach  Brasilien  für  1  000  000  M  verkauft  habe, 
ist  hinzuzufügen,  daß  sich  dieser  Betrag  auf  eine  Maschine  bezieht. 
Für  jede  weitere  aufgestellte  Maschine  würde  eine  weitere  Mil¬ 
lion  zu  zahlen  sein. 

Verbandstag  deutscher  Glasmalereien  in  München.  Im  An¬ 
schluß  an  die  Bayrische  Gewerbeschau  und  den  allgemeinen  Kunst¬ 
gewerbetag  des  Verbandes  deutscher  Kunstgewerbevereine  hielt 
der  Verband  deutscher  Glasmalereien  seine  diesjährige  Hauptmit¬ 
gliederversammlung  in  München  ab.  Außer  mit  einer  Reihe  wich¬ 
tiger  Standesfragen  beschäftigte  sich  die  unter  der  Leitung  d°s 
Verbandsvorsitzenden,  Anton  Ostermann  (München),  abgehaltene 
Hauptversammlung  mit  der  Frage  des  Submissionswosens.  Dei 
Verband  ist  der  Anschauung,  „daß  durch  die  unbeschränkte  Sub¬ 
mission  das  Kunstgewerbe  in  bedenklicher  Weise  geschädigt  wird. 
Insbesondere  ist  es  verkehrt,  wenn  ein  Posten  an  den  Meistbieten¬ 
den  nur  deshalb  zugeschlagen  wird,  weil  er  der  billigste  ist.  Daß 
dieser  eine  sehr  gute  Skizze  geliefert  hat,  ist  noch  besonders  ver¬ 
hängnisvoll.  da  es  sehr  häufig  vorkommt,  daß  den  guten  Skizzen 
eine  schlechte  Ausführung  in  Glas  folgt,  ja  folgen  muß,  wenn  die 
Preise  so  weit  hinter  den  normalen  Preisen  einer  reellen  und  künst¬ 
lerisch  ernst  zu  nehmenden  Firma  Zurückbleiben,  wie  dies  nicht 
selten  der  Fall  ist.  Um  die  dadurch  entstandene  Fülle  modernen 
Mittelgutes  und  moderner  Minderware  in  ihrer  weiteren  Ausdeh¬ 
nung  zu  beschränken  und  das  Kunstgewerbe  vor  Korruption  zu  be- 


chtigt 

Leibis.  Glashütte  Leibis,  Paul  O.  Besser.  Die  dem  Glastechm 
:r  Paul  Besser  und  dem  Kaufmann  August  Pricken  erteilt  gewesen 

nzelprokura  ist  erloschen.  H 

Konkurse.  Glasermeister  Johann  Franz  August  Sievert.  Ham 
irg.  Verwalter:  beeidigter  Bücherrevisor  G.  M.  Kanning  (Raboi 
:n  5).  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  23.  Juli  d.  Js.  Anmeldefrist 
).  August  d.  Js.  Gläubigerversammlung:  24.  Juli  d.  Js.,  vormittag 
\y2  Uhr.  Prüfungstermin:  18.  September  d.  Js.,  vorm.  10 /«  Uhr. 

Nachlaß  des  verstorbenen  Glasermeisters  Peter  Günthe 
armstadt.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Landzettel  (Dam 
adt).  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist  und  Anmeldefrist:  19.  Ju 
n 2.  Gläubigerversammlung  und  Prüfungstermin:  26.  Juli  1912,  voi 

Glasermeister  Karl  Kerstan  in  Weißenfels.  Das  Verfahren 
ach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 


Emailindustrie. 


A.-G.  Adolf  H.  Neufeldt,  Metallwarenfabrik  und  Emaille! 
-erke  in  Elbing.  In  der  Versammlung  von  Obligationären  diest 
esellschaft  waren  von  den  noch  im  Umlauf  befindlichen  815  ou j  i 
chuld Verschreibungen  698  500  M  vertreten.  Es  wurden  im  Hinblic 
uf  die  finanzielle  Lage  des  Unternehmens  folgende  Nachlasse  d< 
dlbgt:  Die  Obligationäre  erster  und  zweiter  Reihe  verzichten  a' 
ie  Verzinsung  aus  ihren  Schuldverschreibungen  vom  1.  Januar 
is  1.  Januar  1913,  also  auf  die  Einlösung  von  zwei  Coupons,  und  e 
läßigen  fernerhin  den  Zinsfuß  auf  die  Dauer  von  weiteren  u 
ahren  (bis  1.  Januar  1918),  und  zwar  für  die  Reihe  I  von  4»  a 
Vs,  für  Reihe  II  von  4)4  auf  3  v.  H.  Ferner  willigen  die  Obligati' 
äre  in  eine  zehnjährige  Sistierung  der  Auslosung  bis  1923.  Auch  aj 
tihaber  der  13  000  M  im  Januar  d.  Js.  ausgelosten  erstreihig 
chuldverschreibungen  verzichten  auf  die  Einlösung  der  Coupons  u 
Juli  laufenden  Jahres.  Für  eine  gleiche  Beschlußfassung  betrei 
er  im  Januar  ausgelosten  Schuldverschreibungen  2.  Reihe  im  d 
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trage  von  5000  M  fehlte  die  gesetzlich  erforderliche  Mehrheit.  Auf 
Anfrage  erklärte  die  Direktion,  daß  durch  die  heute  gefaßten  Be¬ 
schlüsse  nach  ihrer  Meinung  der  Boden  für  eine  Gesundung  der  Ge 
Seilschaft  geebnet  sei.  zumal  da  letztere  mit  einem  reichlichen  Be- 
sfande  an  Aufträgen  bei  teilweise  gebesserten  Preisen  in  das  neue 
Geschäftsjahr  eintrete  und  sich  nunmehr  in  der  Lage  sehe,  die  längst 
angestrebte  Vergrößerung  einzelner  Betriebsabteilungen  in  Angriff 
zu  nehmen.  R  111 

C,M:5iSenhx?tSnwe.k^MJarienhütte  bei  Kotzcnau  A.-G.  (vormals 

Schlittgen  &  Haase).  Ordentliche  Generalversammlung:  10.  August 

'  Ko/zSenauChrnittagS  6  U  ir’  im  Direktionsgebäude  der  Gesellschaft  in 

Ausstellungen. 

Verkauf  an  Wiederverkäufer  auf  der  Bayerischen  Gewerbe- 

fii  ,dden  LVerka!nf  f n! vVe.rkaufs.aiIsf hl,sse  gebildete  Unterausschuß 
für  den  Veikauf  an  \V lederverkaufer.  über  den  wir  in  Nr.  25  be¬ 
lichteten  setzt  sich  aus  den  Herren  Kommerzienat  Josef  Tliann- 
hauser  (Vorsitzender),  Handelskammermitglied  J.  Meyer.  Großkauf¬ 
mann  Carl  Schussel  und  Direktor  Schreiber  zusammen 

Ausstellung  von  Frankenthaler  Porzellan.  Vom  1.  Juli  bis  1. 
September  findet  im  Gebäude  der  Städtischen  Sammlungen  in  Hei- 

Är  PoTzelfan  ste™  SllZ  herriihre'Kle  Ausste"“"*  von  Franko,,- 

Warnung  vor  wilden  Ausstellungen.  Die  „Ständige  Ausstel- 
lungskomimssmn  für  die  Deutsche  Industrie“  macht  heimische  In¬ 
dustrielle  darauf  aufmerksam,  daß  eine  angeblich  von  Juni  bis  De¬ 
zember  d  Js.  in  Genua  geplante  „Esposizione  Internationale  dell’- 
¥[!,Skla’  Alimentatione  ed  Igiene“  zur  Beschickung  keinesfalls  ein- 
j  fohlen  werden  kann.  Wie  die  Handelskammer  in  Genua  warnend 
hervorhebt,  entbehrt  das  Unternehmen  jeglicher  Bedeutung,  dient 
vielmehr  Spekulationszwecken,  so  daß  den  zur  Verteilung  kommenden 
Preisen,  Ehrenkreuzen,  goldenen  und  silbernen  Medaillen  usw  jeder 
Uert  abgesprochen  werden  muß.  —  Ebenfalls  warnt  die  Ständige 
Kommission  dringend  vor  einer  „Soezialausstellung  für  Erfindungen 
aus  allen  Branchen“,  die  angeblich  im  Anschluß  '  an  eine  inte.  - 
nationale  belgische  Ausstellung  im  nächsten  Jahr  stattfinden  soll. 


Kunstgewerbe. 

ingewatndl1eat!e01?naifr  ,Ko"ßre‘?  *ür  Kunstunterricht,  Zeichnen  und 
ingewandte  Kunst.  In  der  Zeit  vom  12.  bis  17.  August  d  J  findet 

n  Dresden  der  4  internationale  Kongreß  für  Kunstunterricht.  Zeicn- 
len  und  angewandte  Kunst  statt.  Neben  Vorträgen  und  Aussprachen 

6  Z^ichenausste|lung  veranstaltet,  die  vom  4 

en  sein  wird  T  ei"e.r  Lehrmittelausstellung  verbun- 

sein  wird.  Der  Kongreß  wird  in  zwei  Abteilungen  —  für  all- 

.tem^nbildende  Schulen  und  für  beruflichen  Unterricht  —  arbeiten 

5RtK  nf/eT  kiann  J6der  tednelirneil’  der  sich  als  Mitglied  eintragen 
thörrSn  JednehTr werden  in  Delegierte,  die  im  Aufträge  von 
Behörden,  Körperschaften,  Anstalten  u.  dgl.  teilnehmen  und  vor  Fr- 
Jfnung  des  Kongresses  einen  Beitrag  von  21  M  zu  zahlen  haben 
n  E.nzelm.tgl.eder  die  ihren  Namen  durch  ihren  Landesausschuß 
ei  unmittelbar  dem  Ortsausschuß  in  Dresden  angeben  und  9  M 
ahlen  sowie  in  Begleiter  unterschieden  werden.  Die  letztgenann¬ 
tes  h£rP«n  Stimmrecht,  können  aber  an  allen  Veranstaltungen 
iiK  teilnehmen,  wenn  sie  einen  Beitrag  von  5  M  em- 

'enten.  Briefe  und  Anfragen  sind  an  den  Vorsitzenden  des  Orts- 
usschusses  Herrn  Karl  Elßner  in  Dresden  27  zu  richten 
pn  E'ne  alte  deutsche  Fayenceschüssel.  Unter  den  Neuerwerbun- 
(„11  "s  städtischen  Museums  für  Kunst  und  Kunstgewerbe  m 
lÄ  S-  befindet  sich  auch  eine  sehr  seltene  deutsche  Favenct- 
diussel  äus  dem  Jahre  1536.  Die  Schiissel  zeigt  das  Bild  eines, 
f  ?ejzJjeseifter  Schaube  bekleideten  langbärtigen  Patriziers  una 
Inia  t'-  3  teSten.  bekannten  deutschen  Fayencen,  von  denen  nu. 

uS,ndxT  darunter  eine  Schüssel  aus  den. 
inre  1531  im  Germanischen  Nationalmuseum  in  Nürnberg. 

Verschiedenes. 

Hip,fChllTZ  Fabr,ikmarken  und  Warenzeichen  in  Britisch 

„  J'r J"  ,IndienT  be,steben  keine  besonderen  Gesetze  für 
isen  i  h??  2'  ,Inbaber  lon  Fabrikmarken  oder  Warenzeichen 
4^strationhaArtS:  iSQns“en^lcben  na?  den  Vorschriften  des  „Indian 
m.  R  S  t l  19°5  beJ  einem  Calcuttaer  Registrar  eintragen. 

■  muß  jedoch  besonders  darauf  aufmerksam  gemacht  werden,  daß 
pri  tragung  einer  solchen  Eigentumserklärung  keineswegs  dem 
l*'1!'  Eintragung  in  solchen  Ländern  entspricht,  die  ein 

n  VortpnU  nfRSetZ  befltzeR-  Dies  Verfabren  hat  aber  immerhin 
R0,[;  daß  eine  solche  Eintragung  vor  den  indischen  Gerichten 
’  e'srn.’ttel  tur  den  ausschließlichen  Besitz  verwendet  werden 
allgemeinen  gilt  jedoch  in  Britisch  Indien  die  als  Handds- 

iigehakbdnpSr°  WmV0R-deiS  Gencht  anerkannte  Regel,  daß  der- 
'  *e*i?  n  rechtmäßige  Besitzer  einer  Fabrikmarke  oder  eines 

mchf  V?enS*anue5ehetn  T/rd-  welcber  den  Beweis  des  ersten  Ge- 
ip-cHnP  6I1  116  d\rch  v°rlegung  von  Fakturen  und  Verschif- 
ier  soiT?nMn  bringen  kann.  Aus  diesem  Grunde  werden 

w  -J?.vbe  Marken  häufig  bei  dem  Registrar  eingetragen,  um  aie 
.  eisfuhrung  cjurch  die  Angabe  von  Daten  zu  erleichtern  Ein 
h  d  ew""«  V  f.'¥cht  ebenso  weittragendes  Mittel  ist  sodann 
'sse  ,ewer0Hffentl,Chung,  e'£.er  Besitzerklärung  in  der  indischen 
Se’  wie  dies  in  vielen  Fällen  geschieht.  Die  Registrierung 


von  Fabrikmarken  und  Warenzeichen  dürfte  sich  nach  §  I8d  des  ge¬ 
nannten  Act  regeln.  Dokumenten,  die  in  einer  dem  Registerbe- 
amten  nicht  verständlichen  oder  in  einer  in  dem  Registerdistrikt 
gewöhnlich  nicht  gesprochenen  Sprache  zwecks  Eintragung  ein¬ 
gereicht  werden  —  also  z.  B.  in  deutscher  Sprache  — ,  muß  eine 
Ubei  Setzung  in  der  im  Registerdistrikt  üblichen  Sprache  sowie 
eine  wortgetreue  Kopie  beigefiigt  sein  (§  19  a.  a.  O.).  Zwecks  Re¬ 
gistrierung  müssen  Dokumente  spätestens  binnen  4  Monaten  nach 
/  Umstellung  bei  dem  zuständigen  Registrar  eingereicht  werden 

lof  r  ■  (r:ach  einem  Berichte  des  Kaiserlichen  Generalkonsu¬ 

lats  in  Calcutta.) 

Industrielle  Entwicklungsmöglichkeiten  der  Mandschurei.  Ent¬ 
wicklungsfähig  ist  zweifellos  noch  die  Glasfabrikation  und  Töpferei, 
i  .e  Glasfabrikation  wird  zurzeit  in  zwölf  Fabriken  betrieben,  von 
denen  eine  in  Dalny,  drei  in  Mukden,  je  zwei  in  Kirin  und  Changchun 

innnnnn  V?  Ha!b/n  g®legen  sind.  Ihr  Umsatz  beläuft  sich  auf  nur 
7  )  000  Dollars  jährlich,  kann  aber  bei  Verbesserung  des  Betriebes  er¬ 
heblich  gesteigert  werden.  Als  Rohmaterial  wird  vorwiegend  altes 
Glas  verwandt,  trotz  reichhaltigen  Vorkommens  von  Kieselerde 
nauptscichbch  hergestellt  werden  Lampen,  Zylinder,  Fliegenfänger 
und  Flaschen  Für  Fensterglas  dürfte  sich  in  der  Mandschurei  ein 
immer  aufnahmefähigerer  Markt  bieten.  Die  Töpferei  ist  noch 
völlig  unentwickelt,  obwohl  die  natürlichen  Grundlagen  für  sie 
ebenfalls  gegeben  sind.  An  Absatzgelegenheit  mangelt  es  vollends 
ment,  Im  Jahre  1910  sind  allein  über  Niutschwang  rund  \6'A  Milli¬ 
onen  Stuck  und  außerdem  53  500  Pikuls  (1  Pikul  =  60,453  kg)  Er- 

innn’nnn  ?.er  Töf?tffrei  ea1ffefiU,rt  worden.  Mit  e:nem  Kapital  von 
100  000  Dollars  sollte  im  Sommer  1911  zu  Kirin  eine  große  Töpferei 
begründet  werden,  die  Revolution  hat  aber  den  Plan  nicht  zur 
Verwirklichung  kommen  lassen.  Es  heißt,  daß  sich  jetzt  Japaner 
rufen  6n'  ^  Unternehmen  a!s  chinesisch-japanisches  ins  Leben  zu 

Nicht  chinesische  Firmen  in  Tsingtau.  Dem  Reichsamt  des 
Innern  ist  ein  Verzeichnis  der  Ende  1911  bestehenden,  in  das  Han¬ 
delsregister  des  Kaiserlichen  Gerichts  von  Kiautschou  in  Tsingtau 
eingetragenen  nicht  chinesischen  Firmen  nebst  einer  Veränderungs- 
hste  für  das  Jahr  1911  zugegangen.  Verzeichnis  und  Veränderungs- 
liste  hegen  im  Büro  der  „Nachrichten  für  Handel,  Industrie  und 
Landwirtschaft  ,  Berlin  W  8,  Wilhelmstr.  74  III,  im  Zimmer  154,  zur 
Einsichtnahme  aus.  Eine  Abschrift  derselben  kann  inländischen 
Interessenten  auf  Antrag  übersandt  werden.  Die  Anträge  sind  unter 
Beifügung  eines  mit  Aufschrift  versehenen  Freikuverts  an  das  ge¬ 
nannte  Büro  zu  richten. 

v  ,  Neue  Bahnstrecken.  Am  1.  Juli  d.  J.  sind  dem  öffentlichen 
Verkehr  ubergeben  worden:  im  Bezirke  der  Königlichen  Fisenbahn- 
d  rektion  Bromberg  die  22,01  km  lange  Reststrecke  Waldmeister¬ 
krug  Unislaw  der  im  übrigen  bereits  im  Betriebe  befindlichen 
\ollspurigen  Nebenbahn  7  horn-Mocker— Unislaw  mit  den  Stationen 
Ernstrode,  Schloß  Birglau,  Luben,  Heimsoot  und  Wibsch;  im  Be¬ 
zirke  der  Königlichen  Eisenbahndirektion  Cöln  (Rhein)  die  86,03  km 
lange  zweigleisige  vollspurige  Nebenbahn  Dümpelfeld-Lissendorf- 
Junkerath  —  \\  eywertz  mit  den  Stationen  Insul,  Fuchshofen  Ant¬ 
weiler  (Ahr).  Müsch,  Ahrdorf,  Ahütte,  Niederehe  Kerpen  (Eifel) 
Walsdorf  Hillesheim  (Eifel),  Stadtkyll,  Kronenburg,  Hallschlag 
Losheim  (Kr.  Malmedy),  Losheimergraben,  Honsfeld,  Biillingen  und 
™  BeZirkf  der  Köniffl'cben  Eisenbahndirektion  Saar- 

mKhPij  fFfi  rm  !wge  zweigleisige  vollspurige  Nebenbahn 
HJLshdm  (Eifel)— Gerolstein  mit  den  Stationen  Dohm  (Kr.  Daun) 
und  Pelm,  die  4.29  km i  lange  Reststrecke  Niederweis-Irrel  der 
£  bereits  im  Betriebe  befindlichen  vollspurigen  Neben¬ 

bahn  Bitburg— Irrel  rnit  der  Station  Irrel;  im  Bezirke  der  Groß- 
herzoglidi  Badischen  Staatseisenbahnen  die  3,35  km  lange  vollspu- 
r.ge  Nebenbahn  Brühl-Ketsch  mit  der  Station  Ketsch 

Fernsprechverkehr  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor- 
den  zwischen  Berlin  und  den  deutschen  Orten  Stetten  am  kalten 
Markt  (gewöhnliche  Gesprächsgebühr  1,50  M).  Codram,  Dargebanz 
Freienohl,  Heidebrink  auf  Wohin  und  Kolzow  (je  1  M) 

nrrtP,v?rS^h'^enfabrjk  vorm-  Ge°rß  Dorst.  A.-G.  Oberlind  S.  M. 

Ordentliche  Generalversammlung:  29.  Juli  1912,  nachmittags  5  Uhr 

RpHrßfEri0  ll4:?  F  Sonneber^-  Auf  der  Tagesordnung  steht  u  a  • 
der  Gießerei.  6  hrweiterungsbai,ten  u"d  Antrag  auf  Vergrößerung 

Meißen.  Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt,  daß  die  seit 
23  Jahren  bestehende  chemische  Fabrik  keramischer  Farben  Fdlich 
&  Weiße  unter  der  gleichen  Firma  in  eine  G.  m.  b.  H.  umgewandelt 
ist.  ieschaftsfuhrer  ist  Fabrikdirektor  Johannes  Hofmann  Pro¬ 
kura  wurde  erteilt  dem  Kaufmann  C.  Leopold  Kurtz,  dem  Chemiker 

FirrmaSc”rTnsräot?°Ch  d6m  ,anRjährigen  Mitarbeiter  der  alten 
Handelsregister-Eintragungen 

r,p-  ,Fbfrlr,aULQ!'arPhilwerke  0bererlau  Leupold  &  Hühnlein.  Der 
Gesellschafter  Karl  Lochmiiller  ist  ausgeschieden. 

Frankfurt  a.  M.  Deutsche  Gold-  und  Silber-ScheidennsHP 
™s7eschfede„er-  A''red  Sclmlt  ist  aus  'd™  Vorstand 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 

Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtenrade-Berlin. 
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WILLY  mini,  luyenieurissellsclialt  in.  i  D.,  Dmden-IB 

Ofenanlagen  mit  Man!|6r’SCher  DniCkflaSfeiierUnB  siid  konkurrenzlos. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  Sa 


£rau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck -Tafeln 


□«F"  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers. _  Muster  umsonst. 


0  «Inarzsand  ff.  gemahlen  zu  Masse  und  Glasur  □ 

□  -  tfenhanser  Sand  ff.  gemahlen  — - § 

□  Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  fürü 

□  bessere  und  billige  Biskuits  □ 

□  - -  Steingntmasse - ^ 

g  liefert  billigst  □ 

g  Heinrich  Heuhlein,  Weissenbrunn  b.  Kronacb.  a 


Fi  ..  ß  75 /üige,  in  vorteilhaftester 

I  LI  IS  ™  ^  3  U  ■  E  leicht.  Spezialmetall-Pa  kg. 

Mattbeizen,  Mattierungsbäder,  Trockenätzsalz,  Glasätztinte, 
::  ::  Glühlampen-Ätzpasta  usw.,  sowie  Fluorsalze  ::  :: 

Spezialitäten :  Mattätzpomade  ^eÜab!ü'r 

Flach-  und  Hohlglas.  Ferner  als  Fluß-Säure-Ersatz: 
Finckh’s  Sodamattsalz  und  Abätzsalz  (in  Holz  versendbar), 
letzteres  auch  für  Email-Industrie  höchst  wertvoll. 
Preisliste  1912  mit  Anweisungen  zu  Diensten. 

Dp.  Finckh  &  Eissner,  Chem.  Fabrik  vorm.  Siegwart, 
St.  Ludwig  i.  E.  und  Basel. 
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Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415, 418. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  18.  Juli  1912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingutfabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Sanitäre  Spuiwaren 

Von  Karl  Jacob. 

Der  Fortschritt  unserer  Zeit  darf  nicht  unbeachtet  bleiben 
bei  der  Wahl  der  Herstellungsverfahren.  Der  scharfe  Wettbewerb 
wie  auch  die  steigenden  Ausgaben  zwingen  dazu,  nach  Vereinfa¬ 
chung  und  Verbesserung  bestrebt  zu  sein,  mit  möglichst  geringen 
Unkosten  eine  erstklassige  Ware  herzustellen  und  möglichst  hohe 
Leistungen  zu  erzielen.  So  wurde  denn  in  der  Feinkeramik  das  For¬ 
men  und  Drehen  allmählich  durch  das  Gießen  ersetzt,  da  hierzu  un¬ 
gelernte  und  daher  billigere  Arbeitskräfte  verwendet  werden  kön¬ 
nen,  die  außerdem  bei  geeigneter  Einrichtung  der  Arbeitsformen 
mehr  leisten,  als  dies  gelernten  Drehern  nach  den  triiheren  Arbeits¬ 
verfahren  möglich  war.  Die  Technik  des  Gießens  hat  sich  nun  im 
Laufe  der  Zeit  derart  eingebürgert  und  sich  aucn  zur  Herstellung 
schwierigerer  Gegenstände,  wie  Klosetts  und  WascUtische.  aU 
derart  geeignet  erwiesen,  daß  bei  Beschreibung  der  Form¬ 
gebung  wohl  hauptsächlich  das  Gießverfahren  zu  be¬ 
rücksichtigen  ist.  Da  beim  Gießen  meist  von  der  Verwendung  fach- 
f männisch  gebildeter  Arbeiter  abgesehen  werden  soll,  muß  durcii 
die  Einrichtung  der  Gießform  dem  Arbeiter  der  Arbeitsweg  genau 
I  vorgeschrieben  sein;  die  Form  soll  das  Gußstück  so  liefern,  daß  für 
'den  Arbeiter  nur  leicht  zu  erlernende  Handgriffe  erforderlich  wei¬ 
den.  Diesem  Bestreben  werden  aber  nur  allzuoft  von  der  Eigen¬ 
schaft  der  Gießmasse  Schranken  gesetzt.  Schnell  trocknende  oder 
zu  lange  naß  bleibende  Massen  können  nicht  nach  jedem  der  im 
folgenden  beschriebenen  Gießverfahren  mit  gleichem  Erfolg  ver¬ 
arbeitet  werden.  Bevor  ich  auf  die  Formgebung  näher  eingehe, 
möchte  ich  einiges  über  Massen  und  Glasuren  für  sanitäre  Waren 
mitteilen. 

Als  Hauptbestandteil  der  Massen  kommen  plastische  und  bei 
stwa  Segerkegel  8—9  dichtbrennende  Tone  in  Betracht.  Vorteilhaft 
ist  es,  wenn  man  möglichst  reine  Tone  von  heller  Brennfarbe  zu 
verarbeiten  in  der  Lage  ist,  da  in  diesem  Falle  das  Schlämmen  un¬ 
terbleiben  kann  und  ein  geringerer  Kobaltzusatz  zur  Entfärbung 
der  Masse  erforderlich  ist.  Diese  Eigenschaften  sind  bei  den  in 
Vrage  stehenden  Tonen  aber  nicht  immer  vorhanden,  und  eine 
rroße  Zahl  der  besten  für  diese  Fabrikation  geeigneten  Rohstoffe 
st  ungeschlämmt  nicht  verwendbar,  wenn  auf  von  Eisenflecken 
reie  Ware  Wert  gelegt  wird.  Für  Hartsteingut  geeignete  Tone  sinci 
|  '•  ß-  die  unter  der  Bezeichnung  Blue  oder  Ball  Clay  bekannten 
mglischen  Tone,  sowie  die  Steinguttone  aus  dem  Löthain-Meißener 
Bezirk  und  aus  Böhmen.  Als  Zusatz  kommen  ferner  Kaolin,  Feld- 
Tat  und  Quarz  in  Frage.  Als  Massebeispiele  mögen  folgende  Ver¬ 
sätze  in  Gewichtsteilen  genannt  sein: 


I. 

II. 

III. 

IV. 

V. 

jeschl.  Englischer  Ton  .  .  . 

30 

23,0 

28 

_ 

_ 

Tthainer  Ton  . 

— 

19,5 

— 

36,5 

_ 

jeschl.  Böhmischer  Ton  .  .  . 

— 

— 

— 

— 

23 

-ettlitzer  Kaolin . 

25 

23,0 

28 

19.0 

34 

3uarz,  geglüht . 

33 

23,0 

36 

28,0 

34 

'eidspat,  norwegischer  .  .  . 

12 

H,5 

8 

16,5 

— 

'eidspat,  böhmischer  .  .  . 

— 

— 

— 

— 

9 

Die  genannten  Massen  sind  für  einen  Biskuitbrand  bei  Seger- 
|  egel  8 — 9  bestimmt,  während  der  Glattbrand  für  die  nachfolgend 
j  ^zeichneten  und  dazu  passenden  Glasuren  bei  Segerkegel  6 — 7 
n'olgen  muß.  Diese  Brennweise  halte  ich  für  sanitäre  Steingutware 
’ür  die  beste.  Es  mag  hierzu  vielleicht  der  Einwand  gemacht  wer¬ 


den,  daß  ein  im  Vergleich  zum  Biskuitfeuer  niedrigerer  Glattbrand 
das  Glasieren  wegen  des  zu  dichten  Scherbens  und  der  dadurch 
bedingten  verminderten  Saugfähigkeit  erschwert,  daß  aber  die  hö¬ 
here  Glattbrandtemperatur  die  Haltbarkeit  der  Glasur  günstig  be¬ 
einflußt.  Diese  Behauptungen  sind  nicht  überzeugend  genug,  um 
allgemein  anerkannt  zu  werden;  es  sei  denn,  es  handelte  sich  um 
Porzellan.  Ein  Steingutscherben  aber  besitzt  nach  dem  Brande  bei 
Segerkegel  8 — 9  noch  stets  die  zum  Glasieren  notwendige  Saug¬ 
kraft;  nur  muß  die  Konsistenz  der  Glasur  entsprechend  geregelt 
werden.  Der  Glasurbrei  muß  dick  genug  sein,  damit  die  erforder¬ 
liche  Glasurlage  erreicht  werden  kann.  Ein  Retuschieren  der  Glasur 
(nachträgliches  Verstärken  durch  Spritzen  oder  Aufträgen  mit  dem 
Pinsel)  wird  in  beiden  Fällen  bei  einzelnen  Stücken  notwendig  sein. 
Ferner  ist  zu  bemerken,  daß  man  bei  derart  kompliziert  zusam¬ 
mengesetzten  und  deshalb  schwer  zu  brennenden  Gegenständen, 
wie  sie  d:e  Wasserleitungsartikel  fast  durchweg  sind,  froh  sein 
sollte,  wenn  sie  den  schärfsten  Brand  glücklich  überstanden  haben, 
um  dann  im  niedrigeren  Feuer  glatt  gebrannt  zu  werden.  Erfolgt 
aber  der  Glattbrand  bei  höherer  Temperatur,  dann  ist  ein  Verzie¬ 
hen  und  Springen  der  Stücke  eher  zu  befürchten  und  sehr  häufig, 
wenn  Masse  und  Glasur  nicht  ganz  einwandfrei  zusammen  passen. 
Was  nun  die  erhöhte  Haltbarkeit  der  schärfer  gebrannten  Glasur 
anlangt,  so  ist  dagegen  zu  sagen,  daß  durch  eingehende  Versuche 
eine  für  den  niedrigeren  Brand  geeignete  Glasur  gefunden  werden 
muß  und  gefunden  werden  kann.  Es  ist  möglich,  daß  eine  bei  Seger¬ 
kegel  7  gebrannte  Glasur  rissig  und  nach  dem  Brennen  bei  Seger¬ 
kegel  9  haltbarer  wird.  Dieses  Verfahren  ist  allerdings  nur  als  Aus¬ 
weg  anzusehen,  um  einer  schlecht  sitzenden  Glasur  durch  höheren 
Brand  vermehrte  Haltbarkeit  zu  verleihen.  Die  durch  höheren  Brand 
der  Glasur  etwa  erreichte  vermehrte  Widerstandsfähigkeit  gegen 
Abnutzung  ist  belanglos,  wie  dies  genügende  praktische  Beobach¬ 
tungen  an  Fabrikaten  verschiedenster  Herkunft  und  von  einander 
abweichender  Fabrikation  lehren. 

Die  Zubereitung  der  Masse  erfolgt  zuerst  nach  den  sonst  in 
der  Steingutindustrie  zur  Herstellung  von  Formmasse  üblichen  Ver¬ 
fahren.  Die  aus  der  Filterpresse  entnommene  Masse  wird  dann  ab¬ 
gewogen,  in  kleine  Stücke  zerteilt  und  mit  Wasser  und  Soda  zu¬ 
sammen  in  einer  Trommelmühle  zu  Gießschlicker  verarbeitet.  Hier¬ 
bei  ist  darauf  zu  achten,  daß  die  Masse  zur  Vermeidung  zu  gro¬ 
ßer  Schwankungen  im  Wassergehalt  möglichst  gleichmäßig  abge¬ 
preßt  wird.  Durch  in  der  Trommelmühle  mit  größeren  Mengen  aus- 
zufiilirende  Versuche  ist  sodann  der  geeignete  Wasser-  und  Soda¬ 
zusatz  zu  ermitteln.  Als  Anhaltspunkt  möge  folgender  Schlickerver¬ 
satz  dienen: 

600  kg  preßfeuchte  Masse 

100  1  Wasser 
1200  g  Ammoniaksoda. 

Ein  Schlickerherstellungsverfahren  besteht  auch  darin,  den 
Masseversatz  gleich  mit  Wasser  und  Soda  zu  versetzen.  Dies  ist 
aber  nur  bei  Verwendung  vollkommen  reiner  Rohstoffe  angängig. 
Ein  Mißstand  besteht  bei  diesem  Verfahren  darin,  daß  die  Masse 
leicht  Klumpen  bildet,  die  sich  nur  schwer  auflösen  lassen.  Um  dies 
zu  vermeiden,  erfordert  ein  so  hergestellter  Schlicker  eine  größere 
Gesamtmenge  Wasser  als  es  bei  der  vorher  erwähnten  Schlicker¬ 
bereitung  erforderlich  ist.  Dem  ersten  Verfahren  ist  auch  wegen 
der  dadurch  bedingten  innigeren  Mischung  der  Vorzug  zu  geben. 
Der  fertig  gemahlene  Schlicker  wird  in  ein  großes  Sammelbassin 
abgelassen,  wo  er  zweckmäßig  durch  Pendelrührer  in  Bewegung 
gehalten  wird.  Von  da  aus  wird  der  Schlicker  je  nach  Bedarf  in  ei¬ 
nen  über  dem  Arbeitsraume  aufgestellten  Riihrquirl  gepumpt,  um 
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von  hier  aus  nach  den  Arbeitsplätzen  geleitet  zu  werden.  Die  Rohr¬ 
leitungen  sind  aus  Kupfer  herzustellen.  Zur  Entnahme  des  Schlik- 
kers  dienen  im  Arbeitsraume  Qummischläuche,  die  mit  Holz-  oder 
Messinghähnen  versehen  sind. 

Wenn  eine  sonst  gute  Masse  beim  Gießen  insofern  Schwierig¬ 
keiten  bietet,  daß  sie  schlecht  anzieht,  einen  nur  schwachen  Scher¬ 
ben  ansetzt  oder  zu  lange  naß  bleibt,  dann  ist  ein  Zusatz  von  ge¬ 
mahlenen  Biskuitscherben  oder  ein  teilweiser  Ersatz  des  Ton-  oder 
Kaolingehaltes  durch  gebrannten  Ton  oder  Kaolin  von  Nutzen.  Diese 
Maßnahme  ist  auch  zum  Gießen  starkwandiger  Stücke  meist  erfor¬ 
derlich.  Die  entsprechenden  Versuche  beginnt  man  mit  einer 
Menge  an  gebrannten  Zusätzen  von  etwa  20  v.  H. 

Um  nun  auf  die  bei  der  Glasurbere'tung  zu  verwendenden 
Rohstoffe  zu  sprechen  zu  kommen,  so  unterscheidet  man  bleihaltige 
und  bleifreie  Glasuren.  Im  Interesse  der  mit  der  Glasurherstellung 
und  Verarbeitung  beschäftigten  Arbeiter  ist  es  zu  begrüßen,  wenn 
die  Verwendung  von  Bleiverbindungen  unterbleibt.  Falls  aber  blei¬ 
haltige  Glasuren  verarbeitet  werden,  dann  ist  der  Bleigehalt  mit 
einem  Teil  des  Glasurversatzes  zu  f ritten.  Man  stellt  meist  eine 
für  Yi  Jahr  ausreichende  Frittenmenge  auf  einmal  her.  Die  mit  dieser 
Arbeit  nur  zeitweise  beschäftigten  wenigen  Arbeiter  können  durch 
Schutzmaßregeln  leicht  vor  Erkrankung  bewahrt  werden.  Das  in 
der  geschmolzenen  Fritte  enthaltene  Blei  wird  dann  weiterhin  in 
der  daraus  bereiteten  Glasur  nicht  mehr  gefährlich.  Für  die  Ver¬ 
wendbarkeit  der  glatt  gebrannten  Ware  ist  es  belanglos,  ob  eine 
bleihaltige  oder  bleifreie  Glasur  zur  Verwendung  gelangte. 

Folgende  Glasuren  sind  bei  einem  Glattbrand  bei  Segerkegel 
6 — 7  für  vorhingenannte  Massen  geeignet. 


Fritten. 


1 

2 

3 

4 

Mennige  . 

29,0 

23,5 

— 

— 

Borax . 

15,0 

8,5 

3,0 

17,5 

Borsäure . 

— 

4,5 

12,0 

17,5 

Feldspat  .  . . 

4,5 

11,0 

26,0 

18,0 

Kalkspat . 

12,5 

6,5 

14,5 

10,0 

Kaolin . 

— 

18,0 

17,0 

28  0 

Quarz . 

39,0 

28,0 

27,5 

9,0 

Glasuren. 

A 

B 

C 

D 

Fritte  1 . 

63 

— 

— 

— 

Fritte  2 . 

— 

86,5 

— 

— 

Fritte  3 . 

— 

— 

91 

— 

Fritte  4 . 

— 

— 

— 

52 

Kaolin  .  . 

23 

5,0 

6 

3 

Quarz . 

— 

8,5 

— 

16 

Norweg.  Feldspat  .... 

14 

— 

— 

20 

Kalkspat . 

— 

— 

3 

9 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  Bayrische  Gewerbeschau  1912. 

Von  C.  Tostmann. 

(Fortsetzung.) 

Uber  die  inzwischen  fertiggestellte  Ausstellung  von  V  i  1 1  e  - 
roy  &  Boch  wird  mir  mitgeteilt,  daß  die  vornehm  ausgestattete 
Abteilung  sich  dadurch  vorteilhaft  auszeichnet,  daß  nicht  zu  viel 
darin  aufgespeichert  ist.  Neuartig  ist  in  diesem  Raume  der  Fußbo¬ 
denbelag.  Er  besteht  aus  glasierten  Fliesen  mit  reliefartigen  ungla¬ 
sierten  Erhöhungen.  Ob  derartige  Fußböden  dem  Fuße  beim  Da¬ 
rüberschreiten  eine  angenehme  Unterlage  bieten,  das  erscheint  al¬ 
lerdings  fraglich. 

Das  Porzellan. 

Das  Porzellan  ist  in  der  an  den  Töpfermarkt  anschließenden 
langen  Straße  untergebracht,  die  mit  ihrem  reichen  Fahnenschmuck 
das  stilisierte  Bild  einer  Leipziger  Meßstraße  bietet.  Diese  von  dem 
Architekten  Otto  B  a  u  r  entworfene  und  von  dem  Maler  B  r  u  n  o 
Goldschmidt  (München)  ausgeschmückte  Straße  gehört  zu 
dem  Besten,  was  an  architektonischem  Raumschmuck  auf  der  Aus¬ 
stellung  geboten  wird,  und  der  lebhafte  Verkehr  der  Ausstellungs¬ 
besucher,  der  sich  fortwährend  in  ihr  abspielt,  steht  dem  Meßver¬ 
kehr  in  der  Petersstraße  manchmal  kaum  nach.  Wenn  man  die  in 
den  einzelnen  Kojen  und  den  davor  stehenden  Glasschränken  zu¬ 
sammengestellten  Schätze  edelsten  bayrischen  Porzellans  betrach¬ 
tet,  dann  begreift  man  allerdings  rasch,  daß  das  rege  Interesse  der 
Schaulustigen  wohl  weniger  der  Raumausstattung  als  der  Krone 


aller  keramischen  Erzeugnisse,  dem  Porzellan,  gilt,  das  hier  in  ei¬ 
ner  durchweg  vorbildlichen  Vollkommenheit  zur  Schau  gestellt  ist. 
Ich  behaupte  wohl  kaum  zu  viel,  wenn  ich  diese  geradezu  glänzende 
Porzellanausstellung  als  den  schönsten  Teil  der  ganzen  Ausstellung 
bezeichne.  Freilich,  der  Keramiker  ist  hier  Partei,  die  Vorzüge  wie 
die  Mängel  der  ihm  durch  seinen  Beruf  lieb  und  vertraut  geworde¬ 
nen  Erzeugnisse  wirken  viel  kräftiger  auf  ihn  ein  als  auf  den  Laien 
und  beeinflussen  sein  Urteil.  Andererseits  läßt  er  sich  aber,  soweit 
sein  eigenes  Arbeitsgebiet  in  Frage  kommt,  auch  nicht  durch  den 
äußeren  Schein  bestechen,  er  beurteilt  die  Dinge  mit  sachlich 
schätzendem  Blick  und  tadelt  leichter  als  er  lobt.  In  dieser  Aus¬ 
stellung  wird  aber  auch  der  Fachmann  keinen  Grund  zum  Tadel 
finden  und  mit  dem  wohlverdienten  Lob  nicht  zurückhalten. 

Schon  die  ganze  äußere  Aufmachung  weist  auf  die  größere 
Vornehmheit  des  hier  Gezeigten  hin.  Hier  fehlt  jeder  Marktcharak¬ 
ter,  Einzelräume  bergen  all  das  Schöne,  das  hier  gezeigt  und  meist 
noch  durch  Glasschränke  der  Berührung  entzogen  wird.  Bei  diesen 
Erzeugnissen  einer  hochentwickelten  Großindustrie  hat  auch  der  all¬ 
gemeine  Grundgedanke  der  Gewerbeschau,  daß  alles  verkäuflich 
ist,  sich  nicht  durchsetzen  können.  Um  wenigstens  den  Schein  zu 
retten,  hat  man  s'ch  zu  der  Erklärung  herbeigelassen,  daß  alle  aus¬ 
gestellten  Gegenstände  in  den  Münchner  Spezialgeschäften  zu  ha¬ 
ben  seien.  Die  Großindustrie  ist  auf  den  Zwischenhändler  angewie¬ 
sen  und  darf  ihn  auch  in  Ausnahmefällen  nicht  ausschalten.  Wer  in 
dieser  Abteilung  Einkäufe  machen  will,  der  muß  sich  durch  eine 
vom  Verkaufsbüro  der  Ausstellung  ausgestellte  Karte  als  Wieder¬ 
verkäufer  ausweisen  können.  Die  lückenlosen  Musterausstellungen 
der  Leipziger  Messen  findet  der  Wiederverkäufer  hier  allerdings 
nicht,  aber  gerade  die  feinen  Spezialgeschäfte  mit  verwöhnter,  an¬ 
spruchsvoller  Kundschaft  werden  trotzdem  gut  tun,  in  München  ihre 
Einkäufe  abzuschließen,  denn  was  ihnen  hier  gezeigt  wird,  das  ist 
eine  Auslese  vom  Besten,  was  jede  Porzellanfabrik  zu  leisten  im 
Stande  ist,  und  manches  Stück,  das  die  Kauflust  des  Beschauers 
weckt,  wird  man  in  Leipzig  vergebens  suchen,  da  es  für  die  Aus¬ 
stellung  besonders  angefertigt  wurde. 

Die  Kgl.  Bayerische  Porzellan -  Manufaktur 
(Nymphenburg)  ist  so  bekannt,  daß  sich  jedes  Wort  über  die  Güte 
ihrer  Erzeugnisse  erübrigt.  Ein  glücklicher  Gedanke  der  Manufak¬ 
tur  war  es,  hier  Neuausformungen  alter  Plastiken  und  Geschirre 
den  heutigen  Schöpfungen  gegenüberzustellen.  Es  bietet  sich  auf 
diese  Weise  dem  Beschauer  eine  gute  Gelegenheit,  den  Wechsel  im 
Geschmack  der  Zeiten  zu  erkennen.  Hat  man  früher  die  üppigen 
Formen  des  Barock  und  Rokoko  mit  einem  Blumenflor  von  entziik- 
kender  Kleinmalerei  verziert,  so  neigt  man  heute  zu  einfachen 
glatten  Formen,  die  durch  eine  zarte  feine  Verzierung  ihre  vorneh¬ 
me  Wirkung  erhalten.  War  früher  die  Malerei  Selbstzweck,  so  dient 
sie  heute  lediglich  zur  Hebung  des  edlen,  reinen  Weiß  des  technisch 
vollkommenen  Porzellans.  Ähnlich  ist  es  auch  bei  den  Porzellan¬ 
plastiken.  Während  man  früher  auf  eine  peinlich  sorgfältige  Durch¬ 
führung  der  Miniaturdarstellung  den  Hauptwert  legte,  die  man  mit 
all  den  unruhigen  bizarren  Schnörkeln  des  Rokoko  umgab,  sieht 
man  heute  die  Schönheit  der  Porzellanplastik  in  weichen  fließenden 
Formen,  in  einer  ruhigen  Eleganz  der  Körperbildung,  sucht  auch 
hier  alle  Schönheiten  des  edlen  Werkstoffes  zu  heben,  seinen  vor¬ 
nehmen  Charakter  zur  vollen  Wirkung  zu  bringen.  In  dieser  Beto¬ 
nung  der  Materialeigenart  liegt  zweifellos  eine  Gefahr  für  den  bil¬ 
denden  Künstler.  Ihm  werden  hier  Beschränkungen  auferlegt,  die 
leicht  dazu  führen  können,  daß  er  für  die  Betonung  einer  persön¬ 
lichen  Note,  die  wir  mit  Recht  von  jedem  Kunstwerk  fordern,  nicht 
genügend  Raum  behält,  daß  das  zu  stark  betonte  Material  die  Hand¬ 
schrift  des  Künstlers  verwischt.  Und  doch  ist  diese  Befürchtung 
grundlos.  Eine  starke  Persönlichkeit  wird  sich  immer  zur  Geltung 
zu  bringen  wissen,  ihr  ist  der  Zwang,  sich  in  der  Wahl  der  Aus¬ 
drucksformen  beschränken  zu  müssen,  heilsam,  nicht  schädlich,  und 
dem  Künstler,  der  sich  liebevoll  in  das  Studium  eines  Werkstoffes 
vertieft,  dem  wird  er  bei  größerer  Vertrautheit  immer  neue  Reize 
offenbaren.  Hierfür  bieten  die  Plastiken  von  Nymphenburg  das 
beste  Beispiel.  Die  Arbeiten  von  Wackerle  beispielsweise  zeigen 
durchweg  die  Handschrift  starker  künstlerischer  Eigenart,  ohne 
daß  dem  Material  der  geringste  Zwang  angetan  wird.  Gerade  Nym¬ 
phenburg  hat  es  verstanden,  Künstler  zur  Mitarbeit  heranzuz;ehen, 
deren  Schöpfungen  zu  dem  Besten  zählen,  was  unsere  heutige 
Kunstkeramik  aufzuweisen  hat. 

Neben  Nymphenburg  müssen  als  ebenbürtig  die  Kunstporzel¬ 
lane  der  PorzellanTabrik  Ph.  Rosen  thal  &  Co.,  A. -G. 
(Selb)  gestellt  werden.  Hier  werden  dem  bildenden  Künstler  die  raf¬ 
finiertesten  Hilfsmittel  einer  hochentwickelten  Technik  als  Rüstzeug 
geboten:  eine  blendend  weiße  Masse,  eine  tadellose  Glasur  und  eine  j 
überraschend  reichhaltige  Scharffeuerfarbenpalette:  darüber  hinaus 
eine  fein  durchgearbeitete,  in  das  Keramische  übersetzte  Galletech- 
nik,  die  sogenannte  Transacidtechnik,  die  der  Porzellanverzierung 
ganz  neue  Bahnen  eröffnet  hat.  Hier  sind  die  Künstler  F.  Lieber- 
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mann,  Ziigel,  Prof.  Aigner,  E.  v.  Otto,  Prof.  Walter  Schott,  Himmelstoß 
und  H.  Gsell  sowie  der  Maler  Jul.  V.  Guldbrandsen  die  Schöpfer  der 
vielbewimderten  Kunstwerke,  die  die  auf  dem  Geschirrmarkte  an 
der  Spitze  marschierende  Weltfirma  auch  auf  dem  Gebiet-  der 
Kunstkeramik  in  raschem  Siegeslauf  zu  Führern  machten.  Wer  die 
Entwicklung  dieser  noch  jungen  Abteilung  verfolgt  hat,  der  muß 
staunen  über  die  Sicherheit,  mit  der  sie  sich  auf  diesem  schwierigen 
Boden  von  Anfang  an  bewegte. 

Einige  Arbeiten  von  Liebermann,  die  wir  bereits  im  vo¬ 
rigen  Jahre  in  Berlin  bewundern  konnten,  stellen  überaus  hohe  An¬ 
forderungen  an  die  Technik.  Kühnere  Entwürfe  als  der  Straußen- 
reiter  mit  dem  gerade  vorgestreckten  Hals  des  Straußes  sind  in 
Porzellan  wohl  kaum  jemals  ausgeführt  worden.  Zu  diesen  älteren 
Glanzstücken  sind  inzwischen  eine  ganze  Anzahl  neuer  getreten, 
von  denen  die  vorzügliche  Gruppe  „Brotneid“  von  Liebermann,  die 
einen  mit  einer  Lumme  um  den  Besitz  eines  Taschenkrebses  strei¬ 
tenden  Knaben  darstellt,  sowie  der  schnupfende  Bauer  und  der  Kla¬ 
rinettenbläser  (Frühlings  Erwachen)  von  Himmelstoß  und  der  junge 
Dackel  von  Hans  Gsell  besonders  hervorgehoben  seien.  Von  Guld- 
brandsen  ist  vor  allen  Dingen  der  Teller  mit  der  stimmungsvollen 
Schneelandschaft  beachtenswert.  Auch  in  der  Transacidtechnik 
und  in  vorzüglichen  Laufglasuren  ist  verschiedenes  Neue  vorhan¬ 
den.  Neben  den  Kunstporzellanen  wird  eine  gewählte  kleine  Aus¬ 
wahl  von  feinen  Servicen  gezeigt,  die  jejde  Hausfrau  in  helle  Be¬ 
geisterung  versetzen. 

Fast  ausschließlich  Service  stellt  die  der  vorgenannten  Firma 
angegliederte  Porzellanfabrik  Fritz  Thomas  (Marktred¬ 
witz)  aus.  Wenn  mir  vor  einiger  Zeit  einmal  Thomas  von  maß¬ 
gebender  Seite  als  der  beste  Porzellantechniker  der  Gegenwart 
genannt  wurde,  so  sprechen  seine  zur  Schau  gestellten  Erzeugnisse 
durchaus  für  diese  Behauptung.  Ein  feinerer  Scherben,  eine  tadel¬ 
losere  Glasur  ist  kaum  denkbar,  hier  scheint  der  Gipfel  der  Voll¬ 
kommenheit  erreicht  zu  sein.  Und  diese  Erzeugnisse  einer  vollen¬ 
deten  Technik  sind  in  vorzügliche,  durchaus  eigenartige  Zweck¬ 
formen  geprägt,  in  vornehmer  Zurückhaltung  verziert.  Ein  Tafel¬ 
service,  in  eckigen  ovalen  Formen  gehalten,  fällt  durch  den  orga¬ 
nischen  Aufbau  seiner  einzelnen  Teile  besonders  auf.  Die  kleine 
Sammlung  von  Kunstkeramiken  mit  guter  Unterglasurmalerei,  die 
nicht  in  das  eigentliche  Schaffensgebiet  der  Ausstellerin  gehört, 
zeigt,  daß  sie  auch  auf  diesem  Gebiete  Gutes  leisten  kann. 

Die  Porzellanfabriken  Lorenz  nutscnenreu- 
t  h  e  r,  A.  -  G.  (Selb)  zeigen  in  einer  reichen  Auswahl  von  Servicen 
ihre  große  Leistungsfähigkeit  und  den  feinen  Geschmack,  der  bei 
Auswahl  der  Form  und  Verzierung  maßgebend  ist.  Besonders  er¬ 
wähnenswert  sind  das  Fischservice,  das  Service  mit  der  Rosen¬ 
kante  und  die  reichen  Ätzkantenverzierungen.  Die  Porzellan¬ 
fabrik  E.  <5c  A.  Müller  (Schönwald)  hat  ebenfalls  eine  größere 
Anzahl  von  Tafel-,  Kaffee-  und  Teeservicen  nach  künstlerischen 
Entwürfen  ausgeführt.  Sehr  gut  gefiel  mir  ein  Service  nach  dem 
Entwurf  von  M.  Doth  in  mattem  Poliergolddekor  mit  kobaltblauen 
Beeren.  Auch  die  Dekore  von  Käthe  Sattler  und  M.  Boßhardt  sind 
bemerkenswert.  Drei  große  Vasen  von  Käthe  Sattler,  zwe'  davon 
in  Kobalt,  Chromgrün  und  Poliergold,  eine  weiß  mit  Hellblau  und 
Poliergold,  zeigen  sehr  feine  Farbenwirkungen,  sind  aber  in  der 
Formgebung  verfehlt,  da  die  untere  Ausbuchtung  die  Harmonie  der 
Linie  stört.  In  Käthe  Sattler  hat  die  Firma  eine  Mitarbeiterin  ge¬ 
funden,  die  ausgeprägten  Sinn  für  gute  Farbenwirkung  hat.  Dar¬ 
über  hinaus  verraten  ihre  Servicedekore  ein  ungewöhnlich  starkes 
Talent,  das  noch  viel  Schönes  erwarten  läßt. 

Daß  d.e  Porzellanfabrik  Weiden,  Gebrüder  Bau¬ 
scher,  A.  -  G.,  ihre  Spezialität,  die  einfachen  und  feinen  Hotelge¬ 
schirre  in  den  Vordergrund  stellt,  ist  selbstverständlich.  Außerdem 
zeigt  sie  aber  auch  noch  Service  mit  künstlerischen  Dekoren.  Be¬ 
sonders  hervorgehoben  sei  ein  von  Riemerschmid  entworfenes  Kaf¬ 
feeservice  mit  originellem  Dekor,  sowie  ein  Tafelservice,  das 
durch  seine  eigenartige  Verzierung,  mit  Rosen  umwundene  Gold- 
ranken,  auffällt.  Ganz  eigenartig  in  der  Verzierung  sind  auch  die 
Vasen  der  Kunstabteilung,  deren  gut  stilisierte  Bemalung  und  Form 
dem  Porzellancharakter  vorzüglich  entspricht.  Bei  aller  Verschie¬ 
denartigkeit  der  Ausführung  sind  die  Erzeugnisse  von  den  einfach¬ 
sten  bis  zu  den  feinsten  Stücken  in  ihrer  Art  vollendet.  Neben  der 
hochentwickelten  Technik  fällt  die  brillante  Beherrschung  der 
Farbenwirkung  auf. 

Die  noch  junge  Firma  Johann  Haviland  (Waldershof) 
überrascht  durch  die  technische  Höhe  ihrer  Erzeugnisse  sowohl  wie 
durch  die  künstlerische  Behandlung.  Die  ausgestellten  Service,  die 
zierlichen  Mokkatassen  wie  das  Wappenporzellan  sind  in  Form  und 
Farbengebung  gleich  vorzüglich.  Ausgezeichnet  in  der  Wirkung  ist 
ein  in  Kobalt  und  Gold  gehaltenes  Kaffeeservice,  ein  Tafelservice 
mit  breitem,  mattem  Goldrand  und  Medaillons  und  ein  Kaffee-  und 
T  eeservice  in  Grün  und  Gold,  das  letztere  von  Prof.  Niemeyer 
entworfen.  Auch  die  Emaildekore  sind  sehr  schön.  Etwas  auffallend 


ist  die  Vorliebe  der  Firma  für  vollständig  vergoldete  Henkel  und 
Griffe.  Daneben  wird  noch  sehr  gutes  Hotelgeschirr  gezeigt. 

Eine  überraschend  starke  persönliche  Note  zeigen  die  Por¬ 
zellane  der  Porzellanfabrik  Plankenhammer,  G.  m.  b. 
H.  (Floß),  die  sich  unter  der  künstlerischen  und  technischen  Leitung 
Reinhold  Seidels  zu  einer  durchaus  ernst  zu  nehmenden  Qualitäts¬ 
fabrik  entwickelt  hat  und,  wenn  sie  in  dieser  Weise  weiter  arbeitet, 
bald  unter  den  ersten  Firmen  genannt  werden  wird. 

Die  Porzellan  fabrik  Tirschenreuth,  A.  -  G.  zeigt 
Hotelgeschirr  und  einfaches  und  feineres  Tafelgeschirr,  bei  dem  die 
sorgfältige  Behandlung  des  Dekors  angenehm  auffällt.  Namentlich 
werden  Ätzkanten  gepflegt.  Auf  die  Obstservice  in  Lila  mit  Relief¬ 
gold  und  in  Rot  mit  Reliefgold  sei  besonders  aufmerksam  gemacht. 
Auch  die  P  o  r  z  e  1 1  a  n  f  a  b  r  i  k  C.  M.  Hutschen  re  ut  her, 
A.  -  G.  (Hohenberg)  bringt  eine  Anzahl  von  Servicen,  die  die  große 
Leistungsfähigkeit  dieser  Firma  zeigen.  Auch  hier  waltet  ein  durch¬ 
aus  vornehmer  Geschmack. 

Eine  überwältigende  Vielseitigkeit  in  durchbrochenem  Porzel¬ 
lan  bekundet  Karl  Schumann  (Arzberg).  Hier  findet  jeder  seine 
Rechnung.  Einzelne  Stücke  sind  zwar  etwas  grell  bunt  in  der  Farbe, 
aber  sie  entsprechen  wohl  mehr  dem  Geschmack  der  Kundschaft 
als  demjenigen  ihres  Erzeugers,  denn  dieser  bekundei  in  anderen 
Sachen,  daß  er  vollen  Sinn  für  gute  Farbenwirkung  hat  und  auch 
verwöhntere  Käufer  zufriedenzustellen  weiß. 

Dressei,  Kister  &  Co.  (Passau)  bringen  eine  kleine 
Sammlung  von  Neuausformungen  alter  Höchster  Porzellane,  deren 
Modelle  in  ihrem  Besitz  sind,  teils  weiß,  teils  in  den  Farben  der  Ori¬ 
ginale.  Außerdem  zeigen  sie  auch  moderne  Tierplastiken  in  guter 
Modellierung. 

In  der  Ausstellung  von  Franz  Steigerwalds  Neffe 
(München)  ist  das  von  früheren  Ausstellungen  her  sehen  bekannte 
vorzügliche  Tafelservice  von  Riemerschmid  zu  erwähnen,  das  von 
der  Kgl.  Meißner  Porzellanmanufaktur  ausgeführt  wurde.  Störend 
wirken  nach  meinem  Empfinden  an  diesem  Service  nur  die  Aus¬ 
kerbungen  an  den  Rändern,  die  namentlich  bei  Flachgeschirren  di¬ 
rekt  den  Eindruck  abgestoßener  Ränder  erwecken.  Auch  zwei 
Steingutservice  von  Franz  Ringer,  ein  Jagdservice  in  Blaumalerei 
und  ein  Service  in  Bauernmalerei,  die  von  der  Firma  Utzschneider 
&  Co.  (Saargemiind)  ausgeführt  sind,  seien  als  tüchtige  Leistungen 
erwähnt. 

Eine  kleine  aber  gewählte  Auswahl  von  in  der  Porzellanfabrik 
von  Gebrüder  H  e  u  b  a  c  h,  A.  -  G.  (Lichte)  ausgeführten  Por¬ 
zellanplastiken  der  Künstler  Rafael  Amareller  (München),  Wilhelm 
Krieger  (München)  und  Christian  Metzger  (Regensburg)  wird  viel 
bewundert.  Ersterer  beweist  in  seiner  sitzenden  Dame  und  den  Kin¬ 
dergruppen  eine  gute  Auffassungsgabe.  Kriegers  Tiergruppen,  na¬ 
mentlich  seine  Enten  und  Hühner,  sind  von  früher  bekannt:  neu  und 
lebendig  aufgefaßt  sind  die  spielenden  Marder.  Metzger  bringt  einige 
vorzügliche  Vogelplastiken. 

Ingenieur  Theodor  Keerls  Laboratorium  für 
Kunstkeramik  (Landshut)  verrät  in  den  Tonvasen  und  Schalen 
Sinn  für  gute  Formgebung;  auch  die  Kunstglasuren  verdienen  Aner¬ 
kennung.  Die  ausdrücklich  genannten  Aventuringlasuren  waren  als 
solche,  vielleicht  wegen  der  ungünstigen  Beleuchtung,  nicht  zu  er¬ 
kennen. 

Einige  Kunstgewerblerinnen  zeigen  hier  ebenfalls  ihr  Können. 
So  stellt  Agnes  Halbreiter  (München)  viel  gekaufte  Porzel¬ 
lan-  und  Glasmalereien  aus,  die  durch  starke  Eigenart  auffallen. 

I  d  a  P  a  u  1  i  n  (München)  bevorzugt  für  ihre  Email-Glaswaren  und 
Keramiken  zarte  Dekore  von  gutem  Geschmack.  Minna  V  o  1 1  n  - 
hals  (München)  geht  etwas  verschwenderisch  mit  der  Farbe  um, 
die  teilweise  den  Porzellanscherben  ganz  bedeckt;  dabei  ist  die 
Malerei  zu  bunt.  Für  Porzellanmalerei  dürfen  Stickmuster  nicht  als 
Vorbild  dienen.  Andere  Stücke  dagegen,  wie  eine  in  Braun  und  Gold 
gehaltene  Vase,  sind  von  großer  Schönheit.  Gut  sind  auch  die  derben 
grün  und  blau  glasierten  Blumenschalen  und  Leuchter. 

(Schluß  folgt.) 

Fabrikation  des  handgearbeiteten 
Spiegelglases. 

Von  Hugo  Schall. 

Im  bayrisch-böhmischen  Walde  ist  ein  Zweig  der  Glasindu¬ 
strie  seßhaft,  der  sich  vornehmlich  mit  der  Fabrikation  des  handge¬ 
arbeiteten  Spiegelglases  befaßt.  Von  alters  her  hatte  die  holzreiche 
Waldgegend  wegen  des  billigen  Brennstoffes  sowie  der  zum  Be¬ 
triebe  der  Schleif-  und  Polierwerke  reichlich  vorhandenen  Wasser¬ 
kräfte  diesen  Industriezweig  dorthin  gebannt.  Heute  kommen  diese 
Betriebsmittel  wohl  kaum  mehr  in  Frage,  denn  Kohlen  und  Dampf¬ 
kraft  haben  sie  meist  verdrängt,  und  nur  das  Herkommen  scheint 
die  Ursache  zu  sein,  daß  sich  dieser  Industriezweig  nach  wie  vor 
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an  diese  Scholle  gefesselt  fühlt.  Der  Hauptgrund  dafür  liegt  wohl 
darin,  daß  die  vielbegehrte  böhmische  Braunkohle  in  der  Nahe  ist, 
so  daß  ein  Grund  zum  Auswandern  niemals  vorhanden  war.  Anders 
lag  die  Sache  bei  der  einst  sehr  blühenden  Glasindustrie  in  den  um¬ 
fangreichen  Waldungen  Ost-  und  Westpreußens,  wo  mit  dem  Ab¬ 
holzen  eines  großen  Teiles  der  Wälder  auch  gleichzeitig  ein  Rück¬ 
gang  dieser  Industrie  einsetzte,  so  daß  heute  kaum  noch  eine  Spur 
davon  aufzufinden  sein  dürfte.  In  den  Hütten  des  bayrisch-bohmi- 
schen  Waldes  ist  jedoch  bis  heute  noch  der  Stammsitz  mancher  a  - 
ten  Glasmacherfamilie  erhalten  geblieben,  und  mancher  heute  viel¬ 
leicht  zu  einer  gewissen  Bedeutung  gelangte  Glasfabnkant  sah  sei¬ 
nen  Ahnherrn  dort  als  Arbeiteraristokraten  in  Gestalt  eines  Glas¬ 
machergesellen  und  Einträgerbuben  seine  Tätigkeit  entfalten. 

In  diesem  Industriegebiete  hat  sich  noch  mancher  gute  alte 
Brauch  erhalten.  So  sehen  wir  den  Obergesellen  der  Spiegelmacher, 
wie  er  vor  dem  Beginn  der  Arbeit  mit  seinen  Kollegen  zum  kurzen 
stillen  Gebet  Zusammentritt,  während  das  Schürerpersonal  und  die 
anderen  Hilfsarbeiter  die  Vorbereitungen  zur  Ausarbeitung  des 
fertiggeschmolzenen  Glases  treffen.  Nach  etwa  vier  bis  fünf  Stun¬ 
den  ist  der  große  Schmelzofen,  dessen  acht  offene  Arbeitsloser  uns 
wie  riesige  Glutaugen  entgegenglotzen,  mit  seinem  Inhalt  so  weit 
abeekühlt.  daß  mit  der  Verarbeitung  des  Glases  begonnen  werden 
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Jetzt  entfaltet  sich  ein  reges  Leben  rund  um  den  Schmelzofen. 
Die  Gehilfen  nehmen  die  eisernen  Blaserohre  oder  Pfeifen,  von  de¬ 
nen  jeder  fünf  bis  sechs  im  Gebrauch  hat,  aus  den  Nabelkasten,  tau¬ 
chen  deren  vordere  Verdickungen,  die  Pfeifenköpfe,  in  mit  Rohton 
milchig  gemachtes  Wasser  und  legen  dann  e.ne  davon  in  den  glü¬ 
henden  Ofen,  damit  sich  der  Pfeifenkopf  auf  dunkle  Rotglut  an¬ 
wärmt.  Dieses  Anwärmen  des  Pfeifenkopfes  ist  unbedingt  notwen¬ 
dig,  denn  am  kalten  Eisen  bleibt  kein  flüssiges  Glas  hängen.  Das 
Eintauchen  des  Pfeifenkopfes  in  das  milchige  Tonwasser  hat  dage¬ 
gen  den  Zweck,  nach  Fertigstellung  des  Werkstückes  ein  leichteres 
und  saubereres  Abspringen  des  kalten  Glases  herbeizuführen,  denn 
jede  Pfeife  muß,  bevor  sie  wieder  in  Gebrauch  genommen  werden 
kann,  vollständig  rein  von  altem  Glase  sein. 

Den  vorgewärmten  Kopf  des  Blaserohres  legt  der  Glasarbei¬ 
ter  in  die  feuerflüssige  Glasmasse,  welche  infolge  des  Abstarrens 
ungefähr  die  Zähigkeit  halbstarren  Leimes  oder  dicken  Sirups  hat, 
und  wickelt  mit  wenigen  geschickten  schnellen  Drehungen  eine 
Menge  Glas  im  Gewicht  von  zwei  Kilogramm  auf  den  Pfeifenkopf. 
Die  auf  diese  Weise  auf  d.e  Pfeife  aufgenommene  Glasmasse  setzt 
der  Arbeiter  noch  eine  kurze  Zeit  lang  der  Wärme  des  Ofens  aus, 
damit  die  durch  das  Aufwickeln  der  Masse  entstandenen  Schrauben¬ 
windungen  vollständig  verschmelzen,  und  legt  dann  unter  bestän¬ 
digem  Drehen  des  Blaserohres  die  Pfeife  auf  den  Arbeitstrog.  Nach 
einer  bis  zwei  Minuten  ist  der  erste  Glasposten  soweit  erstarrt,  daß 
er  nicht  mehr  so  leicht  von  der  Pfeife  abtropft;  es  ist  dies  der  ge¬ 
eignete  Zeitpunkt,  um  wieder  neues  Glas  auf  die  Pfeife  aufnehmen 
zu  können.  Da  sich  bereits  ein  Glasposten  von  etwa  zwei  Kilo¬ 
gramm  an  der  Pfeife  befindet,  so  wird  es  möglich,  beim  nächsten 
„Aufnehmen“  oder  „Anfängen“  bereits  einen  Posten  Glas  von  vier 
bis  fünf  Kilogramm  an  der  Pfeife  halten  zu  können,  was  natürlich 
immer  wieder  nur  unter  fortwährendem  Drehen  des  herabzutropfen 
bestrebten  Glases  möglich  wird.  (Schluß  folgt.) 


Widerstandsfähigkeit 
von  Stahlblechemails  gegen  tssigsäure 
i  -von  verschiedener  Sättigung. 

Bestimmte  Eisenblechemailwaren  werden  häufig  auf  Grund 
ihrer  Widerstandsfähigkeit  gegen  80— 90  prozentige  Essigsäure  an¬ 
gepriesen.  Der  scheinbare  Vorzug  solcher  Waren  verhindert  es 
aber  nicht,  daß  sie  von  gewöhnlichem  Ess:g  mit  nur  5  i.  H.  Essig¬ 
säure  sehr  leicht  angegriffen  werden.  Bekanntlich  nimmt  die  Io¬ 
nenspaltung  und  damit  auch  der  Säurecharakter  mit  steigendei 
Sättigung  ab.  Eine  schwächere  Säure  übt  demnach  stärkere  lö¬ 
sende  Wirkungen  aus  als  eine  stärkere  Säurelösung. 

B.  D.  Landrum  hat  in  den  Transact.  of  the  Amer.  Ceram.  Soc. 
Vol.  XIII.  (1911),  S.  444—501  eine  Reihe  von  Versuchen  angestellt, 
die  für  das  Verhalten  emaillierter  Geschirre  im  täglichen  Gebrauch 
von  Wichtigkeit  sind.  Für  die  Prüfung  der  Emails  auf  Säurebe¬ 
ständigkeit  wurden  zwei  billige  Emails  des  Handels  von  nach¬ 


stehender  Zusammensetzung  verwandt: 

„Soft  gray  Enamel“  aus  dem  Versatz 

0,607  NaAJ  ! 

0,108  KaO 

0,083  CaO  }  0,272  ALOj 

0,057  MgO  I 
0,085  ZnO  ) 

zusammengemahlen  mit  7  v.  H.  Ton. 


berechnet: 

1,065  SiOa 
0,402  BaOs 
0,532  Fa 


0,114  AlaOs 


1,700  SiOa 


0,430  BaOa 


0,178  F b 


„Soft  dark  Enamel  for  Spray"  berechnet  aus  der  Analyse  der 

Emailirme. 

0,430  NaaO 
0,083  KaO 
0,200  CaO 
0,045  MgO 
0,056  CuO 
0,010  CüO 
0,176  MnO 
zusammen  mit  7  v.  H.  Ton  gemahlen. 

Von  diesen  zwei  Emails  diente  das  zweite  als  Grund-,  das 
erste  als  Deckemail;  durch  das  Brennen  wurde  ein  geflecktes  Email 

(„mottled  enamel“)  hervorgebracht. 

Für  die  Versuche  wurden  19  kleine  Schüsseln  von  8,5  cm 
Durchmesser  und  2  cm  Tiefe  mit  dem  dunklen  Email  überzogen, 
gebrannt  und  danach  das  „soft  gray  enamel“  aufgetragen.  War 
das  überschüssige  Email  entfernt,  so  wurden  die  Stücke  mit  einem 
Pinsel  ein  wenig  mit  dem  dunklen  Email  überspritzt.  Die  ge- 
tiockneten  Gefäße  wurden  bei  Segerkegel  09  in  der  Muffel  ge¬ 
brannt.  Nachdem  sie  im  Exsiccator  abgekühlt  waren,  wurden  sie 
auf  0,1  mg  genau  gewogen.  In  die  eine  Schale  wurden  nun  aus 
einer  Bürette  24,75  ccm  destilliertes  Wasser  und  0,25  ccm  99  v.  H 
Essigsäure  hineingetan,  so  daß  die  Schale  mit  einer  1  v.  H.  Essig¬ 
säurelösung  gefüllt  war.  Die  weiteren  Schalen  erhielten  2  v.  H. 
3  v.  H.,  usw.  Säurelösungen.  Sämtliche  Schalen  wurden  dam 
gleichzeitig  auf  eine  Heizplatte  gestellt  und  die  Flüssigkeiten  in¬ 
nerhalb  18—20  Minuten  unter  möglichster  Vermeidung  von  hefti-i 
gern  Kochen  und  Spritzen  zur  Trockne  eingedampft.  15  Minutei 
nach  dem  Eintritt  völliger  Trockenheit  wurden  die  Rückstände 
mit  Wasser  weggewaschen,  jede  Schale  mit  einem  Gummifingei 
abgegeben,  mit  destilliertem  Wasser  nachgespült,  gut  getrocknet 
im  Exsiccator  abgekühlt  und  gewogen.  Der  Gewichtsverlust  ii 
Milligrammen,  der  dem  Betrage  des  jeweils  gelösten  Emails  gleicl 
ist,  geht  aus  Tabelle  I  hervor. 


Essigsäure  i.  H. 

Milligramme 
gelösten  Emails 

Essigsäure  i.  H. 

Milligramme 
gelösten  Email 

1 

4,8 

2 

6,9 

25 

17,9 

3 

10  1 

30 

18,9 

4 

12,1 

40 

13,0 

5 

14.9 

50 

8,9 

7 

16,9 

60 

5,0 

9 

18,5 

70 

3,1 

15 

21,3 

80 

1,6 

17 

22,0 

90 

0,3 

20 

22,4 

100 

o,o 

Die  zweite  Versuchsreihe  wurde  mit  den  gleichen  Gefäße 
ausgeführt,  die  jetzt  drei  Glasurüberzüge  erhalten  hatten,  ein 
dunkle  Grundschicht,  eine  gute  weiße  Deckschicht  und  das  be 
reits  erwähnte  „soft  gray  enamel“  als  oberste  Schicht.  Die  Er 

gebnfsse  sind  in  Tabelle  II  zusammengestellt. 


Essigsäure  i.  H. 

Milligramme 
gelösten  Emails 

Essigsäure  i.  H. 

Milligramme 
gelösten  Emaii 

1 

3,4 

21 

14,0 

2 

5,7 

23 

12,0 

3 

7,0 

25 

9,9 

4 

9,3 

30 

11,3 

5 

11,5 

40 

10.3 

7 

15,1 

50 

7,9 

9 

15,9 

60 

4,6 

2,8 

11 

16,3 

70 

13 

16,6 

80 

1,4 

15 

17 

16,7 

16,3 

90 

100 

0,2 

0.0 

19 

14,7 

*• 

Die  Ergebnisse  der  beiden  Tabellen  sind  zur  besseren  Verai 
schaulichung  auch  graphisch  dargestellt.  Die  Hundertstel  Essu 
säure  sind  auf  der  Abszisse,  die  gelösten  Milligramme  Email  a 
der  Ordinate  abgetragen.  Aus  beiden  Versuchsreihen  geht  ne 
vor,  daß  20  i.  H.  Essigsäure  auf  die  benutzten  Emails  die  gro 
lösende  Wirkung  ausgeübt  hat.  Für  das  in  beiden  Fällen  ube 
einstimmend  bei  etwa  25  i.  H.  Essigsäure  auftretende  Minimum  a< 
Löslichkeit  konnte  keine  Erklärung  gegeben  werden. 

In  der  daran  anschließenden  Diskussion  macht  H.  Stale} 

rauf  aufmerksam,  daß  für  genaue  Löslichkeitsbestimmungen  d» 

Emails  in  Essigsäuren  verschiedener  Sättigung  eine  andere  ve 
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Suchsanordnung  getroffen  werden  müßte.  Nur  wenn  die  Proben  in 
'»inem  Kolben  am  Rückflußkühler  bei  konstanter  Temperatur  er¬ 
hitzt  würden,  könnte  der  Fehler  ansgeschaltet  werden,  daß  die  an¬ 
gewandte  Säure  infolge  von  W*s'ervnrdunstung  allmählich  immer 
gesättigter  würde.  Da  die  Essigsäure  zu  den  organischen  Säuren 


Jraphische  Darstellung  der  Löslichkeit  eines  Emails  in  Essigsäure 
von  verschiedener  Sättigung. 


rehört,  die  bei  der  Destillation  kein  wässriges  Gemisch  mit  kon- 
itantem  Siedepunkt  geben,  so  verflüchtigt  sich  bei  der  Erhitzung 
iner  verdünnten  Essigsäure  das  Wasser  um  so  schneller,  je  hö- 
1er  die  Temperatur  steigt.  Wenn  man  also  ursprünglich  von  einer 
’äure  von  5  i.  H.  ausgeht,  so  wird  diese  unter  ständiger  Volum- 
bnahme  immer  gesättigter  bis  zur  100  i.  H.  Essigsäure,  die  den 
;iedepunkt  118°  C  besitzt. 

Um  den  Einfluß  der  Verdampfung  auf  das  Lösungsvermögen 

E:ner  Säure  von  bestimmter  Sättigung  kennen  zu  lernen,  wurden 
lgende  Versuche  angestellt:  Es  wurden  vier  mit  dem  gleichen 
Tiail  überzogene  Geschirre  mit  15  i.  H.  Essigsäure  gefüllt,  darauf 
wei  von  ihnen  auf  den  weniger  heißen,  zwei  auf  den  heißeren 
'eil  einer  Gasheizplatte  gestellt.  Heftiges  Kochen  wurde  in  allen 
ällen  vermieden. 


Tabelle  III. 


Nr. 

Essigsäure  i.  H. 

Verdampfungs¬ 
dauer  in  Minuten 

Milligramme  ge¬ 
lösten  Emails 

1 

15 

65 

20,9 

2 

15 

65 

19,1 

3 

15 

155 

37.8 

4 

15 

155 

39,0 

Aus  diesen  wenigen  Versuchen  ergibt  sich,  daß  eine  konstante 
smperatur  der  Flüssigkeit  beim  Erhitzen  von  großem  Einfluß  bei 
:r  Ausführung  genauer  vergleichender  Versuche  ist.  — wbo  — 


Zur  Durchführung  der 
Angestelltenversicherung. 

(Schluß.) 

Eine  Versicherungskarte  reicht  für  48  Betragsleistungen;  sie 
igt  auf  einer  Seite  kurz  die  Gesetzesbestimmungen,  aus  denen  aer 
laber  seine  Pflichten  erkennen  und  sich  selbst  berechnen  kann, 
ts  von  seinem  Einkommen  der  Versicherung  unterliegt  (§  192). 
neben  sind  für  den  Arbeitgeber  als  Formular  wichtig  die  im 
81  vorgeschriebenen  Übersichten.  Gleich  den  Zahlschecks  wer- 
a  s'e  heftweise  auf  der  Post  zu  haben  sein.  Eine  solche  Übersicht 
ordert  bei  der  ersten  Beitragszahlung  die  Ausfüllung  sämt- 
ier  darin  vermerkten  Einzelfragen  über  Stellung,  Alter  des  Ver- 
herten  usw.  zwecks  Gegenprüfung  seines  oben  erwähnten  per- 
llichen  Kontos,  das  dem  Angestellten  gemäß  den  Angaben  dei 
'ch  ihn  selbst  eingereichten  Aufnahmekarte  in  der  Reichsver- 
herungsanstalt  bereitgehalten  wird.  Bei  allen  ferneren  Zahlun- 
1  genügt  auf  dem  Scheck  die  Anstreichung  des  Vordrucks  „keine 
ränderungen“  oder  in  der  Übersicht  die  bloße  Mitteilung  der 
'Änderungen  d.  h.  im  wesentlichen  Ab-  und  Zugänge  im  Perso- 
e  und  Gehaltszulagen.  Als  ausschließliche  Beitragsstelle  wird  die 
chsversicherungsanstalt  nunmehr  auch  allein  die  Adresse  fiir  ein¬ 
endende  Übersichten  und  Veränderungsanzeigen  sein.“ 

Besonderes  Interesse  verdient  auch  eine  weitere  Abhandlung 
^„Wahlen  und  Selbstverwaltung  in  der  Angestellten-Versiche- 
g  .  Das  Direktorium  der  Reichsversicherungsanstalt  für  Ange¬ 
lte  schreibt  hierzu  folgendes: 

„Überall,  wo  die  Gesetzgebung  der  Selbstverwaltung  Spiel- 
m  bietet  —  und  das  ist  ja  besonders  in  sozialpolitischen  Geset- 
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zen  der  Fall  —  sind  Wahlen  die  natürliche  Begleiterscheinung 
jenes  Prinzips.  Auch  das  Versicherungsgesetz  für  Angestellte,  des¬ 
sen  vorläufiger  Entwurf  schon  das  Bestreben  ausprach,  „die  freie 
Selbstverwaltung  mit  der  sachlich  unentbehrlichen  behördlichen 
Einwirkung  organisch  zu  verbinden,“  gewährt  ihm  weitgehenden 
Einfluß. 

Nicht  weniger  als  eine  sechsfache  Beteiligung  der  Selbstver¬ 
waltung  und  sechsmalige  Wahlen  sieht  das  fertige  Gesetz  vor,  und 
zwar  grundsätzlich  nach  dem  für  soziale  Einrichtungen  immer  all¬ 
gemeiner  geforderten  System  der  Verhältniswahl.  Zu  wählen  sind 
Vertrauensmänner,  Beisitzer  des  Rentenausschusses,  des  Schieds- 
und  des  Oberschiedsgerichts,  Mitglieder  des  Verwaltungsrats  und 
zum  Teil  des  Direktoriums.  Aus  eigentlichen  und  unmittelbaren 
Wahlen  der  Versicherten  und  ihrer  Arbeitgeber  gehen  indes  allein 
die  Vertrauensmänner  hervor;  diese  wirken  wieder  als  Wahlmän¬ 
ner  für  die  übrigen  Organe,  das  Direktorium  ausgenommen,  dessen 
(vier)  ehrenamtliche  Mitglieder  durch  den  Verwaltungsrat  bestimmt 
werden.  Soweit  parteipolitische  oder  agitatorische  Einwirkungen 
mit  Wahlen  verknüpft  zu  sein  pflegen,  dürften  sie  s:ch  im  wesentli¬ 
chen  auf  die  Wahl  der  Vertrauensmänner  beschränken.  Es  ist  ferner 
zu  hoffen,  daß  die  bei  Gewerbegerichts-,  Kaufmannsgerichts¬ 
und  anderen  sozialen  Wahlen  eingerssene  Vermengung  des  Wahl¬ 
kampfes  mit  unsachlichen  Momenten  hier  gemildert  wird  durch  die 
Einheitlichke’t  der  Wahlen  für  das  ganze  Reich  mit  unterschiedslo¬ 
ser  Gültigkeit  auf  6  Jahre  sowie  durch  ihre  fast  gleichzeitige  Ab¬ 
wicklung  in  sämtlichen  Wahlbezirken.  Mehr  noch  kann  zu  solcher 
Sachlichkeit  der  erfreuliche  Umstand  beitragen,  daß  die  großen  An¬ 
gestelltenverbände  ihren  Hauptausschuß  als  Wahlkartell  fortzuset¬ 
zen  übereingekommen  sind.  In  jedem  Selbstverwaltungskörper  der 
Versicherung  werden  die  Inhaber  e:nes  Hauptmandats  ergänzt  durch 
je  zwei  Ersatzmänner;  während  der  sechsjährigen  Amtsdauer  sind 
damit  auch  Nachwahlen  entbehrlich  gemacht. 

Die  Wahl  der  Vertrauensmänner  geschieht  nach  §  145  des 
Gesetzes  in  Wahlbezirken,  deren  Umfang  in  der  Regel  dem  Dienst¬ 
bereiche  einer  unteren  Verwaltungsbehörde  entsprechen  soll.  Ihre 
Zahl  ist  im  allgemeinen  auf  sechs,  die  der  Ersatzmänner  somit  auf 
zwölf  festgesetzt.  Kleine  Verwaltungsbezirke  darf  die  oberste  Ver¬ 
waltungsbehörde  zu  einem  Wahlkreise  vereinigen.  Bei  einer  gerin¬ 
geren  Zahl  von  Beteiligten  kann  sie  anderseits  den  unteren  Verwal¬ 
tungsbezirk  als  Wahlkreis  bestehen  lassen  unter  Herabsetzung  der 
Zahl  der  Mandate.  Von  beiden  Befugnissen  dürfte  jedoch  kaum  Ge¬ 
brauch  gemacht  werden,  denn  die  größere  Menge  der  Wähler  in 
dichtbevölkerten  Industrie-  und  Handelszentren  hat  hinsichtlich  des 
Verlangens  ausreichender  Besetzung  der  Wahlbezirke  mit  den  Ver¬ 
trauensmännern  cn  Gegenstück  in  den  für  Vertrauensmänner  wie 
Versicherte  störenden  Entfernungen  und  Verkehrsschwierigkeiten 
ländlicher  Bezirke.  Wo  sich  die  Versicherten  und  die  für  sie  zu  leis¬ 
tenden  Arbe'ten  häufen,  wird  der  dritte  durch  §  145  eröffnete  Weg 
einzuschlagen  sein:  das  ist  die  Erhöhung  der  Grundzahl  um  zwei 
\  ertrauens-  und  vier  Ersatzmänner  bei  jedem  neuen  Zehntausend 
versicherter  Personen,  wenn  das  erste  Zehntausend  überschritten 
ist.  Zehntausend  Versicherte  entfallen  in  Großstädten  auf  durch- 
schm'ttlich  125  000  Köpfe  ortsanwesender  Bevölkerung  gemäß  der 
letzten  Volkszählung.  Danach  würde  voraussichtlich  Berlin  38  Ver¬ 
trauens-  und  76  Ersatzmänner,  Hamburg  20  und  40,  München  14  und 
28  erhalten.  Auß^r  Großstädten  kommen  nach  den  Ergebnissen  der 
Statistik  für  eine  solche  Heraufsetzung  untere  Verwaltungsbehörden 
nirgends  in  Betracht.  Im  deutschen  Reiche  dürften  9 — 10  000  Ver¬ 
trauens-  nebst  der  doppelten  Anzahl  Ersatzmänner  zu  wählen  sein. 
Frauen  sind  dabei  wahlberechtigt  und  wählbar.  Als  Wah!leitar  ist 
im  allgemeinen  wohl  der  Vorstand  der  unteren  Verwaltungsbehörde 
anzun^ümen 

Die  Bedeutung  der  Wahlen  bemißt  sich  in  erster  Reihe  nach 
der  Wxhtigkeit  des  Vertrauensmänneramts  für  die  Ausführung  der 
Vorschriften  und  die  Erreichung  der  Ziele  des  Gesetzes.  Unter 
OsirbfsnnnWe  werden  die  Wahlen  —  di-  ersten  vermutlich 
Oktober  oder  November  erfolgenden  ganz  besonders  —  von  ent¬ 
scheidendem  Einflüsse  sein.  Schon  die  Aufgabe  der  Vertrauens¬ 
leute.  als  Wahlmänner  den  Verwaltungs-  und  Spruchorganen  der 
gesamten  Versicherung  eine  sachliche,  sachkundige,  von  keinen 
anderen  Erwägungen  gele:tete  Besetzung  zu  geben,  bedingt  Per¬ 
sönlichkeiten  von  Verantwortlichkeitsgefühl  und  reifem  Urteil. 
Nicht  minder  schwer  wiegen  im  Grunde  aber  ihre  materiellen  Auf¬ 
gaben. 

Das  bedeutsamste  Organ  der  Selbstverwaltung  im  Gesetz  F* 
der  Rentenausschuß.  Seine  zur  Hälfte  aus  Arbeitgebern,  zur  Hälfte 
aus  Angestellten  durch  Wahl  der  Vertrauensmänner  entnommenen 
Beisitzer  d'enen  unter  einem  Beamten  als  Obmann  der  für  die 
Versicherten  einschneidenden  Funktion:  der  Feststellung,  Anwei¬ 
sung.  Fnt7:ehnne  und  Einstellung  von  Versicherungsleistungen. 
Hierin  genießt  der  Ausschuß  volle  richterliche  Unabhängigkeit 
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von  den  Weisungen  der  Reichsversicherungsanstalt,  der  ^digU 
die  Anordnung  eines  Heilverfahrens  Vorbehalten  bleibt.  Doch  ha 
auch  der  Rentenausschuß  mitzuwirken,  indem  er  die  Anträge  au 
Heilbehandlung  entgegennimmt,  den  Sachverhalt  klart  und  die  - 
stalt  über  die  Aussichten  eines  Heilverfahrens  gegenüber  Renten¬ 
anwärtern  oder  Rentenbeziehern  auf  dem  Laufenden  erhalt. 

Diese  ganze  Tätigkeit  der  Rentenfestsetzung  wie  der  Sachver¬ 
haltsprüfung  beim  Heilverfahren  ist  ohne  opferwillige  Unterstüt¬ 
zung  der  Vertrauensmänner  überaus  schwierig.  Andererseits 
jede  unnötige  Belastung  des  Versicherungsetats  mit  Beamtenge¬ 
hältern  vermieden  werden  zum  Vorteile  der  künftigen  Leistungen. 
Dieser  Gedanke  in  Verbindung  mit  der  zehn-  und  fünfjährigen 
Wartezeit  für  den  Rentenbezug  wird  wahrscheinlich  dahin  fuhren, 
daß  man  sich  vorerst  mit  einem  einzigen  Rentenausschuß  in  Ber¬ 
lin  begnügt.  Um  so  mehr  wird  das  sofort  mit  Inkrafttreten  des  Ge¬ 
setzes  -  voraussichtlich  am  1.  Januar  1913  -  beginnende,  mit  11 
bis  12  Millionen  M  jährlich  dotierte  Heilverfahren  auf  die  orts-  und 
personenkundige  Mitarbeit  der  Vertrauensmänner  angewiesen  sein. 
Eben  darin  dürfte  die  Hauptarbeit  der  Vertrauensmänner  bestehen, 
die  ihnen  der  Rentenausschuß  gemäß  §  144  auferlegen  kann,  dem 
sie  jedoch  „auch  ohne  Auftrag  alle  ihnen  bekannt  gewordenen  Tat¬ 
sachen  mitteilen  sollen,  die  nach  ihrer  Ansicht  für  den  Rentenaus¬ 
schuß  oder  die  Reichsversicherungsanstalt  wichtig  sind.  Der  er¬ 
wünschte  mündliche  Verkehr  wird  durch  die  Vertrauensmänner  er¬ 
leichtert  und  erweitert:  als  örtliche  Instanzen  in  unmittelbarer  ruh- 
lung  mit  den  Versicherten  und  deren  Arbeitgebern  vermögen  sie 
das  Verständnis  auszubreiten  dafür,  daß  unbillige  Ansprüche  im 
eigenen  ]nWocse  der  Versicherung  unterbleiben.  Auch  d  e  in.  Zif¬ 
fer  4  des  §  122  dem  Rentenausschusse  auferlegte  Auskunfterteilung 
an  die  Versicherten  und  deren  Beratung  wird  zweckmäßige  Werk¬ 
zeuge  meist  in  den  Vertrauensmännern  finden.  Die  Hypotheken¬ 
belegung  von  vielen  hundert  Millionen  Mark  setzt  umgekehrt  einen 
umfassenden  Erkundungsdienst  der  Reichsversicherungsanstalt  vor¬ 
aus.  der  häufig,  ohne  auf  dem  Institut  der  Vertrauensmänner  grund¬ 
sätzlich  aufgebaut  zu  sein,  sich  ihrer  mit  Nutzen  bedienen  könnte 
Eine  noch  weitere  Ausdehnung  erfährt  ihr  Pflichtenkreis,  sobald 
die  Anstalt  von  dem  Rechte  des  §  124  Gebrauch  machen  sollte,  mit 
Zustimmung  des  Verwaltungsrats  die  Überwachung  der  Renten¬ 
empfänger,  mit  Genehmigung  des  Bundesrats  auch  sonstige  Auf- 
„obon  an  den  Rentenausschuß  abzugeben;  denn  dieser  würde  laut 
§  125  befugt  sein,  zur  besseren  Erledigung  seiner  Geschäfte  hier 
wie  anderwärts  die  Vertrauensmänner  in  Anspruch  zu  nehmen. 

Einem  so  ausgedehnten,  künftig  noch  wachsenden  Kreise,  von 
Geschäften  können  die  Vertrauensmänner  eines  Wahlbezirkes 
selbstverständlich  nicht  einzeln  gegenübertreten.  Ihr  Zusammen¬ 
schluß  unter  einem  neutralen  Obmann,  etwa  dem  Vertrauensärzte 
^[oj.  Versicherung-  mit  Zuziehung  der  Ersatzmänner  von  Anfang  an 
erscheint  als  zwingende  Notwendigkeit,  um  hinreichende  Arbeits¬ 
teilung  und  Einheitlichkeit  der  Geschäftsbehandlung  sicherzustellen. 

Aus  den  formalen  wie  den  materiellen  Aufgaben  der  Vertrau¬ 
ensmänner  ergibt  sich  eine  derartige  Bedeutung  ihrer  Wahl,  daß 
die  ernstliche  und  rechtzeitige  Befassung  mit  ihr  den  Beteiligten 
dringend  empfohlen  werden  muß.  Insbesondere  mögen  die  Arbeit¬ 
geber  für  die  Entsendung  sachkundiger,  wohlwollender,  dabei  auch 
die  Anschauungen  des  Chefs  würdigender  Personen  in  die  Selbst¬ 
verwaltungsorgane  der  Versicherung  sorgen.  Der  maßgebende  An¬ 
fang  wäre  bei  den  Vertrauensmännerwahlen  zu  machen,  und  zwar 
gleich  diesmal,  nicht  erst  in  sechs  oder  zwölf  Jahren.  Man  darf 
sich  sonst  nicht  wundern.  Wenn  die  häufigen  Klagen  über  die  Kauf- 
mannsgerichtswahle.i  sich  bei  der  Angestelltenversicherung  wie- 
derholen,  die  Arbeitgeber  hätten  versäumt,  durch  allgemeine  Be¬ 
teiligung  von  vornherein  allen  beteiligten  Erwerbsschichten  Gehör 
zu  verschaffen.  Eine  Selbstverwaltung,  wie  sie  weitreichende: 
kaum  zu  denken  ist.  bietet  das  Gesetz;  möge  das  Prinzip  auch  hier 
zeigen,  was  es  mit  tatkräftigem  Idealismus  seiner  berufenen  Trä¬ 
ger  zu  leisten  vermag.“ 


rufen  ist,  tunlichst  bald  Kenntnis  zu  geben.  Auf  Grund  der  einge¬ 
gangenen  Mitteilungen  haben  die  Gewerbeaufsichtsbeamten  die  Ur¬ 
sachen  der  Vergiftungen  tunlichst  aufzuklären  und,  soweit  dies  mög¬ 
lich  erscheint,  auf  dem  durch  §  120d  der  Gewerbeordnung  und  §  8 
der  Dienstanweisung  vom  23.  März  1892.  bezeichneten  Wege  ihrer 
Wiederholung  entgegenzuwirken.  Von  jeder  eingegangenen  Mit¬ 
teilung  haben  sie  alsbald  dem  Kreisärzte  Kenntnis  zu  geben,  damit 
dieser  sie  in  medizinischer  Hinsicht  rechtzeitig  prüfen  kann;  ge- 
eignetenfalls  haben  sie  sich  der  Mitwirkung  des  Kreisarztes  bei  den 
Nachforschungen  nach  den  Ursachen  der  Vergiftungen  zu  ver- 

sichern.  , 

Die  Minister  haben  es  späterer  Entschließung  Vorbehalten,  ob 

etwa  das  gewonnene  Material  durch  das  Statistische  Amt  einheit¬ 
lich  zu  bearbeiten  ist.  Zunächst  wird  das  Ergebnis  der  Mitteilun¬ 
gen  im  Abschnitt  IIB  der  Jahresberichte  der  Regierungs-  und  Ge¬ 
werberäte  zu  berücksichtigen  sein.  Außerdem  ist  den  Ministern 
bis  zum  1.  April  nächsten  Jahres  zu  berichten,  ob  sich  der  bezeich- 
nete  Weg  als  gangbar  erwiesen  hat,  und  ob  etwa  inzwischen  Er¬ 
fahrungen  gemacht  sind,  welche  anderweitige  Maßnahmen  er¬ 
wünscht  erscheinen  lassen. 


Erhebungen  über  gewerbliche 
Vergiftungen. 


Patente 


Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 


Anmeldungen. 


21c  P  27  834.  Einrichtung  zum  Festspannen  von  Leitungs¬ 
drähten  an  Isolatoren  mittels  einer  Klemmrolle,  die  dem  Draht  m 
einem  sich  nach  seinen  beiden  Enden  verschmalernden  Schlitz  im 
Isolator  festhält.  Max  Pauliser,  Urfahr  b.  Linz,  und  Robert  Schraml, 

Linz,  österr.  14.  11.  11.  .  -  .  ,  17  in 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Österreich  vom  17.  11.  lü  an- 

Cl  ^nrrt'a.  ^  34707.  Blasrohrhalter  an  Glasblasmaschinen.  John 

Qray’48  °ndv!'  1<H72.  Verfahren  zur  Herstellung  weißer  Emaillen 
mit  Hilfe  von  Zirkonverbindungen;  Zus  z  Anm.  L  30  407.  Ver¬ 
einigte  chemische  Fabriken  Landau,  Kreidl,  Heller  &  Co.,  Wien. 

64  a.  C.  21  194.  Flaschen-  oder  Gefäßverschluß,  bei  dem  eine 
Kappe  mit  Flanschvorsprüngen  in  unterbrochene  Gewindegänge 
des  Flaschenhalses  faßt.  Harry  R,  Corey.  New  York .  25  10.  11. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  von 

Amerika  vom  31.  10.  10.  anerkannt. 

80  b.  K.  50  834.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Irdenmasse 

als  Metallersatz  für  Laboratoriumsgeräte  und  -apparate.  Dr.  Her¬ 
mann  Kunz-Krause,  Dresden,  Ludwig  Richterstr.  6.  12. .4.  }l- 

80  b.  Sch.  34  626.  Verfahren  zur  Herstellung  hochbestandiger 
Gegenstände  aus  von  Natur  unplastischen  Stoffen.  Dr.  Graf  Botho 
Schwerin,  Frankfurt  a.  M„  Höchsterstr.  45.  14.1.10. 

80  b  Sch  34  631.  Verfahren  zur  Herstellung  hochbestandiger 

Gegenstände;  Zus.  z.  Anm.  Sch.  34  626.  Dr.  Graf  Botho  Schwerin 
Frankfurt  a.  M.,  Höchsterstr.  45.  15.  1.  10. 


Erteilungen. 


4  a.  249  85L  Armatur  aus  Glas  für  stehende  Gasbrenner 
Rudolf  Roßbach,  Berlin-Friedenau,  Ringstr.  21.  10.  8.  11.  R.  33  766 
64  a.  249  833.  Mittels  federnder  Klammern  am  Gefäß  ge 
haltener  Tropfenfänger.  Albrecht  Adelmann.  Offenburg,  Okenstr.  71 

31.5.11.  A.  20  673.  „  .  ,  ,  n, 

64  a.  249  967.  Verschluß  für  Sodawasserflaschen  0.  dergl.  Dr 

Bruno  Bauer,  Wien.  23.  9.  11.  B.  64  570.  7S0 

80  a.  249  795.  Trommelmischm,aschine;  Zus.  z.  Pat.  211  rav 
Dipl.-Ing.  Otto  Kaiser.  St.  Ingbert,  Rheinpfalz.  19.  10.  10.  K.  45  9v 
80a.  249  796.  Tonreiniger:  Zus.  z.  Pat.  201  881.  Hermani 
Noelte,  Berlin-Wilmersdorf,  Motzstr.  44.  18.  11.  10.  N  11  947 

80  a.  249  979.  Vorrichtung  zur  Erzielung  einer  gleichmäßige 
Füllung  von  Preßformen;  Zus.  z.  Pat.  249  631.  Paul  Wernicke,  Ei 

lenburg.  18.  3.  11.  W.  36  899. 

81  e.  249  798.  Förderband  für  Ton,  Lehm  u.  dergl.  Augu' 

Hunecke,  Paderborn.  27.  7.  10.  H.  51  342. 


Der  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  und  der  Minister  des 
Innern  haben  die  Regierungspräsidenten  und  den  Polizeipräsidenten 
zu  Berlin  durch  Erlaß  vom  21.  Juni  1912  ersucht,  Erhebungen  über 
gewerbliche  Vergiftungen  einzuleiten.  Die  Gewerbeinspektoren 
sind  anzuweisen,  daß  sie  sich  unter  Beziehung  auf  §  343  der  Reichs¬ 
versicherungsordnung  mit  den  Vorständen  derjenigen  Krankenkas¬ 
sen  ihres  Bezirkes,  unter  deren  Mitgliedern  vermutlich  Blei-,  Arsen¬ 
oder  Quecksilbervergiftungen  nicht  nur  ganz  ausnahmsweise  Vor¬ 
kommen  werden,  in  geeigneter  Weise  in  Verbindung  setzen  und  sie, 
soweit  dies  erreichbar  ist,  veranlassen,  ihnen  von  jeder  Erkrankung 
eines  Mitglieds,  die  durch  Blei,  Quecksilber  oder  Arsen  hervorge- 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalt: 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszug 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die.  für  unsere  Leser  von  Interesse  sin« 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundscha 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werde 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


Sprechsaal  Nr.  28.  Das  Gold  in  Glasuren.  Dr.  / 
Berge.  (Forsetzung.)  Durch  Zusatz  von  0.0028  g  Silberkarbon. 
zu  1  ccm  Purpur  oder  von  2  v.  H.  gelbem  Uranoxyd  zu  1  g 
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wurden  rein  rote  Töne  erhalten, 
von  der  Zusammensetzung 

0,4  ZnO  I  0,4  AUOa 
0,6  NasO  I  1,2  BaOa 


Eine  zisikhaltige  bleifreie  Fritte 


|  2,4  SiOs 


eigab  mit  tonerdehaltigem  Purpur  bei  Silberschmelzhitze  eine 
schone  Mrschrote  Glasur.  Der  Purmir  wurde  aus  0.1  g  metallischem 
uold,  4,5  g  Aminoniakalaun  und  Fälluiig  von  Zinnchlorürlösung  von 
10  v.  H.  hergestellt. 

Metallische  Reflexe  auf  Glas.  (Reduktionsfarben). 
r'i "innK’M  e„r  11  Mü  11er.  Zu  einem  früheren  Aufsatz  (Sprech¬ 
saal  1911.  Nr.  9  und  10)  werden  einige  ergänzende  Mitteilungen  ge¬ 
macht.  riir  die  Reduktionsfarben  kommen  Silber-  und  Kupferver¬ 
bindungen,  seltener  Wismutnitrat  in  Betracht.  100  g  gebrannte  gel¬ 
be  rrde  werden  mit  2.5  e  Kupferoxvd  und  10 — 15  s?  Silb“rn:trat  in 
70 — 100  Teilen  Wasser  gelöst,  versetzt.  Dann  wird  so  lange  trop- 
■enweise  verdünnte  Salzsäure  zugesetzt,  bis  keine  Ausfällung  von 
Silberchlorid  mehr  erfolgt.  Als  Bindemittel  dient  Gummi  arabicum 
Kalk  reiche  Natrongläser  werden  im  Gegensatz  zu  blei-  und  barvt- 
baltigen  Gläsern  bei  der  Reduktion  leicht  opak.  Man  kann  dem 
durch  Verengerung  der  färbenden  Bestandteile  der  R^duktionsmasse 
auf  ein  Drittel  entgegenwirken.  Durch  die  Art  des  Aufstreichens 
der  Reduktionsmassen  kann  man  verschiedene  Muster  enthalten 
So  kann  man  die  diinn  aufgestrichene  Masse  durch  Schütteln  schup- 
peniartig  verteilen.  Man  kann  auch  die  dick  angerührte  Masse 
gleichmäßig  aufstreichen  und  mit  einer  dünneren  Mischung  iiber- 
spritzen.  Wieder  andere  Wirkungen  werden  erzielt,  wenn  mit  der 
dickeren  Mischung  in  die  dünnere  hineingemalt  wird.  Der  Reduk- 
üonsbrand  erfolgt  in  der  Weise,  daß  in  eine  dicht  schließende,  dick¬ 
wandige  Eisenblechmuffel  an  die  Seitenwände  beim  Einsetzen  der 
'  ~.Ser  ^°'7ko^en  »feiert  werden.  Durch  einen  Kaminschieber  wird 
vahrend  des  Brennens  für  reduzierende  Atmosphäre  gesorgt. 

Die  Glashütte  Nr.  28.  Emaille-Wissenschaft  P  h  i  - 
1DD  Ever.  (Fortsetzung.)  Es  werden  die  Barium-  und  Stron- 
lumsalze  besprochen,  von  denen  die  ersteren  giftig  sind.  Die 
v  erwendung  von  Barium-  und  Strontiumnhosphaten,  als  Triibungs- 
mttel  ist  Wagner  und  Hermsdorf  durch  D.  R.  P.  186  423  geschützt. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  141.  Gelber  Stich  bei  Porzellan  mit  Dolomit-Zusatz. 

iei  der  jetzt  eingeführten  Verwendung  von  etwa  4  v.  H.  Dolomit 
n  unserer  Porzellanmasse  und  Glasur  finden  wir,  daß  Masse  und 
rlasur  einen  starken  Stich  ins  gelbliche  aufweisen  gegen  die  frii- 
lere  erheblich  weißere  Masse  und  Glasur  ohne  'Dolomitzusatz. 
Vorauf  ist  diese  Erscheinung  zurückzuführen  und  wie  ist  sie  zu 
i  vermeiden? 


Frage  142.  Sortierung  von  Fußbodenplatten.  Was  versteht 
rian  in  der  Fußbodenplattenfabrikation  unter  erster  Qualität? 
Auß  diese  so  sortiert  sein,  daß  d;e  Platten  beim  Legen  ungefähr 
usammen  passen  oder  sind  Fugen  von  1 — 4  mm  nach  allgemeinen 
irundsätzen  erlaubt.  Es  handelt  sich  um  große  Flächen  von  50 
Quadratmeter,  welche  gelegt  wurden  und  nun  nachträglich  aus- 
egossen  werden  müssen,  damit  die  Fugen  fortkommen. 

Frage  143.  Gewinnung  von  Gold  aus  Malereiabfällen.  Wie 

ißt  sich  aus  der  Goldasche  von  verbrannten  Goldabfällen  das  Gold 
I  Viedergewinnen? 


Antworten. 

.?.u  132.  Kennzeichen  für  fette  und  magere  Tone.  Die 

»egrifie  „fett  und  ..mager“  haben  die  subjektive  Beurteilung  des 
unzeinen  als  Grundlage,  so  daß  eine  scharfe  wissenschaftliche 
-  »egriffsbestimmung  unmöglich  ist.  Ihre  Fragen  sind  nun  doopelt 
:  chwierig  zu  beantworten,  weil  Sie  von  plastischen  Tonen  spre- 
nen.  Plastische  Tone  sind  natürlich  von  sich  aus  fett,  was  Sie 
oer  unter  „mageren“  plastischen  Tonen  verstehen,  ist  eigentlich 
atselhaft.  „Mager“  und  „plastisch“  sind  doch  Gegensätze!  Man 
ann  höchstens  die  Sache  so  auffassen,  daß  Sie  sehr  fette  plastische 
one  und  solche  von  minderer  Fettigkeit  einander  eegeniiberstellen 
'ollen,  wie  ja  überhaupt  all  diese  scheinbaren  Gegensätze  nur 
radweise  Abstufungen  einer  und  derselben  Eigenschaft  bedeuten 
>o  wie  z.  B.  „heiß“  und  „kalt“,  „hoch“  und  „tief“  usw.).  Man  kann 
ier  ungefähr  folgendes  sagen:  Sehr  fette  plastische  Tone  sind  im 
ockenen  Zustande  hart  und  geben  beim  Polieren  (z.  B.  mit  dem 
nigernagel)  Hochglanz.  Bei  längerem  Lagern  überziehen  sie  sich 
'eist  mit  einer  eigenartigen  dunkelgelben  Haut,  indem  kolloidale 
uostanzen  an  die  Oberfläche  wandern  und  dort  sich  abscheidem 
nenr  fette  Tone  verbrauchen  meist  viel  Wasser,  um  formgerecht 
11  werden.  Im  formgerechten  Zustande  geben  sie  beim  Schneiden 
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.  dem  Messer  sehr  glatte  glänzende  Flächen  und  scharfe  Kanten. 


eim  Trocknen  schwinden  sie  hornartig  unter  Verwerfung  und 
rmanderung  zusammen  und  haben  sehr  festen  Zusammenhalt. 


Im  Brande  sind  sie  meist  recht  hart  und  dicht  geworden  und 
schwinden  auch  hier  stark  und  unter  heftigem  Verziehen,  das  bei 
massiven  Stücken  bis  zum  Reißen  gehen  kann.  Erwähnt  sei  noch, 
daß  es  zwar  auch  hellfarbige,  sehr  fette  Tone  gibt,  daß  aber  die 
meisten  dunkel  bis  schwarz  gefärbt  sind,  besonders  die  wertvoll¬ 
sten  von  allen,  die  Steinkohlentone.  Dunkle  bis  blauschwarze  Tone 
sind  daher  von  Anfang  an  gleich  als  fette  Tone  anzusprechen.  — 
Die  weniger  fetten  Tone  zeigen  in  allem  gegenteilige  Neigung:  sie 
sind  im  trockenen  Zustande  lockerer,  werden  mit  weniger  Wasser 
formgerecht,  lassen  sich  schwierig  verarbeiten,  reißen  beim  freien 
Aufdrehen  ab  (sind  „kurz“)  und  schwinden  beim  Trocknen  nicht  so 
stark.  Im  Brande  bleiben  sie  meist  poröser.  Ihr  Aussehen  im 
rohen  Zustande  ist  meist  recht  weiß,  sandig,  zerreiblich.  Eine 
Kolloidhaut  beim  längeren  Lagern  zeigen  sie  nicht.  —  Scharfe 
Grenzen,  so  wie  Ihre  letzte  Frage  sie  verlangt,  lassen  sich  zwi¬ 
schen  beiden  überhaupt  nicht  ziehen. 

Zweite  Antwort.  Formen  Sie  die  Tone  zu  etwa  1  cm  dicken 
Stäben  und  biegen  dieselben  in  gut  wasserhaltigem  Zustande,  so 
werden  Sie  fette  Tone  daran  erkennen,  daß  sie  diese  Biegung  aus- 
halten,  ohne  zu  zerreißen.  Magere  Tone  geben  bei  der  geringsten 
Biegung  Risse.  Man  kann  auch  die  zu  prüfenden  Tone  in  staub¬ 
förmigem  Zustande  mit  der  gleichen  Menge  Wasser  zu  etwa  2  cm 
dicken  Wülsten  formen  und  diese  auseinanderziehen.  Je  leichter 
die  Tonwulst  zerreißt,  um  so  magerer  ist  der  Ton.  Im  übrigen 
ist  es  Sache  des  Gefühles,  welcher  Ton  plastisch  und  welcher  ma¬ 
ger  zu  nennen  ist.  Die  Menge  des  Anmachewassers  spielt  eine 
Hauptrolle  bei  der  Beurteilung  des  Tones. 

Dritte  Antwort.  Fette,  plastische  Tone  erkennt  man  im  un¬ 
gebrannten  Zustande  erstens  daran,  daß  dieselben  großes  Binde¬ 
vermögen  besitzen,  das  heißt,  daß  sie  sich  mit  anderen  Stoffen, 
Magerungsmitteln,  zu  einer  gleichmäßigen  Masse  vermachen  las¬ 
sen  und  mit  ihnen  nach  dem  Brennen  ein  einheitliches  Ganzes  bil¬ 
den.  Ferner  haben  fette  Tone  größere  Fähigkeit,  Wasser  aufzu¬ 
nehmen;  sie  schwinden  mehr  als  magere  Tone,  lassen  sich  schwer 
aufschlämmen  und  pulvern  und  geben  beim  Trocknen  das  Wasser 
nur  langsam  ab.  Nach  dem  Brennen  zeigen  fette  Tone  ebenfalls 
größere  Brennschwindung;  sie  reissen  und  verziehen  sich  leicht  im 
Feuer  und  sintern  leichter  als  magere  Tone.  Eine  bestimmte 
Grenze  zwischen  fetten  und  mageren  Tonen  gibt  es  nicht,  da  man 
an  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Tones  die  Plastizität 
nicht  erkennen  kann. 

Vierte  Antwort.  Reibt  man  ein  Stück  des  Tones  in  trockenem 
Zustande  zwischen  den  Fingern,  so  fühlt  sich  ein  magerer  Ton 
rauh  und  sandig  an,  während  fetter  Ton  weich  und  kaum  fühlbar 
ist.  Ist  der  Ton  lederhart,  also  nicht  ganz  trocken,  so  wird  fetter 
Ton  durch  Reiben  mit  einem  glatten  Gegenstände  glänzend,  was  bei 
magerem  Ton  nicht  der  Fall  ist.  Diesen  Glanz  behält  sehr  fetter 
Ton  in  ganz  niedrigem  Feuer  (Segerkegel  022)  bei.  In  stärkerem 
Feuer  verdichtet  sich  fetter  Ton  mehr  als  magerer.  Beim  Drehen 
setzt  sich  zu  fetter  1  on  gern,  so  daß  ein  Drehen  von  großen  dünn¬ 
wandigen  Gefäßen  nur  in  Formen  vorgenommen  werden  kann. 

Zu  Frage  133.  Gedrehte  und  gestanzte  Kapseln.  Erfahrungs¬ 
gemäß  sind  die  auf  einer  Scheibe  hergestellten  Kapseln  den  ge¬ 
stanzten  vorzuziehen.  Sie  halten  im  trockenen  wie  gebrannten 
Zustande  mehr  aus;  ebenso  kann  auch  das  zur  Verwendung  kom¬ 
mende  Material  minderwertiger  sein.  Kapselpressen  werden 
größtenteils  nur  für  eckige  Kapseln  verwendet,  für  runde  haben  sie 
sich  nicht  so  gut  bewährt.  Wenn  der  Kapseldreher  die  Masse  bis 
zur  Scheibe  geschafft  bekommt,  so  kann  er  bei  lOstiindiger  Ar¬ 
beitszeit  etwa  150—170  Kapseln  von  der  Größe  35X8  cm  her- 
stellen.  Die  zur  Verarbeitung  gelangende  Masse,  ob  gröber  oder 
feiner,  spielt  bei  dieser  Arbeitsleistung  eine  gewisse  Rolle. 

Zweite  Antwort.  Die  Ansichten  der  Praktiker  über  die  Güte 
gestanzter  und  gedrehter  Kapseln  gehen  weit  auseinander.  Dies  ist 
begründet  durch  die  Eigenschaften  der  verschiedenen  Tone.  Am 
meisten  ist  bei  Brennkapseln  der  Nachsinter  im  zweiten  und  den 
nachfolgenden  Bränden  zu  fürchten.  Viele  Tone  haben  die  Eigen¬ 
schaft,  daß  sie  trotz  sorgsamster  Herstellung  im  zweiten  Brande 
springen,  weil  die  einmal  gebrannten  Tone  im  darauf  folgenden 
Brande  stärker  sintern  und  dann  bei  der  immerhin  raschen  Ab¬ 
kühlung  springen.  An  einem  Tag  können  200  Kapseln  hergestellt 
werden. 

Zu  Frage  134.  Verhütung  von  Hautabschürfungen  beim  Aus¬ 
beulen.  Als  Schutz  der  Finger  können  wohl  nur  Handschuh  in 
Frage  kommen.  Wenn  die  Fingerverletzungen  aber  durch  den 
Geschirren  von  der  Beize  her  noch  anhaftende  Säure  oder  Soda 
herrühren,  so  ist  im  ersteren  Falle  das  Geschirr  nach  dem  Bei¬ 
zen  nicht  genügend  gewässert,  auch  nicht,  wie  dies  anderweitig 
übbch  ist,  in  heiße  Sodalösung  getaucht  worden.  Hier  müßte  un¬ 
bedingt  dafür  gesorgt  werden,  daß  die  letzten  Spuren  von  Säure 
auf  die  angegebene  Weise  beseitigt  werden,  denn  sie  rufen  unan¬ 
genehme  Fabrikationsfehler  hervor.  Ist  aber  Soda  die  Ursache  der 
Verletzungen,  dann  ist  die  Sodalösung,  in  die  die  gebeizten  Ge¬ 
schirre  getaucht  werden,  jedenfalls  zu  stark  und  der  Sodazusatz 
zum  Wasser  müßte  verringert  werden. 

Zu  Frage  135.  Automatische  Becherformmaschine.  Antworten 
sind  bis  jetzt  nicht  eingegangeu.  Das  Einfachste  ist  doch,  wenn  Sie 
sich  von  dem  Fabrikanten  Firmen  angeben  lassen,  welche  mit  der 
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Maschine  arbeiten  und  diese  um  Auskunft  bitten  wie  sie  mit  ihr 
zufrieden  sind.  Uns  sind  in  Deutschland  zwei  Wilhelmshutten  be¬ 
kannt.  bei  denen  wir  wegen  der  Maschine  anfragten.  Wahrend 
uns  die  eine  schrieb,  daß  sie  die  Becherformmaschine  nicht  lie¬ 
fert,  hat  es  die  andere  vorgezogen,  überhaupt  nicht  zu  antworten. 


Zu  Frage  136.  Versatz  für  olivgrüne  Majolikaglasur.  Für 

olivgrüne  Majolikaglasur  verwenden  Sie  die  Mischung  eines  grün¬ 
färbenden  und  eines  braunfärbenden  Oxydes.  Das  Mengenverhält¬ 
nis  läßt  sich  ohne  genaue  Kenntnis  der  Grundglasur  und  der  Brenn 
temperatur  nicht  bestimmt  angeben.  Zu  versuchen  wäre  eine 
Mischung  von  Eisenoxyd  und  Kupferoxyd,  wobei  Sie  von  dem  Zah¬ 
lenverhältnis:  5  v.  H.  zu  3  v.  H.  bis  zu  3  v.  H.  und  3  v.  H.  weiter¬ 
gehen  und  bei  jeder  Reihe  3—4  verschiedene  Mischungen  machen. 


Zum  Beispiel: 

5  v.  H.  Kupferoxyd  und  5  v.  H.  Eisenoxyd 
3  ,,  „  »»  5  ,,  «« 

1  14  ,,  ,,  »*  ^  »*  ” 

5  „  „  »i  3  ,,  *» 

5  „  „  „13^  ,,  »> 

Zweite  Antwort.  Um  einen  olivgrünen  Farbton  zu  erhalten, 
sind  am  besten  Kupfer-  und  Eisenoxyde  im  Verhältnis  von  3—5 
Teilen  Kupferoxyd  und  0,5— 1,2  Teilen  Eisenoxyd  auf  100  Teile  Gla¬ 
sur  zu  verwenden.  Sollten  Sie  eine  opake  Majolika-Glasur  herstel- 
len  wollen  und  nicht  allzu  klare  Brennweise  haben,  so  empfiehlt  es 
sich,  folgenden  Farbkörper  herzustellen: 

50  Teile  Bleiglätte 
15  „  farblose  Schmelzglasur 

18  „  Quarz 

13  .,  Kupferoxyd 

4  „  Eisenoxyd 

werden  gefrittet  und  feingemahlen.  Dem  zu  färbenden  Versatz 
sind  15 — 20  Teile  dieses  Farbkörpers  auf  100  Teile  Glasur  beizu¬ 
geben  und  mit  ihr  fein  zusammen  zu  mahlen.  Erscheint  die  Färbung 

etwas  zu  gelb,  so  bricht  man  vom  Eisenoxyd  ab. 


Dritte  Antwort.  Zur  Erzeugung  olivgrüner  Glasuren  dienen 
hauptsächlich  Kupfer-.  Mangan-  und  Eisenoxyd  und  zwar  in  dem 
Sinne  daß  der  betreffenden  farblosen  Glasur  entweder  Mangan- 
oder  Eisenoxyd  in  Verbindung  mit  Kupferoxyd  zugesetzt  werden. 
Die  Menge  der  zuzusetzenden  Oxyde  ist  sehr  verschieden  und 
hängt  von  dem  gewünschten  Farbton  ab.  Suchen  Sie  einen  ganz 
bestimmten  Farbton,  so  sind  Versuche  unerläßlich,  und  es  ist  TWn 
nur  zu  empfehlen,  mit  den  genannten  drei  Oxyden  in  verschiedenen 
M:schungsverhältnissen  Versuche  anzustellen. 

Geringe  Zusätze  von  Zinnoxyd,  etwa  1 — 2  a.  H.,  der  Gesamt¬ 
zusatzmenge  der  färbenden  Oxyde  entsprechend,  beeinflussen  den 
Farbton  der  Glasur  oft  in  sehr  angenehmer  Weise.  Eine  sehr 
schöne  opake  Olivglasur  erhielt  ich  durch  Einführung  von  Mangan- 
und  Chromoxyd  in  folgende  farblose  Glasur: 


Fritte. 


Borax,  krist. 

95.50 

Feldspat 

15,60 

Kalkspat 

31,00 

Mennige 

68,50 

Zettlitzer  Kaolin 

16,60 

Sand  von 

Hohenbocka 

90,00 

Gew.-T. 

n 

j» 


** 


Mühlenversatz. 

Fritte  252,88  Gew.-T. 

Feldspat  40,00 

Kalkspat  4,00 

Zettlitzer  Kaolin  35,00 


Dieser  Glasur  werden  2  a.  H.  Chromoxyd  und  4  a.  H.  Manganoxj'd 
zugesetzt.  Die  Brenntemperatur  der  Glasur  liegt  bei  Segerke¬ 
gel  05a. 


Vierte  Antwort.  Zur  Herstellung  grüner  Majolikaglasuren  ver¬ 
wendet  man  Kupfer-  und  Eisenoxyd.  Gute  Versätze  für  Grün  sind: 


Olivgrün. 

95  farblose  Glasur 
3  Eisenoxyd 
2  Kupferoxyd. 


Dunkelgrün. 
95  farblose  Glasur 

2  Eisenoxyd 

3  Kupferoxyd. 


Hellgrün. 

96  farblose  Glasur 
1  Kupferoxyd 
3  Eisenoxyd. 


Lesen  Sie  die  Antworten  zu  Frage  36  über  Majolikafarben 
in  Nr.  9  der  Keramischen  Rundschau  1912. 


Fünfte  Antwort.  Zum  Färben  von  Majolikaglasur  wird  für 
Olivgrün  in  erster  Linie  Kupferoxyd  oder  Kupferkarbonat  verwen¬ 
det.  Ersteres  wird  der  Billigkeit  halber  vorgezogen.  Bei  manchen 
bDireichen  Glasuren  ward  durch  Kupferoxyd  allein  schon  eine  schöne 
olivgrüne  Farbe  erreicht.  Je  nach  dem  Alkaligehalt  der  Grundflasur 
wird  es  notwendig  sein,  durch  Verwendung  von  Kobalt-  und  Eisen¬ 
oxyd  in  Verbindung  mit  Kupferoxyd  d:e  olivgrüne  Färbung  zu  er¬ 
reichen.  Am  besten  erhalten  Sie  die  gewünschte  Farbe,  wenn  Sie 
systematische  Versuche  anstellen  und  zwar  wie  folgt: 

Sie  nehmen  je  100  Gewichtsteile  Ihrer  Grundglasur  und  ver¬ 
setzen  diese  mit:  3  Gewtl.  Kupferoxyd  und  1  Gewtl.  Eisenoxyd: 
3.5  Kupferoxyd  und  0.4  Kobaltoxyd;  3,5  Gewtl.  Kupferoxyd,  0,5 
Gewtl.  Eisenoxyd  und  0.3  Gewtl.  Kobaltoxvd:  4  Gewtl.  Kupf'roxvd, 
0.3  Gewtl.  Eisenoxyd  und  0,2  Gewtl.  Kobaltoxyd  usw.  Eine  Grund¬ 
glasur.  wie  sie  für  olivgrün  geeignet  ist,  ist  folgende:  (Segerkegel 
09—010). 


690  Gew.-T.  Mennige 
148  „  Quarz 

80  „  Feldspat 

68  „  Kaolin. 

Dieselbe  wird  versetzt  mit  30  Gewtl.  Kupferoxyd  und  6,8 
Gewtl.  Eisenoxyd. 

Sechste  Antwort.  Olivgrüne  Maiolikav^snr  prüften  Sie  durch 
Zusatz  von  4  v.  H.  Kupferoxyd  schwarz,  2Y?  v.  H.  Braunstein  und 
Vs  v.  H.  Eisenoxyd  rot,  auf  die  fertige  Glasur  berechnet,  und  zwar 
werden  diese  Oxyde  der  Einfachheit  halber  nicht  mit  gefr  ttet.  son¬ 
dern  mit  dem  Frittenversatz  zur  Mühle  gegeben.  Durch  geringe 
Versclvebung  des  Eisen-  und  Kupferoxydgehaltes  kann  der  pas¬ 
sende  Farbton  erzielt  werden.  Es  empfiehlt  sich,  nicht  über  die  an¬ 
gegebene  Menge  Braunstein  hinauszugehen,  da  sonst  die  Glasur 
leicht  wolkig  wird. 

Zu  Frage  137.  Antimonoxyd  Im  Grundemail.  Solange  das  Deck- 
email  den  Grund  vollkommen  bedeckt,  sind  Antimonverbindungen 
vollkommen  unschädlich.  Anders  ist  es  aber,,  wenn  das  Deckemaii 
beim  Gebrauch  an  einzelnen  Stellen  abspringt  oder  abgestoßen 
wird,  was  immer  Vorkommen  kann,  so  daß  die  Grundschicht  frei 
liegt.  Wer  sicher  gehen  will,  tut  deshalb  gut,  auch  dem  Grundemail 
keine  Antimonverbindungen,  vor  allen  Dingen  aber  kein  Antimon¬ 
oxyd  zuzusetzen. 

Zu  Frage  138.  Glasuren  für  Ofenkacheln  und  Wandplatten. 

Unter  „Altdeutsch“  versteht  man  durchsichtige  farbige  Glasuren 
auf  Kacheln,  die  mit  weißem  Beguß  versehen  sind.  Unter  „weißer ' 
Glasur  für  Altdeutsch  meinen  Sie  also  jedenfalls  eine  farblose 
durchsichtige  Grundglasur,  die  Sie  dann  selbst  mit  Oxyden  färben 
wollen.  Es  kann  hierfür  die  folgende  empfohlen  werden: 

'•  840  Gew.-T.  Norweg.  Feldspat 
200  „  Marmor  oder 

Kalkspat 


1500  „  Mennige 

80  „  fetter  weißer  Ton 

145  „  Quarzsand 

Als  weiße  Schmelzglasur  sei  folgende  empfohlen: 
Fritte:  Zur  Mühle: 

325  Gew.-T.  Fritte 
ül-  26  „  Kaolin 

mehl 


560  Gew.-T. 

Feldspat 

570 

Borax,  Kri 

300 

Kochsalz 

300 

Marmor 

1030 

Mennige 

840 

Quarzsand 

360 

Zinnoxyd 

„innoxyd  können  auch  insgesamt  1350 
Gew.-T.  Äscher  genommen  werden,  welch  letzterer  aus  1  Teil  Zinn 
und  2,9  Teilen  Blei  zusammengebrannt  wird.  —  Es  braucht  wohl 
nicht  eigens  betont  zu  werden,  daß  die  Schmelzglasur  vor  der  Ver- 

\iröri  r!  n  n  er  mit  3 11  c  7  11  WLL  ^ph  Ptl  ist.  Lim  däS  KOCflSUlZ  Viprciiic  vn  VlP- 


kommen.  „  ,  ,  M 

Eine  gute  farblose  Steingutglasur  für  Segerkegel  03a  ist 

folgende: 

Fritte: 

840  Gew.-T.  Feldspat 
300  „ 

1260 
660 
450 


Zur  Mühle: 
315  Gew.-T.  Fritte 
26  „  Kaolin 


Marmor 
Mennige 

Quarzsand 

kristallisierte 

Borsäure 

Zweite  Antwort.  Unter  weißer  Glasur  für  Altdeutsch  können 
Sie  doch  nur  eine  farblose  Glasur  meinen,  die  durch  Oxyde  gefärbt 


Rohglasur: 

Fritteglasur: 

Mennige 

610 

Gew.-T. 

Mennige 

214 

Zinkoxyd 

42 

»» 

Quarz 

156 

Quarz 

182 

Borax 

128 

Kaolin 

84 

Jf 

Kalkspat 

49 

Kaolin 

35 

Feldspat 

114 

Mühlenversatz: 

Fritte  100  Gew.-T. 

Quarz  81 

Kaolin  118 

Weiße,  gut  deckende  Schmelzglasur: 

Bleiglätte  118,0  Gew.-T. 


Soda 
Feldspat 
Kaolin 
Kalkspat 
Quarz 
Zinnoxyd 


88,0 

55,5 

28,0 

6,2 

155,0 

122,5 


Farblose  Glasur  für  Segerkegel  05a— la: 


Fritte: 

Mühlenversatz: 

Mennige 

554 

Gew.-T.  Fritte 

100  Gew. 

Kalkspat 

382 

„  Feldspat 

44  .. 

Zinkoxyd 

78 

„  Kaolin 

10 

Borax 

310 

11 

Borsäure, 

krist. 

205 

ii 

Quarz 

1298 

M 

.TW  - 

I 
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,  .  Dritte  Mit  der  folgenden  Schmelzglasur  erhielt  ich 

bei  Segerkegel  05a  auf  einer  kalkhaltigen  Masse  gute  Ergebnisse. 

Kalisalpeter  20,20  Gew.-T. 

Feldspat  27,80 

Zettlitzer  Kaolin  38,70 
Sand  von  Hohen- 

bocka  174,00 

Seda,  wasserfrei  15,90 
Kalkspat  5,00 

Ascher  (1  Zinn  zu 

3,8  Blei)  189,95 


n nfcrotr ‘nd*  die  aüf  ein,e,n  sandißen,  sich  gelb  bis  rot  brennenden  Ton 
aufgetragen  werden.  Versätze  für  Altdeutsch  sind: 


Fritte: 


19,50  Gew.-T. 
20,55 


5,35 

3,50 

17,35 


Borax,  krist. 

Feldspat 
Kalkspat 
Kalisalpeter 
Mennige 

Sand  von  Hohen- 
bocka 

Durch  Zusatz  von  6—10 
deckend. 

Auf  den  Wandplatten  stellen  Sie  mit  den  folgenden  beiden 
Glasuren  für  Segerkegel  05a — 02a  Versuche  an. 


13,25 


a.  H.  Zinnoxyd  wird  diese  Glasur 


Fritte: 


Borax,  krist. 

Soda,  wasserfrei 
Magnesit 
Witherit 

Sand  von  Hohen- 
bocka 

Fritte: 

Borax,  krist. 
Borsäure 
Feldspat 
Kalkspat 
Mennige 
Zettlitzer  Kaolin 
Sand  von  Hohen- 
bocka 


95.50  Gew.-T. 

26.50 


21, CO 
49,25 


Mühlenversatz: 

Fritte  184.25  Gew.-T. 

Zettlitzer  Kaolin  25,80 
Sand  von  Hohen- 

bocka  50,00 


70,00 


38,20  Gew.-T. 
12,40 


7,80 
20,00 
137,33 
13,54 


Fritte 
Feldspat 
Kalkspat 
Zettlitzer  Kaolin 
Sand  von  Hohen- 
bocka 


Mühlenversatz: 

303,05  Gew.-T. 
20,00 
5,00 
20,00 


35,00 


111,40 


SrhPrhlnrt^AHtW°vt*  Eine  weiße  Schmelzglasur,  die  auf  dünnem 
ocherben  von  der  Zusammensetzung 

32  Quarz  und  Feldspat 
32  Tonsubstanz  und  Eisen 
26  kohlensaurer  Kalk 

sehr  gut  paßte,  entsprach  folgendem  Versatz: 

85  Äscher  (1  Zinn  :  4  Blei) 

8  Salpeter 
1  Magnesit 
8  Feldspat 

90  Sand  von  Fürstenwalde 
32  Kochsalz. 

an?6^  QlaJ.su,r  mit  höherem  Zinnoxydgehalt  und  Hohen- 
"lockaer  Sand,  die  auf  denselben  Scherben  aufgetragen  wurde  war 

zusammengesetzt: 

181,8  Äscher  (1  Zinn  :  3,3  Blei) 

15,9  Soda 
20,2  Salpeter 
0,5  Magnesit 

162,0  Sand  von  Hohenbocka 
55,6  Feldspat 
5.1  Zettlitzer  Kaolin 
50  0  Kochsalz. 


,  2eid<?  QIa,suren  wurden  bei  Segerkegel  07a  aufgebrannt,  sind 
,  so  für  Segerkegel  05a  zu  leichtflüssig  und  müssen  daher  durch 
•usatz  von  Quarz  und  Feldspat  bezw.  Tonerde  härter  gestellt 
ia;Zu  empfehlen  ist,  mit  diesen  Glasuren  Versuche  bei  Seger- 
egel  07a  anzustellen,  da  höheres  Brennen  keinen  Vorteil  bietet. 

Farblose  Wandplattenglasuren,  die  bei  etwa  Segerkegel  03a 
ut  ausfheßen,  sind: 


I.  Fritte 

?5,5  Borax  krist. 

6.0  Marmor 
-5.5  Mennige 

-7,0  Sand  von  Hohenbocka 


II.  Fritte 
’5,  Borax  krist. 

-5.1  Marmor 
10.0  Feldspat 

-n’2  ?and  von  Hohenbocka 
>0.0  Mennige 


Mühlenversatz 
303,5  Fritte 
65,6  Feldspat 
16,0  Marmor 
25.8  Kaolin 

25,0  Sand  von  Hohenbocka. 

Mühlenversatz 
200  Fritte. 

10  Marmor 
15  Magnesit 
10  Feldspat 

20  Sand  von  Hohenbocka. 


rhi  E[?e  T.ejße  Glasur  für  Altdeutsch  gibt  es  meiner  Ansicht  nach 
nt,  da  altdeutsche  Glasuren  bekanntlich  durchsichtige  Farbgla- 


Mennige 

Sand  von  Hohenbocka 
Hallesche  Erde 


gefärbtUrdl  ZuSatz  von  färbenden  Oxyden  werden  diese  Glasuren 


.Zar  J^ein*£un£  der  Schmelze  während  des  Frittens  empfiehlt 
es  sich,  dem  Rohversatz  etwa  10  v.  H.  Kochsalz  zuzusetzen. 

Stellen  Sie  auch  mit  der  folgenden  Transparent-  und  Deck¬ 
glasur  für  Segerkegel  05a  Versuche  an. 


pr7.  lFu,li.te<  Antwort.  Um  eine  weiße  Glasur  für  Altdeutsch  zu 

gen  aber £ut.  weißbrennender  Ton  nötig,  Rohglasuren  schla¬ 
gen  aber  meistens  ins  Gelbe. 

Rohglasur-Versatz  für  Segerkegel  50a. 


Mühlenversatz: 

Fritte  100,00  Gew.-T. 

Zettlitzer  Kaolin  18,50  ,, 

Sand  von  Hohen¬ 
bocka  23,50 


193  Bleigätte 
96  Quarz 

13  Zettlitzer  Kaolin 
27  Feldspat. 


c  ,  .®ei..Zusa,tz  von  l~2  Teilen  Zinnoxyd  auf  100  Teile  Glasur  er¬ 
scheint  die  Glasur  etwas  weißer.  Ich  hatte  damit  gute  Erfolge. 
Besser  ist  aber  eine  gefrittete  Glasur  wie  die  folgende: 

na’nn  warm.or  Mühlenversatz. 

/?enmge  313,75  Fritte 

Feldspa,  2°'M  Zet,M*Zer  Kaoli"' 

57,30  Borax 


Eine  gute  Schmelzglasur  für  denselben  Segerkegel  ist: 
169  Teile  Äscher  (1  Zinn,  3,5  Blei) 


entwässerte  Soda 
18  „  Salpeter 

50  „  Feldspat 

40  „  Zettlitzer  Kaolin 

174  „  Quarz. 

und  deäStegStlaSUr  SitZt  aUf  T°n  mit  25  V‘  H-  Kalkgeha,t  haarrißfrei 


Bei  Wändplatten  können  Sie  einen  Versuch  mit  der  angegebe¬ 
nen  Fritteglasur  machen.  Eine  andere  gute  Fliesenglasur  für 


Segerkegel  05a— 01a  ist: 


30,00  Marmor 
19,70  Witherit 
136,8  Mennige 
68,22  Zettlitzer  Kaolin 
118,80  Quarz 
49,60  Borsäure. 

Damit  sich  die  Glasur  nicht  so  rasch  setzt,  ist  es  gut,  einen 
J  eil  des  Kaolins  erst  auf  der  Mühle  zuzusetzen. 


•  Er™ge  Massebedarf  für  Figuren.  Das  spezifische  Ge- 
\\  icht  des  Menschen  ist  nahezu  dem  des  Wassers  gleich,  also  rund 
l-  Rechnet  mgn  das  Durchschnittsgewicht  des  Menschen  auf  75  kg, 
so  ergibt  sich  ein  Rauminhalt  von  75  Litern.  Das  durchschnittliche 
spezifische  Gewicht  des  Tones  oder  einer  Masse  ist  etwa  2,5.  Um 
eine  Figur  von  75  Litern  Inhalt  massiv  in  Ton  herzustellen,  wäre 
demnach  187,5  kg  Ton  nötig.  Da  aber  die  Figuren  hohl  ausgeformt 
wIerdep*  kann  man  etwa  den  fünften  Teil  rechnen,  also  37,5  kg  Ton 
oder  Masse.  (Trockengewicht.) 


Zweite  Antwort.  Zum  Formen  einer  lebensgroßen  Figur  kann 
man  auf  40—50  kg  Masse  rechnen.  Ist  reichlicher  Faltenwurf  oder 
Gewandung  vorhanden,  so  braucht  man  noch  mehr.  Jedenfalls  muß 
man  auch  mit  der  Scherbenstärke  rechnen.  Wenn  es  die  Umstände 
gestatten,  wäre  das  Gießverfahren  der  Leichtigkeit  und  Billigkeit 
halber  vorzuziehen. 


Zu  Frage  140.  Kohlen  zum  Brennen  von  Biskuitfiguren.  Zum 

Brennen  von  lebensgroßen  Biskuitfiguren  genügen  auch  die  sächsi¬ 
schen  Braunkohlen.  Wenn  aber  in  den  Frachtsätzen  und  Preisen 
kein  allzu  großer  Unterschied  liegt,  so  ist  die  böhmische  Braunkohle 
bedeutend  besser,  da  man  bei  geringerer  Menge  rnscher  höhere 
Brenntemperaturen  erzielt  und  dadurch  erheblich  an  Kosten  spart 


Zweite  Antwort.  Die  böhmische  Braunkohle  hat  naturgemäß 
weniger  Wärmeeinheiten  als  Steinkohle.  Da  bei  großen  Gegenstän¬ 
den  die  Austreibung  des  Wassers  langsam  erfolgen  muß,  was  mit 

Segerkegel  CLa  als  vollendet  zu  betrachten  ist,  wenn  die  Masse  nur 
aus  Kaolinen  hergestellt  ist  und  nicht  zum  Teil  aus  plastischen  Tonen, 
so  ist  das  Vorfeuer  mit  Braunkohlen  vorzuziehen.  Von  der  3.  bis 
8.  Schüre  gibt  man  stets  öfter  Steinkohle  zu,  um  das  Feuer  zu  trei- 
ben  bezw.  die  Vorwärmezeit  zu  verkürzen.  Am  besten  ist  die  „Ju¬ 
lius  Briixer  Braunkohle  zum  Vorfeuern  und  jede  bessere  Steinkohle 
zum  Garbrand. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Verband  Deutscher  Topfwarenfabrikanten.  Der  Verband  hatte 
für  den  7.  d.  Mts.  seine  diesjährige  ordentliche  Verbandsversamm¬ 
lung  nach  Kamenz  einberufen.  Trotz  der  nicht  besonders  günstigen 
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(Mnskau)  eröffnete  die  Hauptversammlung  m.t  herzlichen  Begi 
j q anrms  Reh  ( Ka  m  e  n  z  )S  ^d i  e  ^ e r s am m dt en6 in  ^Kame n z  EiU k om  me m 

Arhpitnehmern  Die  Rechnung  wurde  richtig  gesprochen  und  dem 
Kassierer  Entlastung  erteilt  Die  Vorstandswahl  zeitigte  die  ein¬ 
stimmige  Wiederwahl  der  ausscheidenden  bisherigen  Mitglieder, 
der  Herren  Meister  (Muskau')  als  Vorsitzender,  Remhold  (Bunzlau) 
afs  stelEertretender  Kassierer  und  Ulbrich  (Freiwaldau  als  Bei- 
Szer  Der  vEsiSende  gab  danach  den  Geschältsbencht der  in 
eingehender  Weise  die  die  Topfwarenindustrie  und  den  Verband 
beEtir enden  Vo^des  Vorjahren |  erörtert*  Seme  Mi  teTongmr 
betrafen  u.  a.  die  Baltische  Ausstellung  Malmö  1914,  <|  e  zu  oe 
schicken  als  nicht  vorteilhaft  bezeichnet  wurde,  und  die  Bildung  von 
Verkaufsvereirügungen.  Als  Ort  Mr  die  nächste  Verbands versar™- 
hme-  wurde  Freiwaldau  gewählt.  Längere  Aussprachen  zeitigte 
schließlich  der  letzte  Punkt  der  Tagesordnung-  Verschiedenes.  Hier¬ 
bei  wurde  beschlossen,  die  Zeitung  Tonwaren-Industne  für  em  wei¬ 
teres  Jahr  den  Mitgliedern  auf  Kosten  des  Verbandes  zu  herein. 

Ablehnung  fanden  ein  aus  der  Mitte  der  Versa™nll'mgd  ^1^SC4eii 
genes  Vorgehen  gegen  die  Email-Industrie  —  u.  a.  deshalb,  wen 
ohnehin  Töpfereigeschirr  jetzt  wieder  mehr  b£™rzugt  wir  un 
die  Gewährung  von  Verbandsmitteln  zu  den  Kosten  der  Verbands 
tage  Über  Zollfragen  referierte  ausführlich  Herr  Dr.  Ing.  binger 
(Bunzlau);  den  von  ihm  vorgeschlagenen  Maßnahmen  stimmte  m^ 
allenthalben  zu.  Kenntnis  wurde  genommen  von  einem  Schreiben 
des  Bundes  der  Industriellen,  in  welchem  der  Verband  zum  Beitritt 
aufgefordert  wird.  Die  Drucksachen  und  Schriften  des  Schutz¬ 
verbandes  deutscher  Töpfereien  für  die  Förderung  des  Topferhand- 
werks  und  seiner  Eigenart  wurden  vorgelegt  und  empfohlen.  Da¬ 
mit  war  die  Tagesordnung  erschöpft.  In  seinem  Schlußwort  nahm 
der  Verbandsvorsitzende  Herr  Meister  nochmals  Gelegenheit,  klar 
und  übersichtlich  die  Ziele  des  Verbandes  darzulegen.  Mit  scharren 
Worten  geißelte  er  dabei  die  im  _  Berufsleben  zutage  tr^enden 
Preisunterbietungen,  die  sich  teilweise  bis  zu  33  /s  v.  H.  bew  egte  . 
Bei  den  wesenlich  gestiegenen  Arbeitslöhnen  sei  ein Thdu" 
fangen  geradezu  Selbstmord  der  betreffenden  Topfwai  en-Indu- 
striellen  bezw.  Töpfermeister.  Er  schloß  unter  besten  Wünschen 

für  deZolUarrmerdilngen.  Rußland,  Porzellangeschirr,  verziert 
mit  Monogrammen  und  Niamenszügen,  ist  nach  Artikel  /ö  l  unkt  z 
zu  verzollen,  und  zwar  mit  15,90  Rubel  und  20  v.  H.  Zuschlag,  ver¬ 
tragsmäßig  mit  17,50  Rubel  für  ein  Pud. 

Italien.  Verzollung  von  Steingutbecken.  ..Es  handelt  sich 
um  Becken  aus  Steingut,  weiß  glasiert,  mit  aufgemaltem  englischen 
Wappen.  Da  dies  aufgemalte  Wappen  als  Bezeichnung  des  Ur¬ 
sprungs  anzusehen  ist,  so  ist  die  Ware  als  „weißes  Steingut  nac  i 
Tarif-Nr.  270a  (jetzt  Nr.  353a)  zu  verzollen. 

Verzollung  von  Klosettbecken.  Es  handelt  sich  nm  Klosett 
becken  aus  Porzellan  (?)  mit  Inschrift  Cirielli  Vacca  e.  C.  Ban.  Da 
sich  die  Inschrift  auf  den  Wiederverkäufer  bezieht,  kann  sie  nicht 
ohne  Einfluß  auf  die  Zollbehandlung  der  Ware  bleiben.  Sie  faßt 
in  die  Klasse  des  „verzierten  Porzellans“  und  ist  nach  Tarif-Nr.  271b 
(jetzt  Nr.  354b)  zum  vertragsmäßigen  Satze  von  35  Lire  für  IUI)  kg 

zu  verzollen.  .  _  ,  ..,x  ... 

Duisburg.  Theod.  Werth  eröffnete  em  Geschäft  für  Glas,  Por¬ 
zellan  usw. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Bestimmungen  des  §  10  des  Statuts  über  die  Vertretungsbefugnis 
der  Geschäftsführer  sind  abgeändert.  Die  Gesellschaft  kann  einen 
oder  mehrere  Geschäftsführer  haben.  Wenn  mehrere  Geschäfts¬ 
führer  bestellt  sind,  erfolgt  die  Vertretung  der  Gesellschaft  entweder 
durch  einen  zur  selbständigen  Vertretung  ermächtigten  Geschäfts¬ 
führer  oder  durch  zwei  Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäfts¬ 
führer  in  Gemeinschaft  mit  einem  Prokuristen  oder  durch  zwei  Pro¬ 
kuristen  gemeinschaftlich.  .  ,  -  n.. 

Velten.  C.  Riefenstahl  &  Co.,  Ofenfabrik.  Der  Töpfer  Otto 
Karl  August  Riefenstahl  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Au¬ 
ßer  dem  Gesellschafter  Wilhelm  Köpke  ist  auch  der  Gesellschaftei 
Hermann  Sommer  zur  Vertretung  de^-  Gesellschaft  ermächtigt  um 
zwar  jeder  von  beiden  selbständig  und  allein. 

Marwitz.  Wuntke,  Wendland  &  Co„  Ofenfabrik.  Der  Ge 
sellschafter  Otto  Brumm  ist  ausgeschieden.  Gleichzeitig  ist  dei 
Töpfer  Hermann  Netzband  (Velten)  als  persönlich  haftender  Ge 
sellschafter  eingetreten. 

Schweinitz,  Elster.  Schweinitzer  Dampfziegelei  und  Ion 
Warenfabrik  von  Plettenberg  &  Zingelmann,  G.  m.  b.  H.  Die  Ver 
tretungsbefugnis  des  Geschäftsführers  und  Liquidatois  FnedriCi 
Paul  ist  erloschen 

München.  Franz  Steigerwalds  Neffe,  Glas-  und  Porzellan 
handlung.  Albert  Schäfer  ist  als  Inhaber  ausgeschieden.  Gesell 
schafter:  Otto  Leschner  und  August  Braun.  Verbindlichkeiten  sin 

nicht  übernommen.  .er, 

Lauf.  Deutsche  Speckstein-Porzellan-Werke,  Ravene  &  Berr 
stiel.  Dem  Chemiker  Dr.  Gustav  Blume  und  dem  Buchhalter  Geor 
Deuter  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Biebrich.  Thonwerk  Biebrich  A.-G.  Die  bisherige  Prokura  de 
Wilhelm  Basquit  ist  erloschen.  Es  ist  ihm  neue.  Prokura  in  dt 
Weise  erteilt,  daß  er  die  Firma  in  Geme  nschaft  mit  einem  der  be 
den  Vorstandsmitglieder  zu  vertreten  berechtigt  ist. 

Turn-Teplitz.  Brüder  Willner,  Majolikafabrik.  Dem  Kaufmari 
Konrad  Willner  wurde  Prokura  erteilt. 

Konkurse.  Kaufmann  Karl  Paul  Kuban,  alleiniger  Inhab» 
des  Haus-  und  Küchengeräte-,  Glas-  und  Steingut-,  Putz-  und  Kur 
Warengeschäftes  unter  der  Firma:  Schreiter  &  Kuban  in  Leipzi: 
Anger  Verwalter:  Kaufmann  Paul  Gottschalck  (Leipzig,  Ha 
kortstr.  7).  Wahltermin:  25.  Juli  1912,  Vormittags  11  Uhr.  A 
meldefrist:  5.  August  1912.  Prüfungstermin:  15.  August  1912,  Vo 
mittags  10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  3.  August  19! 

Franz  Ruß,  Porzellanfabrikbesitzer  in  Töppeles  (Böhmei 
Verwalter:  Dr.  Ignatz  Nadelfest  (Petschkau).  Anmeldefrist:  5.  A 

gust  1912.  . 

Porzellanfabrik  Goldene  Adlerhütte  Andreas  Bergmann  in  G< 
dene  Adlerhütte.  Schlußtermin:  31.  Juli  1912.  Vormittags  10  Ul 

Mosaikverleger  Ethelbert  Hensel  in  Groß-Flottbek.  Das  Ve 
fahren  ist  aufgehoben.  ,  , 

Ofensetzer  Emil  Friedrich  Erb  in  Benfeld.  Das  Verfahren 
nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Töpfermeister  Karl  Appelbaum  zu  Stuhm.  Das  Verfahren 
aufgehoben. 


Glasindustrie. 


Langenfeld,  Mittelfranken.  Neu  eingetragen  wurde:  Tonwaren¬ 
fabrik  Langenfeld,  G.  m.b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Fabr  kation  und  der  Verkauf  von  Ziegel-  und  lonwaien,  iernei  dei 
Handel  mit  allen  ähnlichen  Erzeugnissen  sowie  mit  Baumaterialien 
jeder  Art,  sowie  auch  die  Beteiligung  an  oder  der  Erwerb  von  1  on- 
warenfabriken  und  ähnFchen  Unternehmungen.  Stammkapital. 
240  000  M.  Sind  zwei  oder  mehr  Geschäftsführer  bestellt,  so  wird 
die  Gesellschaft  durch  zwei  Geschäftsführer  oder,  falls  Prokuristen 
bestellt  sind,  durch  einen  Geschäftsführer  und  einen  Prokuristen 
vertreten.  Geschäftsführer:  Cändido  Jezier. 

Buer.  Westf.  Neu  emgetragen  wurde:  Gebrüder  Ostermann, 
G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Betrieb  des  bis¬ 
her  unter  der  Firma  Gebrüder  Ostermann,  Abteilung  Baumaterialien 
betriebenen  Baumaterialien-  und  Plattengeschäfts,  sowie  die  Betei¬ 
ligung  an  gleichartigen  Unternehmungen.  Stammkapital:  100  000  M. 
Die  Ingenieure  Heinrich  und  Carl  Ostermann  sind  zu  Geschäfts¬ 
führern  ernannt  und  vertreten  die  Gesellschaft  gemeinschaftlich 
oder  mit  einem  Prokuristen. 

Sternberg,  Mecklenb.  Franz  Meltz.  Die  Firma  ist  geändert 
in:  Hans  Schnell,  F.  Meltz  Nachfl.  Kaufmann  Hans  Schnell  hat  das 
Handelsgeschäft  erworben.  Der  Übergang  der  in  dem  Betriebe 
des  Geschäfts  begründeten  Forderungen  ist  bei  dem  Erwerb  des 
Geschäfts  ausgeschlossen.  Der  Geschäftszweig  umfaßt  Eisen-  und 
Kurzwaren,  Glas-,  Porzellan-  und  Hausstandsachen. 

Velten.  Vereinigte  Veltener  Ofenfabriken,  G.  m.  b.  H.  Die 


Dienstjubiläum.  Am  8.  Juli  feierte  der  Hüttenmeister  Fr? 
Dittmar  sein  40  jähriges  Arbeitsjubiläum  in  der  Glasfabrik  Sophi' 
hätte  Richard  Bock  in  Ilmenau. 

Warnung.  Nach  e:ner  dem  österreichischen  Handelsminis 
rium  zugekommenen  Mitteilung  wirbt  die  in  Caracas  (Venezue 
befindliche  Glasfabrik  Glasbläser  und  Mechaniker  an,  Welche  d; 
oft  nach  kurzer  Zeit  und  ohne  besondere  Gründe  entlassen  wen 
und  in  d:e  größte  Notlage  geraten.  Die  in  Betracht  kommern 
Arbeiter  seien  vor  dieser  Fabrik  gewarnt. 

Betriebseinstellung.  Die  Glasfabrik  in  Pascha-Baghtsch6 
ihren  Betrieb  eingestellt,  nachdem  sich  ihr  Besitzer,  die  italienis 
Firma  S.  Modiano  in  Triest,  aus  Konstantinopel  zurückgezogen  I 
Das  Unternehmen  wird  voraussichtlich  in  andere  Hände  iiberge 
und  der  Betrieb  im  alten  Umfange  wieder  aufgenommen  wert 

Spezialwagen  für  die  nordböhmische  Glasindustrie. 
Schwierigkeiten  in  der  Beistellung  von  großräumigen,  gedeck 
Spezialwagen,  mit  denen  die  nordböhmische  Glasindustrie  im  ' 
Pete  von  Haida  und  Steinschönau  schon  seit  einigen  Jahren  kam 
haben  das  Präsidium  der  Reichenberger  Handelskammer  veranl 
eine  Aussprache  der  Interessenten  mit  den  Vertretern  des  Zent 
wagendirigierungsamtes  der  österreichischen  Staatsbahnen  so 
der  Fillalwagendirigierung  der  Direktion  für  die  böhmische  Nf 
bahn  herbeizuführen.  Die  Konferenz,  die  am  16.  April  in  St 
schönau  abgehalten  wurde,  lieferte  insofern  ein  befriedigendes 
gebnis,  als  die  Vertreter  der  beiden  genannten  Ämter  die  Zn  sic 
rung  gaben,  diese  Wünsche  beim  Eisenbahnministerium  tatkrF 
unterstützen  zu  wollen.  Bei  dem  Eisenbahnministerium  wurde 
Antrag  gestellt,  den  Stand  der  gedeckten  großräumigen  Spe; 
wagen  für  Hohlglastransporte  zu  vermehren  und  weiters  in 
wichtigsten  Verladestationen  Flugdächer  zum  Schutz  der  Verlac 
aufzustellen. 

Fritzsches  Glashandel  Aktieselskab.  Unter  diesem  Na 
hat  die  Firma  Cristallerie  W.  Weitz,  Hamburg,  ein  neues  Ur 
nehmen  in  Kopenhagen  gegründet,  in  dem  sich  dänische  und  d 
sehe  Interessen  vereinieen.  Vorsitzender  der  Gesellschaft,  die 
mit  dem  Handel  von  Glas  und  Kristall  sowie  mit  Fabrikation 
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Kristall-Beleuchtungskörpern  befaßt,  ist  Otto  Töpperwien  von  der 
Firma  Cnstallene  W.  Weitz,  Hamburg. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Freiburg  i  Br.  Glasplakatefabrik  Freiburg  i.  Br ,  Ludwig 
Giebeler.  Die  Firma  ist  erloschen.  k 

Neu  eingetragen  wurde-  Glasplakate-Fabrik  Freiburg  i.  Br, 
Gustav  Langhoff.  Inhaber  ist  Kaufmann  Gustav  Langhoff  Als 
Prokunstm  ist  dessen  Ehefrau.  Frau  Martha  Langhoff,  geb  Kiiken- 

Sasplakaten  Qeschaftszweig:  Herstellung  und  Vertrieb  von  Massen- 

,  .  .  Saarbrücken.  Vereinigte  Flaschenhütten,  G.  m.  b  H  Die 
Liquidation  ist  beendet.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Sulzbach,  Saar.  Ed.  Vopelius.  Richard  von  Vonelius  ist  aus 
der  Firma  ausgeschieden.  Oberleutnant  Fritz  Karl  von  Vopelfus 
Fjl-  Anna  von  \  opelius  und  Frl.  Helene  von  Vopelius  sind  als  ner 
sonhch  haftende  Gesellschafter  eingetreten;  sie  sLd  zur  Ver 'retimg 
ter  Gesellschaft  nicht  berechtigt  Vertretung 

Heinrich^Limjner  Q  „"S  °n'S‘  v“"d  ^PieKeffabriken  vormals 

nerzietr.rates  HeinVcHLinüner  '«Ä“  deS  K°m- 

ichaftsabhandlung  und  für  Rechnung  der  Verlassenschäft  wird  e 
i  •eführt.VOn  J°hann  Qießl  kol,ektiv  mit  Josef  Straßer-Czeika  fort- 

lax  Fredtasf  is^dTTrmrpn  '  ^ ff  &  ^°"  Glaswarenexportgeschäft. 
iax  rreitag  ist  als  Gesellschafter  eingetreten.  Vertretungsbefuet 
5t  jeder  der  Gesellschafter  selbständig.  uciungsoeiugt 

Reinerz.  Krystallglaswerke  vorm.  B.  Arnade  Die  dem  R  * 
-lebsle.ter  August  Kurth  erteilte  Prokura  ist  erloschen.  B~' 

Meißen.  Adolf  Ziechner,  Glasschleiferei.  Die  Prokura  des 
andlungsgehilfen  Max  Albin  Heinrich  ist  erloschen. 


stätideaankdeerfr«än'SPoÜr  flie  dort  „vor  k,lrzem  aufcefundenen  Be- 

sischcn  Po?zel!ans  Lr  L“  r”e"a  “S  deJ  letzte"  Zeit  des  ahine- 
utin^  orze^lans.  der  der  Tsingdynastie  (1644—1912),  wurde  eine 

kleine,  der  ..Grünen  Familie“  angehörende  Schale  erworben  fer 

climes  scl,ker5Mmillfuf  ma'te  Wasserpieife  fe>n  durchsearbeiteter 
w,  Cif  "  .  Ifassun8:  aus  eigenartig  gelblicher  Masse  Endlich 

d urch TnnÄe",,ee  ter  ne“efe"  Ai-bei.e„  der  Meißner  Manufak  S 
wertvoller  Gegenstände'  JSSS*“  d"  SammU'"*  A"za« 


Ausstellungen. 


Auss. teHung  von  Steingut.  Das  Kgl.  Landes-Gewerbemuseum  in 
Steingut!  Vera,,s,altet  eine  Ausstellung  von  QebranchS  un3 

Wlinet  Sächsischer  Kunstausstellungsverband.  Der  Sächsische 
Kunstausstellungsverband  hat  sich  nunmehr  konstituiert  Ihm  ee 
hoien  bis  jetzt  an  die  Kunstvereine  Bautzen  und  Freiberg,  der  G  - 
r61  a  Z'ttau.  der  Gemeindeverband  Annaberg-Buchholz  und 

deGr  d  fvp  £ue*  Glauchau  llnd  Riesa'  Geschäftsführer  ist  der  Grün- 

Der  Verbanda^HSd^r‘  ^olftfan-fi:  ?och  am  Stadtmuseum  in  Bautzen. 
Fr  wirrJ  Änccflu  künstlerischen  Erziehung  des  Volkes  dienen. 

v?|k^ungskreiseUbringeT|Grd?etabisher^1fastiegänzhchn  aiiße^Fühlmfg 

et„tresXnatzg^tKÖnS,,erSCha,t  vÄ 


Verschiedenes. 


Emailindustrie. 


„  ,^!’e,ser*?ähungen  der  Emaillierwerke.  Die  kürzlich  in  E  senach 

Kor”missi?nssitzung  der  Primaqualitätsware  erzeugen- 
'h  a5,ch'e,n  Emaillierwerke  hat  beschlossen,  daß  anstelle  des 
sher  geltenden  Preisaufschlages  von  5  v.  H.  mit  sofortiger  Wim 

ntfefen  so^^^lnp^  T  au-f  den  Nettowert  der  Fakturen 

ntreten  soll.  Eine  weitere  Kommissionssitzung  soll  sich  Anfans? 

.ptember  in  München  mit  der  Aufstellung  einer  Mindestpreisliste 

r  Primaware,,  beschäftigen,  in  die  die  dauernden  Erhöhungen 

r  Oestehnngskosten  einkalkuliert  werden  sollen.  Eine  am  5  JuM 

m  a i 1 1 1 erwe rke  ° h n f  'If  h'1'  besllchte  Versammlung  sächsischer 

SSl«  nbv  H  S-S71,,mit  s?forfeer  Wirkung  einen 
eisauiscmag  von  10  v.  H.  emtreten  zu  lassen.  Die  nordostdeuf 

ie  und  rheinisch-westfälische  Emaillierwerksgruppe  werden  sich 

;£em  Vorgehen  sofort  anschließen,  so  daß  innerhalb  sStiieher 

fsddagvon  To  v'h  Deu,ts.ch®r  Emaillierwerke  der  vle'chmäßige 
t schlag  von  10  v.  H.  noch  in  diesem  Monat  zum  Beschluß  erhoben 

Handelsregister-Eintragungen. 

Stanz',und  Emaillierwerk  Prang  Söhne.  G  mbH  An 

iJnrti  RdCt-  Sechsten  Artikels  des  Gesellschaftsvertra^es’  traten 

«örtlich  Fö"reed?;  vDie-  Geschäftsanteile  sind  vergnBerlteh 
i  vereroncn  rur  die  Veräußerung  von  Teilen  eines  G^häff* 

■  .  es  an  ""de,-6  Gesellschafter  sowie  für  die  Teilung  von  Ge 
aftsan teilen  verstorbener  Gesellschafter  unter  deren  Erben  ist 
-  Genehmigung  der  Gesellschaft  nicht  erforderlich. 

ÄÄÄ  Gesellschafter 
listen  ?eHre^gTbenreechtigteiner  Qememschaft  mit  ei‘nem  Pro- 


Kunstgewerbe. 


•kforrnedneTnKel  Pnr hiT"  DrLErnst  Zimmermann  wurde  zum 
der  K?i-  p°rzellansammlung  in  Dresden  ernannt. 

KJ.  sächsische  Porzellansanimlung.  Pie  sächsische  Porzellan 
:  mlnng.  eine  der  wertvollsten  Sammlungen  hat  in  de) ^  letzten 
erfreuliche  Fortschritte  gemacht.  Sie  wurde  um  29  Stocke  ve™ 
j|  m  Ergänzung  der  Abteilung  des  Altmeißner  Porzellans 
de  faSt  a.usscHHeßlich  dQm  noch  immer  viel  zu  klemen  B»- 
t  IT Erzeugnissen  der  eigentlichen  Blütezeit,  des  Rokokos  Es 

Pteh  sowieamOSt  eine  renCh  R ok?iI,ewerk  und  Wein  ranken 

aus  der  TT *  e^ner  s.ehr  Jemen  Watteauszene  bemalte  Zier- 
e  von  W  Eolp:e  der  vier  Jahreszeiten  erworben,  ferner  eine 
e  von  Werken  der  Kleinplastik:  die  bekannte  Gruppe  des  auf 

reizvoller tenden’  von  Satyr  en  umgebenen  trunkenen  Silens 
die  SflL?ri,PPp  deIS  «^blhsenden  antiken  Liebespaares  zu 
eeinPc  K  J18’  ?ere'ts  das  Gegenstück  besaß,  weiter  die  Sta- 

nsSnM3Srentnaben  llnd  endl'ch.  eine  Reihe  von  Gebrauchs- 
altpm  r '  aruriiei  eine  ungewöhnlich  schöne,  nachweisbar  aus 

,  eincte  Vn^f  .St,ammende  Tasse  a"-^  der  Zeit  um  1750  die  wohl 
1  Auch  H'  2:1  imalerei  zeigt,  die  je  in  Meißen  ausgeführt  worden 

!de?e  wurdPhnnpSISChn  Abtei,lIne  wurde  weiter  vermehrt;  ins- 
7^9)  und  d  um7A ^  ane,.  aUzS  d°r  Ze-t  der  Sungdynastie  (960 
idersUnd  der  Mmgdynastie  (1366-1 644)  erworben.  Es  glückte 
’  en  ^  ,unter  der  Q!asar  eingeschnittenen 

!  '  er  e  5eiadonschale  aus  Konstantinopel  zu  erlangen. 


als  kLnsOiphpr^  ZT  kün.st!ichenii  Schmirgel  in  Deutschland.  Die 
Warp  fh  ■  i,S  ihmi-geI  Gezeichnete,  in  Frankreich  hergestellte 
are  stellt  sich  als  ein  schlackenartiges  Gebilde  dar  und  eeht  in 

hp«fg|ftmaßliFe5  Stiicken  von  durchschnittlich  5  cm  Länge  ein  Sie 
hpfnnH  -naHh-dprni  d.er  ZoHauskunftsstel!e  unterbreiteten  Analysen- 
e  und  in  der  Hauptsache  aus  Aluminiumoxyd,  welches  aus  durch 

Tonerde  7.% Koksofen  in  kristallinische  FoÄer^hrte? 
lonerde  (ALOs)  gewonnen  wird.  Außerdem  enthält  die  Warp  in 
geringen  Mengen  Kieselsäure.  Eisenoxyd  und  Titansäure  Diese 

Straßburg Tf  daS  mineralogische  Institut  der  Universität 

tralJburg  t.  im  allgemeinen  bestätigt  worden.  Die  Ware  dient 

zur  Herstellung  von  Schmirgelscheiben.  Sie  ist  nach  Herstellung 
^rhi  V,er}feudungszweck  als  ein  dem  künstlichen  Korund  ähnliches 
chleifmittel  zu  verzollen.  (Warenverzeichnis:  Stichwort  Korund“ 

4  m  fürTdz.StlChW°rt  “Karborund“-)  Zollsatz  nach  Tarif-Nr.  316 

die  BeSJÄkdS,p!!r;  ^m  den  Bewohnern  des  platten  Landes 
tue  Benutzung  des  Postscheckverkehrs  weiter  zu  erleichtern  hat 

tfe  b?sj,e?S33r  tden?hdr,et'  df  DinZelne  ZaWkartenformülare! 

Sur  u  3,1  den  Schaltern  der  Postämter  und  Postagenturen 
unentgeltlich  verabfolgt  wurden,  da,  wo  ein  Bedürfnis  dafür  vor 
hegt,  auch  bei  den  Posthilfsstellen  und  durch  die  Lau db?ef träger' 
kostenfrei  an  das  Publikum  abgegeben  werden  Lanübr,eftra^r 

den  z  ri  Dder  Eernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor- 

(T'  -u  Berlin  und  dem  österreichischen  Orte  Wiirbenthal 

ureraar '%  Gesprachssebühr  3  M),  dem  niederländischen  Orte 
Langeiaar  LM),  sowie  den  deutschen  Orten  Herrsching  (l  50  M) 

Ku,a"  (Wes,pr-)-  Rada'™-‘z-  aüÄÄi 

Ifo-Ofenbaugesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin.  Der  Gesellschaft* 
vertrag  ist  dahin  ergänzt  worden,  daß  em  Aufsichtsrat  besteht  ist' 
zu  dessen  Mitgliedern  Kaufmann  John  Fagg  (Charlottenburg  Tn-’ 
geniem  Axel  Hermansen  (Ingelstad)  und  Frau  Dr  med  Mare  Her 
mansen  (Tngelstad)  gewählt  sind.  ner' 

Handelsregister-Eintragungen. 

Niederdollendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Basalt-  Ouarzit 

Ton-  und  Sandbetriebe,  Peter  Baur.  Inhaber:  Peter  Baur  '  ’ 

scheilfen  Werk6  Gnme’b  NIJU  Ain?etrafi:ea  ,wi!rde:  Orion  Schleif- 
serieioen  werk,  u.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens-  Dip 

Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Schleif-  und  Abziehscheiben 

s  chleifsteinen  und  Schl  eff  papier.  Schmirgelkorn  und  Pulver  sowie 

anderer  Schleif-  und  Poliermittel  und  Schleif-  und  PoliPrmö 

schinen.  Stammkapital:  60  000  M  Geschäftcfüiirp,--  Polie^ma- 

j*  Dlerh 

(Berlm)  ist  Prokura  erteilt.  Die  Oesellschaft  wird  durch  e^nen  odej 
mehrere  Geschäftsführer  vertreten  Jeder  der  OpcrTiöftcfiir, 
selbständig  zur  Vertretung  befugt.  Geschäftsführer  ist 

Berlin.  American  Smelting  and  Pefining  Cnmnanv  m  u  m 
Dem  Alfred  Bergmann  (Charlottenburg)und  dem  Dr  Albert  heck 
(Berlin)  ist  derart  Gesamtprokura  erteilt  daß  beide  ge  men  schaff 
lieh  zur  Zeichnung  der  Firma  berechtigt  sind  Gemeinschaft- 

XL  Jde,f,rHiSt:  lFUSt ' W^L,?Trmin:  lTo,T°^r 

Ä  "n^efriS^r3 Sft  3''  A™St  Vorm* 
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V  crhe:  Keramische  Rundschau.  G.m.b.H..  Berlin  NW  21  Drevsestr 
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ofenaniagen  mit  Manfler’scher  Druckpsfeuerung  sm 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck -Tafeln 


Siir  die  Keramische  Industrie  ln  leder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gesteh. 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 
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□  Quarzsand  ff.  gemahlen  zu  Masse  und  Glasur  p 

Kenhauser  S»nd  ff.  gemahlen - 


Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  für 
bessere  und  billige  Biskuits 

-  Steingutmasse  — 

lipfprt  hi11iP9t 


5chmelziarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 
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(Keramische  Rundschau 


ßriefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernsprecher:  Moabit 4, 415, 418. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  25.  Juli  1912. 


yerkun‘JigunJ:sb,aJt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
Z  ,  Q  .ynh  er..  orze  anmdustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingutfabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 

'!  v  111  .a  sgesc  ,irr  a  ’ri  e"  U*  b-  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Sanitäre  Spülwaren. 

Von  Karl  Jacob. 

(Fortsetzung.) 

Die  Art  der  Gießeinrichtung  darf  keineswegs  von  dem  Model- 
Meur  allein  vorgeschrieben  werden.  Es  mag  der  aus  der  Modellstube 
kommende  Vorschlag  noch  so  einleuchtend  sein  und  eine  Verein¬ 
fachung  d  r  Gießarbeit  versprechen,  so  sind  doch  stets  die  Eigen¬ 
schaften  der  Masse  als  mitbestimmend  zu  berücksichtigen.  Es  wird 
•vielleicht  verlangt  werden,  e:ne  fiir  die  vorgeschlagene  Gießein¬ 
richtung  geeignete  Masse  zusammenzusetzen.  Bis  zu  einem  ge- 
j  wissen  Giade  wird  diese  Aufgabe  dem  mit  der  Massebereitung  be¬ 
trauten  Chemiker  auch  möglich  sein;  dagegen  ist,  abgesehen  von  der 
(Formgebung,  der  Fabrikationsgang  von  Wasserleitungsgegenstän¬ 
den  derart  schwierig,  daß  auch  der  Modelleur  sich  mit  seinen  Ar- 
jjbeiten  einer  Masse  anpassen  muß,  die  sxh  im  übrigen  Betriebsgange 
jkünstig  verhält  und  eine  wettbewerbsfähige  Ware  liefert.  Außer- 
idem  ist  man  bei  der  Masseherstellung  nicht  zum  mindesten  von  den 
Uur  Verfügung  stehenden  Rohstoffen  abhängig,  die  wegen  der  Preis¬ 
rage  nicht  von  einem  beliebigen  Orte  bezogen  werden  können. 

jl  An  Hand  einiger  Beispiele  möge  eine  Anzahl  von  GießehT- 
1  "chtungen  besprochen  werden.  Als  Ausgangsbeispiel  sei  ein  ein- 
aches  Trockenklosett  ohne  Spülrand  gewählt.  Steht  eine  Masse 
',ur  Verfügung,  die  gut  anzieht  und  die  nach  Ablassen  des  Schlik- 
cers  steht,  ohne  daß  der  gegossene  Körper  zusammensinkt,  dann 
st  eine  einfache  Form  ohne  Kern  am  Platze.  Bild  1  stellt  eine  der¬ 
artige  Form  eines  einfachen  Trocken¬ 
klosetts  dar.  Die  Form  besteht  aus  zwei 
Mantelhälften,  dem  Stiefel  oder  Fußkern 
und  dem  Scherbenstärkering.  Zum  Ein¬ 
gießen  wird  die  Form  auf  den  Stiefel  ge¬ 
stellt,  geklammert  und  fest  —  am  besten 
mit  einem  Lederriemen,  der  durch  ein 
Holz  noch  gespannt  wird  —  umschniirt. 
nachdem  das  Loch,  das  zum  Ablassen  des 
Schlickers  dient,  mit  einem  Holzpflock 
verschlossen  ist,  wird  der  Schlicker  ein- 
""  gefüllt.  Eine  zu  diesem  Verfahren 
Bild  1.  brauchbare  Masse  soll  innerhalb  etwa 

L  2K  Stunden  einen  Scherben  von  ungefähr 

j  r  ansetzen.  Nachdem  dies  geschehen  ist,  wird  durch  Heraus- 
lehen  des  Holzes  der  Schlicker  abgelassen.  Nach  weiteren  zwei 
!  tunden  wird  dann  der  an  der  Scherbenstärke  angesetzte  Masse- 
ng  abgeschnitten,  das  Gußstück  innen  mit  einem  weichen  Blech 
usgezogen,  mit  einem  Leder  geglättet  und  die  am  Auslauf  gebildete 
lassescheibe  vom  Klosettscherben  abgetrennt.  Soll  dieses  Klosett 
,|it  Wasserrand  hergestellt  werden,  dann  kann  dieser,  wenn  die 
asse  zu  dem  vorstehend  beschriebenen  Arbeitsverfahren  geeignet 
h  mit  dem  Klosettkörper  aus  einem  Stück  gegossen  werden.  Die 
0rm  erhält  dazu  nur  eine  Umänderung  in  der  Gestaltung  des  Scher¬ 
enstärkeringes,  der  in  diesem  Falle  auch  der  Formgebung  des 
asserrandes  dienen  muß.  Die  Form  dieses  Gipsringes  ist  aus 
nd  2  ersichtlich.  Der  Arbeitsvorgang  ist  derselbe  wie  vorstehend 

beschrieben.  In  den  Wasserrandring 
bohrt  man  zweckmäßig  ein  kleines 
Loch,  aus  dem  die  Luft  beim  Aufsteigen 
des  Schlickers  unter  den  Rand  entwei¬ 
chen  kann.  Um  der  Luft  beim  Eingießen 
den  Eintritt  zu  erleichtern,  stellt  man 
die  Form  außerdem  etwas  schief,  mit  dem 


Luftloch  an  der  erhöhten  Seite.  Zur  Fertigstellung  des  Klosetts  wird 
das  gesondert  gegossene  Wassereinlaufrohr  angarniert,  nachdem 
mit  einem  Blechstecher  an  der  betreffenden  Stelle  des  Klosetts  das 
Einlaufloch  gestochen  ist.  Der  Überlauf,  auch  Wasserverteiler  ge¬ 
nannt,  wird  an  den  Garnierstellen  mit  Schlicker  bestrichen  und 
durch  Unterschieben  unter  den  Wasserrand  eingesetzt. 


Nach  diesem  Verfahren  werden  auch  vielfach  Syphonklosetts 
gegossen.  Es  handle  sich  z.  B.  um  ein  Klosett  mit  wagerechtem 
Abgang,  wie  es  in  Bild  3  im  Schnitt  dargestellt  ist.  Die  Gießein¬ 
richtung  ist  dieselbe  wie  bei  obenge¬ 
nanntem  Trockenklosett.  Das  Ablassen 
des  im  Syphon  stehenden  Schlickers  er¬ 
folgt  durch  Neigen  der  Form  in  der  an¬ 
gegebenen  Pfeilrichtung.  Die  im  Bild 
punktiert  gezeichneten  Linien  stellen  die 
Garnierstücke,  Steg  und  Boden,  dar. 
Neu  ist  bei  diesem  Modell  das  Einsetzen 
...  des  gesondert  gegossenen  Steges  und 
des  Bodens.  Diese  Arbeitsweise  stellt 
jedoch  einige  Ansprüche  an  das  Geschick 
und  die  Zuverlässigkeit  des  Arbeiters,  da  es  sehr  darauf  ankommt, 
daß  Steg  und  Boden  an  der  richtigen  Stelle  und  bei  den  einzelnen 
Klosetts  gleichmäßig  eingesetzt  werden.  Zudem  ist  wegen  der 
zahlreichen  Garnierungen  die  Gefahr  des  Arbeitsbruches  sehr  groß. 


Eine  wesentliche  Vereinfachung  bietet  daher  eine  Gießeinrich¬ 
tung,  durch  die  Steg,  Boden,  Syphon  und  Mantel  in  einem  Guß  her¬ 
gestellt  werden.  Hierzu  genügen  einfache  Formen  nicht,  sondern 
es  müssen  Kernformen  hergestellt  werden.  Am  einfachsten  gestal¬ 
tet  sich  die  Gießeinrichtung  mit  Kernform,  wenn  der  Wasserrand 
gesondert  gegossen  und  nachträglich  aufgarniert  (aufgeschlagen) 
wird.  Die  Form  besteht  vor  alLm,  wie  bei  der  einfachen  Gießein¬ 
richtung,  aus  den  beiden  Mantelhälften  und  dem  Fußkern,  in  die¬ 
sem  besonderen  Falle  allgemein  mit  Syphon  bezeichnet.  Auf  die 
Mantelhälften  wird  ein  Scherbenstärkering  gesetzt,  der  hier  als 
Widmhaltering  beim  Ziehen  des  Kesselkernes  dient.  Der  Kessel¬ 
kern  ist  das  größte  und  schwerste  Kernstück,  da  es  als  Ganzes  der 
inneren  Klosettschüssel  die  Form  gibt.  Weiter  ist  noch  ein  Kern 
zur  Bildung  des  Steges  erforderlich.  Dieser  Kern  wird  zur  Er¬ 
leichterung  des  Herausziehens  zweckmäßig  in  zwei  Teile  geteilt, 
die  Spitzen  genannt  werden.  Die  Teilung  dieses  Kernstückes  wird 
oft  in  der  :n  Bild  4  veranschaulichten  Weise  vorgenommen,  doch  er- 

scheint  die  in  Bild  5  angegebene 
Teilung  der  Spitzen  zweckmäßiger, 
da  die  Keile  haltbarer  sind  und  das 
starke  Saugen  der  unteren  Fläche 
beim  Ziehen  der  Spitzen  vermieden 
wird. 

Zum  Eingießen  wird  das  Klosett 
umgekehrt,  also  mit  dem  Syphon 
nach  oben  aufgestellt.  Als  bekannt 
darf  vorausgesetzt  werden,  daß 
Gießmassen  an  den  Stellen,  wo  sie  beim  Eingießen  auf  die  Gipsform 
aufprallen  oder  in  schwachen  Streifen  über  die  Form  rinnen,  Gieß¬ 
flecke  bilden.  Würde  beispielsweise  eine  Form,  wie  sie  in  Bild  6 
dargestellt  ist,  bei  A  eingegossen,  dann  würden  die  Gießflecke  im 
Innern  der  Klosettschüssel  bei  B  besonders  störend  auftreten.  Um 
dies  zu  vermeiden,  gießt  man  bei  C  ein,  so  daß  der  Schlicker  vom 
Gießkanal  aus  bei  D  in  die  Form  eintritt.  Der  an  dieser  Stelle  ent¬ 
stehende  kleine  Fleck  wird  durch  den  später  aufzugarnierenden 
Wasserrand  verdeckt.  Über  das  Entfernen  und  Verhüten  von  Gieß- 
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flecken  habe  ich  in  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  26,  S.  273 

ausführlicher  berichtet.  , 

Beim  Gießen  von  Klosetts  mit  späterem  Aufschlagen  des  Was¬ 
serrandes  werden  die  Sitzbrettstützen  und  das  Einlaufrohr  meist 
mit  angegossen.  Hierbei  ist,  falls  besondere  Einrichtungen  nicht  ge¬ 
troffen  sind,  folgendes  zu  beachten.  Nachdem  der  im  Klosett  ste¬ 
hende  überflüssige  Schlicker  durch  Umkippen  der  Form  entleert  ist, 
wird  die  Form  auf  den  Syphonkern  gestellt  und  durch  Hineinblasen 
in  den  Einlauf  der  in  den  Stützen  eingeschlossene  Schlicker  her¬ 
ausgeblasen.  Zum  Auslaufen  dieses  Schlickers  dient  ein  im  Mantel¬ 
kern  vorgesehenes  Loch  (Bild  6)  an  der  Spritzlochstelle  das  vor 

dem  Zusammenstellen  der  Gießform 
durch  einen  Messingstift  verschlossen 
wird. 

Im  folgenden  möchte  ich  noch  mit 
einigen  Ausführungen  auf  das  Auf¬ 
schlagen  des  Wasserrandes  eingehen. 
Ein  durch  den  Einguß  der  Wasserrand¬ 
form  geführter  Schnitt  könnte  etwa 
durch  Bild  7  veranschaulicht  werden. 
Das  Aufgarnieren  des  Wässerrandes 
muß  sehr  gewissenhaft  ausgeführt  wer¬ 
den,  damit  Wasserrandrisse,  die  das 
Klosett  unbrauchbar  machen,  vermie¬ 
den  werden.  Man  verfährt  dabei  fol¬ 
gendermaßen:  Nachdem  an  der  Haupt¬ 
form  nach  dem  Eingießen  die  Kern¬ 
stücke  und  der  Widerhaltering  ent¬ 
fernt  sind,  wird  der  Garnierrand  des  Klosetts  etwas  aufgerauht  und 
die  Garnierfläche  mit  Wasser  angefeuchtet.  Dann  wird  eine  vorher 
hergerichtete  etwa  fingerdicke  Massewurst  aufgelegt,  mit  einem 
nassen  Schwamm  gut  durchgezogen  und  nach  innen  etwas  abge¬ 
schrägt.  Nach  Entfernung  der  Formhälfte  2  wird  der  auf  Teil  1  der 
Wasserrandform  liegende  Oberteil  des  Wasserrandes  an  der  Gar¬ 
nierfläche  ebenfalls  aufgerauht  und  angefeuchtet.  Sodann  wird  die¬ 
ser  in  die  Schlösser  der  Hauptform  passende  Teil  der  Wasserrand¬ 
form  auf  die  Hauptform  aufgesetzt  und  durch  Schlagen  mit  der  Hand 
ringsum  angepreßt.  Mit  dem  Finger  verstreicht  man  dann  untei 
dem  Rand  die  Garniernaht,  zieht  mit  einem  nassen  Schwamm  aus 
und  hebt  die  Wasserrandformhälfte  ab.  Das  sonst  übliche  Bestrei¬ 
chen  der  Garnierflächen  mit  Schlicker  sche  nt  bei  dieser  Fabrikation 
nicht  unbedingt  erforderlich  zu  sein.  Ich  habe  stets  gefunden,  daß 
durch  Anfeuchten  mit  Wasser  und  Auflegen  einer  passenden  mäßig 
weichen  Masserolle  weniger  Garnierfehler  vorkamen,  als  bei  Ver¬ 
wendung  von  Schlicker.  Von  Einfluß  sind  hierauf  die  Eigenschaften 
der  Masse  und  das  Geschick  und  die  Zuverlässigkeit  der  Arbeiter. 

fnlcrt  ) 


Aus  der  Praxis 
der  Ofenkachelfabrikation. 

Die  Kachelofenfabrikation  hat  in  den  letzten  Jahren  einen  ge¬ 
waltigen  Aufschwung  erfahren,  der  auf  ein  Hand-  in  Handarbeiten 
von  Theorie  und  Praxis  zurückzuführen  ist.  Trotzdem  gibt  es  aber 
noch  viele  Betriebe,  in  denen  Aufklärung  not  tut.  Ich  glaube  des¬ 
halb,  daß  einige  auf  langjähriger  praktischer  Erfahrung  beruhende 
Winke  manchem  Praktiker  willkommen  sein  werden. 

In  'einem  Betriebe  wurde  für  behauptete  und  unbehauptete  Ka¬ 
cheln  die  folgende  Glasur  verarbeitet  und  bei  Segerkegel  011  auf¬ 
gebrannt: 

1. 

0,002  NasO  \ 

0,063  CaO  {  °*09  Al2°3  •  1  Sl°2- 

0,923  PbO  I 

Diese  Glasur  floß  so  stark  ab,  daß  bald  mehr  Glasur  auf  den 
Einlegeplatten  als  auf  den  Kacheln  war.  Dabei  hatte  sie  guten 
Glanz  und  war  fast  haarrißfrei.  Nun  kann  man  diesem  Übelstand 
durch  Zusatz  von  Kaolin,  der  die  Glasur  zähflüssiger  macht,  entge¬ 
genarbeiten,  aber  das  hat  eine  Grenze,  denn  bei  hohem  Tonerde¬ 
gehalt  sehen  di1?  Glasuren  sehr  mager  aus,  und  bei  farbigen  Gla¬ 
suren  treten  noch  andere  Fehler  auf. 

Es  wurde  festgestellt,  daß  die  folgenden  Glasuren,  und  zwar 
2  an  den  heißeren  und  3  an  den  schwächeren  Stellen  des 
Ofens,  mit  gutem  Glanz  und  ohne  abzufließen  ausschmolzen,  aller¬ 
dings  mußte  die  Brenndauer  um  drei  bis  vier  Stunden  verlängert, 
die  Temperatursteigerung  also  verlangsamt  werden. 

2. 

0,05  CaO  ) 

0,05  K2O  0,125  ALOa  .  1,45  Si02 

0.90  PbO  > 


Versatz: 

27,90  Feldspat 
5,00  Kalkspat 
200,70  Glätte 

8,21  geglühter  Zettlitzer  Kaolin 
9,54  roher  Zettlitzer  Kaolin 
60,00  Dörentruper  Sand. 

3. 

0,94  PbO  )«•“  A1’0’-'-25  Si0!- 
Versatz: 

33,48  Feldspat 
209,62  Glätte 

11,10  geglühter  Zettlitzer  Kaolin 
47,40  Dörentruper  Sand. 

Erwähnt  sei  noch,  daß  die  Glasur  1  in  einem  andern  Betriebe 
auf  eisen-  und  kalkhaltigem  Ton  bei  Segerkegel  011  teilweise  ver¬ 
brannt  war.  Allerdings  standen  die  Segerkegel  an  den  schwachen 
Stellen  des  Ofens.  Wurde  der  Si02-Gehalt  auf  1,7  1,8  erhöht,  so 

erhielt  man  sehr  gleichmäßige  Glasuren. 

In  einer  anderen  Fabrik  fand  ich  Öfen  mit  Holzfeuerung  vor, 
in  denen  die  Feuerverteilung  so  ungleichmäßig  war,  daß  an  den 
schwachen  Stellen  Segerkegel  012a  umging,  während  die  schärfsten 
Stellen  (etwa  ein  Drittel  des  Ofens)  Segerkegel  06a  erreichten.  Das 
wird  manchem  Praktiker  unwahrscheinlich  Vorkommen,  aber  es 
gilt  solche  Betriebe,  und  man  muß  sich  auch  auf  solche  Verhältnisse 
einrichten  können.  Es  wurde  die  folgende  Glasur  vei wendet. 

4. 

PbO  .  0,10  ALOs .  0,80  SiÜ2 
Versatz: 

223,0  Glätte 
25,8  Kaolin 

36,0  Sand  von  Hohenbocka. 

Gebrannt  wurde  mehr  reduzierend  als  oxydierend,  so  daß  kup- 
ferhaltige  Glasuren  chinarote  Flecke  zeigten.  Die  Glasur  floß  stark 
ab  und  hob  sich  auch  oft  von  der  Kachelfläche  ab.  Die  glasierte 
Ware  mußte,  wie  sie  glasiert  wird,  mit  dem  Ablauf  nach  unten  ein¬ 
gesetzt  werden.  Wurde,  wie  es  fast  überall  üblich  ist,  der  Ablauf 
nach  oben  gesetzt,  so  bildeten  sich  starke  Wolken.  Da  neben  Be- 
guß  viel  Altdeutsch  hergestellt  wurde,  so  daß  stets  verschiedene 
Farben  in  einen  Brand  kamen,  so  konnte  man  Versätze  für  die  ver¬ 
schiedenen  St;llen  des  Ofens  hersteilen.  Diese  Arbeit  darf  man 
nicht  scheuen,  wenn  man  ein  gutes  Erzeugnis  erhalten  will.  Für 
farbige  Glasuren  wurden  die  folgenden  drei  Versätze  hergestellt: 

5. 


0,10  K2O 
0,90  PbO 


J  0,14  AI2O3 . 1,1  SiÜ2. 
Versatz: 


55,80  Feldspat 
200,70  Glätte 
8,88  Kaolin 

25,20  Sand  von  Hohenbocka. 

6. 

PbO  .  0,10  AI2O3 . 1,3  Si02. 
Versatz: 


I 


223,0  Glätte 
11,1  geglühter  Kaolin 
12,9  roher  Kaolin 
66,0  Sand  von  Hohenbocka. 

I . 

0  95  PbO  l0J23  ALOs.  1,57  SiOs. 

Versatz: 

27,90  Feldspat 
16,20  geglühter  Kaolin 
67,44  Sand  von  Hohenbocka 
211,85  Glätte 

Kaolin  und  Sand  werden  in  Kacheln  oder  Tonkapseln  geglüht. 

Diese  Glasuren  sind  viel  dauerhafter  als  die  zu  weichen  und 
stark  bleihaltigen.  Sand  ist  billiger  als  Glätte,  und  bei  Verwendung 
zu  weicher  Glasuren  wird  verschwenderisch  gearbeitet.  Nicht  nur 
die  Glasur,  die  auf  die  Platten  abfließt,  geht  verloren,  sondern  es 
verflüchtigt  sich  auch  viel  Blei  durch  den  Schornstein.  Dies  kann 
man  am  Schornsteinabzug  und  an  dem  dort  stehenden  Schriihzeug 
deutlich  sehen,  das  Glanzstellen  zeigt. 

Allgemein  verwendbar  sind  die  hier  angegebenen  Versätze  j 
nicht,  es  müssen  überall  die  brauchbaren  Versätze  durch  Versuche! 
festgestellt  werden. 

Ein  häufig  beobachteter  Fehler  sind  wolkige  Glasuren.  Diese1 
treten  hauptsächlich  bei  behaupteten  oder  vorgeformten  Kacheln 
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auf,  ganz  gleich,  ob  dieselben  mit  Holz  oder  mit  Kohlen  gebrannt 
werden  Begünstigt  wird  der  Fehler  durch  zu  feine  Mahlung  der 
Behauptmasse,  allerdings  tritt  er  auch  bei  feiner  Mahlung  der 
HMasse  nicht  auf  wenn  die  Glasur  der  Masse  vollkommen  angepaßt 
ist.  an  kann  demnach  die  Wolkenbildung  dadurch  beseitigen,  daß 
man  die  Bestandteile  der  Behauptmasse  auf  der  Mühle  weniger  fein 

mahlt  und  die  innige  Mischung  auf  einer  kleinen  Maschine  oder 
durch  1  reten  bewirkt. 

Schließlich  sei  noch  das  Springen  der  Kacheln  besprochen.  Es 
kommt  meist  auf  den  Schürgängen  oder  Schürplatten  vor  Der 

4s fdie^rLTr  «fl"81  T  Schornste:i1  «nd  an  den  Schürgängen  ab. 
st  d  e  Glasur  stark  geflossen,  so  ist  die  Kachel  fest  mit  der  Ein- 

Lgeplatte  verschmolzen  und  da  diese  sich  beim  Abkühlen  nicht 

F^ßlS  k11  !jer  raCtCl  Zl,sammenz'eht,  springen  von  der  Ka- 
vhel  Ecken  ab  oder  die  Kachel  reißt  in  der  Mitte  durch.  Dieser 
Fehler  ist  nicht  mit  den  bekannten  Kühlrissen  zu  verwechseln. 

E.  H. 

Die  Bayrische  Gewerbeschau  1912. 

Von  C.  Tostmann. 

> —  _  (Schluß.) 

Das  Glas. 

,  H^iClriSc°  umfangreich  vvie  die  Keramik,  aber  trotzdem  würdig 
St-,  S.J!aS  vf,t'efen’  das  ein  gutes  Bild  von  der  Leistungsfähig¬ 
keit  und  dem  Aufschwung  der  bayrischen  Glasindustrie  bietet. 

L  Gbei  raschend  sowohl  durch  die  Vielseitigkeit  ihrer  Tech- 

tZri  T  dir  kÜnStlfisch  voli-dete  Formgebung  und  Ver- 
ierung  ist  d.e  umfangreiche  Ausstellung  der  Kristall  ulas- 

a  rik  Frauen  au,  J.  G  i  s  1 1.  Schwerschliff  und  Leichtschliff 
b®rfang’  Gravüre,  Qolddekor  und  Emailmalerei,  alles  ist  in  vor- 
|  ghchen  Mustern  vertreten.  Die  Entwürfe  stammen  zum  großen 
ei  von  dem  Besitzer,  J.  Gistl,  selbst,  teils  von  Friedrich  Petersen 
hnd  Bruno  Mauder.  Der  letztere  hat  namentlich  in  den  bemalten 
tucken  vorzügliche  Leistungen  geschaffen.  Erwähnt  seien  auch 
,£  °^>nellen,  von  Mauder  bemalten  Andenkenartikel,  die  das 
lunchener  Kindl  mit  und  ohne  Maßkrug,  radfahrend,  ballspielend 

üT'cZUhr  -narwte  (Ung  bringen-  Selbst  den  Fachmann  wird  die  viel- 
-llige  bulle  des  hier  Gebotenen  überraschen. 

•  J  6  aJ V  B  ®  c  k  (Münchexi)  vereinigt  in  seiner  Person  den  fein- 

eige^seMe1  Arh  T*  ^  er.fahrenen  Techniker.  Infolgedessen 
ugui  seine  Arbeiten  eine  seltene  Kenntnis  des  Werkstoffes  und 

>n  s.cheres  Gefuhl  für  dessen  Schönheiten.  Was  er  uns  zeigt  das 
r  WM^e  Kabmettstiicke  1er  Kleinkunst,  Leckerbissen  für  Ken- 
rf*  ,Mag  ™aa  seme  geschliffenen  und  gravierten  Gläser  seine 
etrarS6"  Go  ddekore  oder  seine  stimmungsvollen  Handmalereien 
etrachten  jedes  einzelne  Stück  ist  ein  Kunstwerk.  Nirgends  sehen 

■n  Üb6ra”  hä"  Techniker  de,.  k“ “ 

GItlgen  Schranken.  Es  mag  zugegeben  werden,  daß  seine 
ui  Glaser  mit  schwarzer  Handmalerei  an  die  bekannten  Kunst- 
Iteiuen  mit  kupferroter  Glasur  von  Doulton  erinnern,  UÜCl 

Jnge„r  dem  Qlald°Ch  daS  E™pfinden  gehabt>  daß  diese  Farbwir- 
ingen  dem  Glase  eigener  sind  als  der  Tonware.  In  der  Tat  er¬ 
wecken  die  Doultonschen  Arbeiten  teilweise  den  Eindruck  als 
te  man  Ql as  vor  sich,  und  was  dem  keramischen  Erzeugnis  nur 
i  et  ;  da«6 p.a  inierte  Feuertechnik  abgerungen  werden  kann,  das 

lesen  von  ^  i^1”  ^U"Stler  ganz  ungezwungen  von  selbst.  Bei 
Form  HBSCk  geschaflenen  Kunstgläsern  findet  man  denn  auch 
borm  uiM  Verzierung  eigene  Gedanken,  während  die  Ähnlichkeit 
Dou  on  nur  rein  äußerlich  ist.  Hier  handelt  es  sich  nicht  etwa 
m  Glas  nachgeahmte  Keramik,  sondern  um  eine  glastechnisch 

kT?uteiTandSfreie  Arbeitsweise-  Neuerdings  haf Beck  auch 
-  Ki unsttopferei  in  den  Bereich  seines  Schaffens  gezogen  Was 

irten.eZeigt  Wird’  läßt  n°Ch  Viel  Schönes  auf  diesem  Gebiete  er- 

S;  £mü  Schneckendorf  (Starnberg)  hat  eine  reiche 

wund!  ^einer  bekaiPten  Edelgläser  ausgestellt,  die  mit  Recht  viel 

m  durch  dWe\den-  D‘^  metallischen  Lüster,  die  auf  diesen  Glä- 
;n  durch  die  Verwendung  von  edlen  Metallen  bei  hohen  Tempe- 

lit  daß1^61^  Yerden>  scbaffen  Gläser  von  so  einzigartiger  Schön- 

icheinen  ^  h°hen  geforderten  Preise  durchaus  berechtigt 

Ihe  Glas" und  (Mtünchen)-  Werk Stätte  für  kunstgewerb¬ 

lich  nach  F  Poi;zfllanmalerei  zeigt  Bowlen-,  Wein-  und  Likör- 
nach  Entwürfen  von  Riemerschmid,  Karl  Bertsch  Else 

Ei"  Bowlenservice  des  lederen  mi 
nalterf  GoldverzieranS  verdient  besondere  Erwähnung.  Die 

1  W  e"  etwalTu",  VOdn  CH°  V"  1/  ^  L  6  h  m  a  "  ”  «»"<*»? 

i  besser  fT  Rb  t’  -d’!  derbe  MaIerei  einzelner  Stücke  würde 
noch  d-  n  Bauernt°Pfei'ei  als  für  Glas  eignen.  Außerdem  stel- 
"och  die  Deutschen  Werkstätten  f  ü  r  Handwerks¬ 


kunst  (München)  sehr  gute  Gläser  nach  Entwürfen  von  Rehm- 
)-toi  aus,  und  die  Glasperlengenossenschaft  Unter- 

1  n  d  e.  G  m.  b.  H.  zeigt  verschiedenartige  Glasperlen,  Halsketten 
und  Armbänder. 

Spiegel  fn  verschiedenartiger  Ausführung  finden  wir  bei  N. 

vcr  C  Üi!  r  6  r  ,&  C  °‘  (FürthL  Gertraud  v.  Miller  (München) 
versucht  in  ihren  unterlegten  Spiegeln  eine  alte  Technik  in  neu¬ 
artiger  Weise  wieder  zu  beleben. 

Von  Münchner  Händlern  sind  Max  Rosenberger  R. 
r  lmger  und  Franz  Steiger  wald's  Neffe,  der  letztere 
mit  einer  sehr  schonen  Auswahl  vorzüglicher  Kunstgläser  von 
Alfc  ,edlkt  v>  1  0  sehniger  (Uberzwieselau)  vertreten.  Diese 
sstellungen  zeigen  eine  reiche  Sammlung  verschiedenartiger 
guter  Glaser,  deren  Herkunft  aber  leider  nicht  angegeben  ist. 

f  i.r/cinp1  ^e.U  Glasmalereiecn  handelt  es  sich  in  der  Hauptsache  um 
J  b,cheibeu  iur  Zwecke,  die  ihre  Entstellung  einem 

eisaussehi  eiben  der  Bayrischen  Gewerbeschau  verdanken.  Die 

PinL  B%nschtr  Lotglasmalerei  F.  X.  Z  e  1 1 1  e  r  (München)  führt 
ein-  größere  Anzahl  von  Arbeiten  verschiedener  Künstler  vor,  von 
denen  che  Scheiben  „Rumpelstilzchen“  von  Bernhard  Jäger,  „Mutter- 
S  ;k  VOa  ß  ocl‘erer,  sowie  eine  Anzahl  Arbeiten  von  Joseph 
Meyer  und  Klemm  erwähnt  seien.  Auch  in  der  „Kirche“  hat  die 
mna  einige  Kopien  von  Scheiben  verschiedener  Kirchen  und  mo- 
une  Entwürfe  ausgestellt,  welche  für  die  Leistungsfähigkeit  der 
bekannten  Kunstanstalt  das  beste  Zeugnis  ablegen. 

■ Di?  *gk,  ßayriscbe  Hofglasmalerei  üstermann  &  Hart¬ 
wein  (München)  zeigt  ebenfalls  eine  Reihe  vorzüglicher  Scheiben 
von  denen  die  von  Neu  entworfenen  humorvollen  vier  Tempera¬ 
mente  und  die  Münchner  Stimmungsbilder  hervorgehoben  seien 

da,mS-iepVOt!  Scllweizer  Scheiben  führt  der  Kgl.  Bayrische  Hof- 
h  If  Professor  G.  de  Bo  u  che  (München)  vor.  Auch 
de  beiden  nach  Entwürfen  von  S.  Dallinger  in  der  Glasmalerei  A. 
b  tau  dinge  r  (München)  ausgeführten  Hochzeitsscheiben  lehnen 
aci  in  ihrem  Charakter  an  die  Schweizer  Scheiben  an.  Ferner 

KuitanstakUfM^nef:  Ütt°  de  C  r 1  g  n  1  s >  Glastechnische 
Ku nstaiistalt  (München),  mit  zwei  sehr  guten  Scheiben  von  Gangl 

und  K  a  i  1  U  1  e  G.  m.  b.  H.  (München)  mit  zwei  in  zahlreichen  Far’ 

ben  ausgefuhrten  Blumenornamentscheiben.  Simon  Theod 

beL“  LC,f  ll  Ksl  Bayr,iSCi,e  Hofkunstans.al»  (Solln  bei  München) 
begegnen  wir  an  verschiedenen  Stellen  der  Ausstellung  mit  aus 
geze.cliiieten  Qlasmosaiken,  unter  denen  siel,  ein  vorziigUch  zl 
lungenes  Bild  des  Prinzregenten  von  Bayern  befindet, 
j-  M  iesfr  Jed  der  Ausstellung  zeigt  in  seiner  Gesamtheit,  daß 
dient  Un  n6r  GlaSmal:rei  lhren  guten  Ruf  in  vollem  Maße  ver- 

Die  Fachschulen. 

L  ie.  bachschulen  haben  eine  große  Bedeutung  für  die  Zukunft 

“  ta  d?0Wifd  d°fVn  ihnen  der  Nachwuchs  herang^büdet! 
dei  das  in  d-r  Gegenwart  Geschaffene  künftig  erhalten  und  aus 

bauen,  sowie  neue  Bahnen  eröffnen  soll.  Deshalb  wendet  der  Fach¬ 
mann  diesen  Ausstellungen  sein  besonderes  Interesse  zu  und  er 
wird  zugeben  müssen,  daß  die  hier  gezeigten  Leistungen  einen  hnff- 

™*lei>  A1USb!ick  in  die  Zukunft  gewähren.  Wenn  die  Schüler 
das  Maß  von  I  echmk  und  Kunst  in  die  spätere  Praxis  hinieintragen 
as  in  den  hier  vorgeführten  Erzeugnissen  der  Schulen  gezeigt 
|ViJ  ’  dann  brauchen  wir  um  die  zukünftige  Entwicklung  unserer 
Industriezweige  nicht  besorgt  zu  sein.  Das  gilt  von  den  sämthehen 
bajnschen  Eächschulen  gleichmäßig;  ohne  Ausnahme.  Überall 
s_  ien  w.r  frisches  pulsierendes  Leben,  jede  Schule  wandelt  ihre 
eigenen  Wege,  leistet  in  ihrer  Art  Mustergültiges 

Bei  der  Kgl.  Bayrischen  Fachschule  in  Lands 
but  .,11t  zuerst  ein  weißer  Schamottekachelofen  auf,  ein  Mtfaer 
Qes.lle  mit  massivem  viereckigen  Unterbau,  in  den  einzelne  S 
rehefs  zeigend;  Kacheln  eingesetzt  sind,  während  der  gedrungene 
rurMe  Aufbau  durch  ein  Puttenrelief  geziert  ist.  Neu  ist  für  Kachel- 
otui  die  Art,  wie  man  hier  nach  altorientalischem  Vorbilde  aus  dem 
eilet  eine  lugend  machte  und  die  regelmäßig  breitmaschig  ver 
teilten  Haarrisse  durch  blaugraue  Färbung  i„  ein  sehr  dekorativ 
wirkendes  Graque  e  verwandelte.  Der  Ofen  wirkt  infolge  dieser 
Belebung  der  Hache  vorzüglich.  Aber  eine  Frage  kann  der  Tech 
mker  benn  Anblick  des  Ofens  doch  nicht  unterdrücken:  Was  wird 
m.t  den  nachträglich  noch  auftretenden  Haarrissen?  Sie  besitzen 
nicht  d.e  Färbung  des  jetzt  schon  über  die  Kacheln  gesponnenen 
Netzes  und  wirken  infolgedessen  störend.  Man  wird  deshalb  g- 
zwungen  sein,  den  Ofen  nach  einiger  Zeit  kalt  nachzufärben  w^.n 
man  dm  in  semer  jetzigen  Wirkung  erhalten  will.  Und  auch  dabei 
ist  \  orsicht  am  Platze,  damit  die  kalte  Farbe  sich  unter  dem  Ein¬ 
fluß  der  Ofenwarme  nicht  verändert.  Immerhin  handelt  es  sich 
Her  um  e.nen  interessanten  Versuch,  auf  den  das  Augenmerk  der 
Kachelofenfabrikanten  gelenkt  sei. 

Außerdem  sind  noch  die  Modelle  zu  zwei  grünglasierten,  kräf¬ 
tig  gegliederten  Bauernöfen  mit  Schüsselkacheln  und  eine  Anzahl 
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Kacheln  mit  von  Schülern  hergestellten  farbigen  Glasuren  vorhan¬ 
den,  die  zeigen,  daß  in  der  Schule  verständnisvoll  gearbeitet  wird. 
Sehr  gut  sind  auch  materialgemäß  behandelte  Schüsseln  und  Kruge, 
von  denen  einige  von  Professor  J.  Dietz  entworfen  sind.  Auch  die 
in  der  Kunstgewerbeschule  in  München  entworfenen  unglasierten 
reliefierten  Blumenkasten,  sowie  die  in  weißer  Fayence  nach  Ent¬ 
würfen  der  Kgl.  Kunstgewerbeschule  in  Nürnberg  ausgeführten  vier 
Apostelfiguren  sind  treffliche  Leistungen.  Zum  Schlüsse  seien  noch 
die  blei-,  zink-  und  bariumfreien  Glasuren  erwähnt,  die  das  Bestre¬ 
ben  der  Schulleitung  beweisen,  der  heimischen  Töpferindustrie  hel¬ 
fend  und  fördernd  zur  Seite  zu  stehen. 

Verblüffend  reichhaltig  ist  die  Ausstellung  der  Kg  1. 
Fachschule  für  P  o  r  z  e  1 1  a  n  i  n  d  u  s  t  r  i  e  in  Selb.  Wie 
fleißig  muß  in  dieser  jüngsten  Fachschule  mit  ihrer  kleinen  Schu- 
lerzahl  und  ihrer  etwas  primitiven  Einrichtung  gearbeitet  sein,  um 
diese  reiche  Auswahl  für  die  Gewerbeschau  fertigstellen  zu  kön¬ 
nen  Welche  Fülle  von  frischer  künstlerischer  Kraft  muß  der  Leiter 
derAnstalt,  Direktor  Fritz  Klee,  besitzen,  um  die  mannigfachen  und 
so  verschiedenartigen,  aber  stets  eigenartigen  Entwürfe  zu  schar¬ 
fen  die  hier  die  allgemeine  Bewunderung  erregen.  Sämtliche  Ent¬ 
würfe  verraten  die  gleiche  künstlerische  Kraft,  alle  zeigen  sie  eine 
sichere  Beherrschung  des  Werkstoffes  und  einen  gesunden  Farben¬ 
sinn  Die  Service  sind  durchweg  vorbildlich  in  Formengebung  und 
Verzierung,  so  daß  die  Wahl  schwer  fällt.  Nur  bei  einigen  Ieeservi- 
cen  will  es  mir  scheinen,  als  wenn  die  Kannen  etwas  gar  zu  flach 
und  breit  ausgefallen  wären;  sie  erinnern  in  d.ar  Form  doch  etwas 
an  Bügeleisen.  Die  Plastiken  reihen  sich  den  Serviceporzellanen 
würdig  an.  Einige  Entwürfe  zu  vorzüglichen  Tierfiguren  entstammen 
der  Kunstgewerbeschule  in  Nürnberg,  andere  tragen  den  Namen 
des  Direktors  Klee,  und  das  Übrige,  und  nicht  das  Schlechteste,  ist 
ohne  Namenszeichnung.  Man  kann  die  erst  vier  Jahre  bestehende 
Schule  aufrichtig  beglückwünschen  zu  diesen  geradezu  vorbild¬ 
lichen  Leistungen.  Ihren  Direktor  muß  man  unter  den  ersten  Kunst¬ 
keramikern  nennen,  denn  seine  Arbeiten  gehören  zu  dem  Besten, 
was  unsere  heutige  Kunstkeramik  aufzuweisen  hat. 

Eine  ebenso  kräftige  künstlerische  Persönlichkeit  zeigen  die 
Erzeugnisse  der  Kgl.  Fachschule  für  Glasin  d  u  s  t  r  i  e  in 
Zwiesel,  die  zum  größten  Teil  die  charakteristische  Handschrilt 
ihres  Leiters,  des  Direktors  Bruno  Mauder  mit  seiner  Vorliebe  für 
kräftige  Farbwirkungen  tragen.  Von  Mauder  kann  inan  das  näm¬ 
liche  sagen  wie  von  Klee;  auch  seine  Schaffenskraft  ist  übeiwälti- 
gend  in  der  Fülle  von  Werken  von  stark  betonter  Eigenart.  Und 
dabei  wird  diese  schöpferische  Kraft  durch  die  Glasindustrie  allein 
noch  garnicht  genügend  ausgemünzt.  Viele  seiner  Malereien  mit 
ihrer  kräftigen  flächigen  Wirkung  lassen  den  Wunsch  rege  werden, 
dieses  starke  Talent  auch  der  Steingutindustrie  nutzbar  zu  machen, 
für  deren  künstlerische  Belebung  diese  Richtung  vortrefflich  geeig¬ 
net  erscheint.  Neben  den  Mauderschen  Arbeiten  sind  aus  der  Zwie- 
seler  Schule  auch  vorzügliche  Gläser  mit  metallischem  Lüster  her¬ 
vorgegangen,  Schöpfungen  von  Dr.-Ing.  Bernhard  Müller,  die  in 
einer  von  diesem  ausgearbeiteten  Technik  hergestellt  sind.  Als 
einzig  in  ihrer  verschiedenartigen  fesselnden  Technik  stehen  die 
nach  den  ebenfalls  von  Müller  ausgearbeiteten  Verfahren  herge¬ 
stellten  geätzten  Gläser  da.  Diese  Verfahren,  bei  denen  die  sich 
während  des  Ätzens  entwickelten  Gasblasen  zur  Hervorrufung  ganz 
einziger  dekorativer  Wirkungen  benutzt  werden,  kennzeichnen 
einen  bedeutsamen  technischen  Fortschritt,  an  dem  unsere  Glasindu¬ 
striellen  nicht  achtlos  vorübergehen  sollten. 

Bei  aller  Reichhaltigkeit  und  künstlerischer  Vollendung  des  von 
den  beiden  letztgenannten  Schulen  Gebotenen  und  trotz  der  ehi- 
lichen  Bewunderung  dieser  Kunstwerke  hat  mich  die  Ausstellung  der 
beiden  Fachschulen  doch  etwas  enttäuscht.  Von  einer  Fachschule 
will  man  wissen,  wie  ihr  Lehrkörper  beschaffen  ist.  Das  zeigt  diese 
Ausstellung,  soweit  die  Direktoren  selbst  in  Frage  kommen,  in  vol¬ 
lem  Maße.  Was  der  übrige  Lehrkörper  leistet,  darüber  er¬ 
zählt  uns  Selb  garnichts,  und  Zwiesel  überläßt  es  uns,  dies  zu  er¬ 
raten;  denn  der  Name  Müller,  der  mit  zwei  neuen  Techniken  eng 
verknüpft  ist,  wird  nirgends  genannt.  Und  doch  kommt  es  bei  einer 
Fachschule  ebenso  sehr  auf  die  technische  Ausbildung  wie  auf  die 
künstlerische  an.  Auch  darüber  müssen  wir  unterrichtet  werden, 
denn  der  Künstler  darf  nie  vergessen,  daß  der  Techniker  den  Grund 
legt,  auf  dem  jener  bauen  soll,  daß  der  Techniker  die  Bausteine  zu 
liefern  hat,  mit  denen  der  Künstler  den  Bau  ausführt.  Ist  das  Fun¬ 
dament  nicht  sicher,  taugen  die  Bausteine  nichts,  dann  kann  auch 
der  größte  Künstler  nichts  Vollendetes  schaffen,  und  gerade  in  den 
Industrien  der  Feuerkünste  ist  die  Herstellung  guten  Baumaterials 
auch  eine  Kunst,  und  zwar  eine  schwere  Kunst,  die  ihres  Lohnes 
in  Gestalt  von  Anerkennung  des  Geleisteten  wert  ist. 

Man  erwartet  aber  noch  mehr  von  der  Ausstellung  einer  Fach¬ 
schule:  Man  will  auch  wissen,  und  das  ist  die  Hauptsache,  was  die 
Schüler  lernen,  wie  sie  für  ihren  künftigen  Beruf  vorgebildet  wer¬ 


den  Wer  hierüber  in  München  unterrichtet  werden  will,  der  wird, 
ebenso  wie  ich,  die  Ausstellungen  von  Selb  und  ^esel  enttäusch 
verlassen,  denn  darüber  sagen  sie  nichts.  Nicht  ein  einziger 
SchMerentwurf  ist  zu  sehen.  Wir  erfahren  nichts  darüber,  wie  und 
worin  die  Schüler  unterrichtet  werden,  wir  sehen  nur,  daß  die 
Direktoren  große  Künstler  sind  und  können  annehmen,  daß  ihre 
Entwürfe  vielleicht  von  den  Schülern  ausgefuhrt  worden  sind. 
Zweifellos  lernen  die  Schüler  dieser  Anstalten  aber  doch  nicht  nur 
die  Ausfühiung  fremder  Entwürte,  sondern  sie  weiden  jeden¬ 
falls  auch  zum  selbständigen  Arbeiten  angeleitet,  und  mit  welchem 
Erfolge  das  geschieht,  das  möchten  wir  gerne  wissen,  aber  die  Bay¬ 
rische  Gewerbeschau  bleibt  uns  die  Antwort  schuldig. 

Die  Kgl.  Bayrischen  Kunstgewerbeschulen  in 
München  und  Nürnberg  zeigen,  daß  sie  der  Keramik  das 
richtige  Verständnis  entgegenbringen.  Die  von  den  Sc^“le"J  der 
verschiedenen  Klassen  ausgeführten  Töpfereien,  I  errakottaplas U- 
ken  und  Porzellanmalereien  verdienen  ein  volles,  uneingeschran  k- 

tes  Lob 

Als  letzte  der  Unterrichtsanstalten  sind  noch  die  L  e  h  i  -  u  n  d 
Versuchs-Ateliers  für  angewandte  und  freie 
Kunst,  Wilhelm  von  Debschitz  (München)  zu  nennen 
deren  Keramiken  zu  betrachten,  ein  herzerquickender  Genuß  ist 
Was  hier  an  Majolika,  Steingut,  Steinzeug,  Töpferwaren  und  Por¬ 
zellan,  an  Bemalung,  Kristall-  und  anderen  Kunstglasuren,  an  Pia 
stiken  und  Vasen  gezeigt  wird,  alles  ist  gleich  vollendet  in  Techm 
und  charakteristischer,  kiinstler  scher  Auffassung. 

Die  h  i  s  t  o  r  i  s  c  h  e  A  b  t  e  i  1  u  n  g 
die  der  Gewerbeschau  angegliedert  ist,  bildet  eine  willkommen 
Ergänzung  der  heutigen  Keramik  und  Glasindustrie.  Bietet  sie  aucl 
kehl  lückenloses  Bild  der  Geschichte  dieser  Gewerbe,  so  zeigt  si. 
doch  in  gut  gewählten  Stilproben  die  Entwicklung  dieser  bayrischei 
Industriezweige,  deren  eingehendes  Studium  jedem  Fachmann  an 

zuraten  ist.  „  R;l 

Der  hier  gegebene  Bericht  kann  und  will  kein  getreues  Bil 
der  Keramik  und  Glasindustrie  in  München  geben  sondern  er  so! 
nur  einen  Überblick  über  das  Gebotene  bieten  und  zeigen,  daß  ei, 
Besuch  dieser  bedeutsamen  Heerschau  bayrischen  Gewerbefleiß 
auch  dem  Keramiker  und  Glasfachmann  zu  empfehlen  ist. 


Fabrikation  des  handgearbeiteten 
Spiegelglases. 


Von  Hugo  Schall. 

(Schluß.) 

Dieser  zweite  Glasposten  wird  nun  gewöhnlich  unter  fortwäl 
rendem  Drehen  in  einem  kugelförmig  ausgehöhlten  Holzklotz  eni 
sprechend  vorgeformt  und  ist  nach  einigen  Minuten  soweit  abg 
kühlt  daß  der  dritte  und  letzte  Posten  Glas  darauf  genommen  we 
den  kann.  Das  Aufnehmen  des  letzten  Glaspostens  ist  eine  schwe  , 
Arbeit,  die  an  die  Handfertigkeit  des  Glasarbeiters  große  Anford 
rungen  stellt.  Es  ist  gewissermaßen  grundlegend  für  den  Ausfall 
ganzen  Werkstückes,  und  vor  allem  die  Verteilung  der  Glasmas 
in  dem  daraus  zu  fertigenden  Spiegel  ist  hiervon  zum  großen 
abhängig.  Zur  Herstellung  eines  Spiegels  werden  durchschmttlicl 
18  bis  25  Kilogramm  Glas  auf  die  Pfeife  aufgenommen;  diese  Arbe 
ist  im  letzteren  Falle  so  schwer,  daß  zwei  kräftige  Arbeiter  Bleie 
zeitig  an  der  Pfeife  arbeiten  müssen,  um  diesen  Glasposten  au 
nehmen  zu  können. 

Jetzt  wird  der  Glasposten  wieder  unter  fortwährenden  k 
schickten  Drehungen  auf  den  Arbeitstrog  gelegt  und  dort  zunacb 
genau  auf  seine  Reinheit  geprüft.  Enthält  der  Posten  viel  Unreini. 
keiten,  wie  Blasen,  Schlieren  oder  kleine  Sternchen,  so  verlohnt  - 
sich  nicht,  denselben  weiter  zu  verarbeiten,  und  er  wird  dann 
den  Brockenkasten  geworfen,  um  von  neuem  geschmolzen  zu  we 
den.  Vereinzelte  kleine  Unreinigkeiten  können  jedoch  noch  aus  ae 
Glase  entfernt  werden,  indem  mit  einem  „Zwackeisen  ,  einer 
Zange,  die  Fremdkörper  aus  der  Masse  herausgezogen  und  da 
mit  einer  scharfen  Schere  dicht  am  Glasposten  abgeschmtt 
werden.  Die  dadurch  entstandenen  Narben  werden  durch  Urem 
des  Glaspostens  in  einer  runden  Form  und  nochmaliges  Versen 
zen  im  Glasofen  nach  Möglichkeit  zu  entfernen  gesucht. 

Jetzt  wird  mit  einem  Eisen  die  inzwischen  mehr  und  me 
zähflüssig  gewordene  Glasmasse,  welche  ziemlich  tief  auf  der  r  e 
haftet,  nach  vorn  geschoben,  damit  sie  mit  in  den  daraus  zu  e 
genden  Glashohlkörper  kommt,  und  darauf  der  Glasposten  wie 
in  einer  mehr  ovalen  Form  unter  stetem  Drehen  zur  weiteren  a 

arbeitung  vorgeformt.  T  | 

Inzwischen  ist  auch  unter  nochmaligem  Einblasen 
vom  Mundstück  aus  die  Glasmasse  um  ein  Geringes  aufgebias 
worden,  so  daß  unmittelbar  vorn  am  Pfeifenkopf  ein  Hohlraum  v 
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der  Große  eines  Hühnereies  entstanden  ist.  Hierauf  macht  sich  ein  Platte  zu  Platte  geschoben  oder  geschleift,  bis  sie  soweit  abgekühlt 
nochmaliges  Durchwärmen  des  ziemlich  starr  gewordenen  Glaspos-  und  erstarrt  sind,  daß  sie  auf  das  Hebetransportwerk  eines  Bives- 

tens  notwendig.  Nach  etwa  eine  halbe  Minute  langem  Anwärmen  kanals  übergeschoben  werden  können  und  dort,  genau  wie  die  ge- 

,st  unter  we'terem  rascheren  Drehen  der  Glaskörper  derart  er-  walzten  Rohglastafeln,  langsam  vollständig  abgekühlt  werden  Von 

weicht,  daß  er  von  neuem  in  ein  am  Arbeitstroge  befindliches  ga-  großer  Wichtigkeit  ist  hierbei  noch,  daß  die  Tafeln  den  Abkühlungs- 

belformiges  Eisen  gelegt  werden  kann,  um  nun  weiter  behandelt  zu  kanal  vollständig  eben  verlassen  und  nicht  durch  unrichtige  Abküh- 

"ef  tt  x  ,  'un£  auf?ezogen  sind,  denn  verzogene  Tafeln  werden  beim  nach- 

Unter  sehr  festem  Blasen  und  gleichzeitigem  Drehen  treibt  der  folgenden  Abschleifen  und  Polieren  sehr  leicht  zerdrückt. 

Glasbläser  die  Glasmasse  zu  einer  Kugel  auf.  Läßt  der  Arbeiter  Das  Schleifen  selbst  ist  eine  verhältnismäß:g  einfache  Arbeit, 

dabei  sein  Werkstück  mehr  senkrecht  hängen,  so  verteilt  sich  die  Zunächst  werden  zu  diesem  Zwecke  die  Tafeln  sorgfältig  sortiert! 

Masse  derart,  daß  der  größte  Teil  davon  mehr  vorn  in  der  Kugel  entsprechend  zugeschnitten  und  darauf  auf  den  Schleiftisch,  deren 

bleibt;  bückt  er  sich  hierbei,  so  daß  die  Kugel  mehr  wagerecht  ge-  es  ja  viele  verschiedene  Systeme  gibt,  aufgegipst.  Während  sich 

'teilt  wird,  so  verteilt  sich  die  Masse  von  vorn  mehr  nach  der  Mitte.  der  Schleiftisch  und  die  darauf  wirkenden  Schleifscheiben  entge- 

Auf  diesem  Wege  arbeitet  sich  der  Glasbläser  aus  dem  erst  gengesetzt  bewegen,  tropft  auf  das  abzuschleifende  Glas  unausge- 

nassiven  Glasposten  eine  hohle  Kugel  vor,  deren  Hauptmasse  sich  setzt  in  entsprechenden  Mengen  ein  Gemisch  von  Schleifsand  und 

mmer  mehr  am. vorderen  Teile  befinden  muß,  damit  er  beim  weite-  Wasser. 


en  mehrmaligen  Anwärmen  derselben  dann  aus  der  ungleichstarken 
(ugel  einen  hohlen  Zylinder  von  möglichst  gleicher  Wandstärke 
lerstellen  kann.  Diesen  Zylinder  erhält  der  Glasbläser  durch  wie¬ 
lerholtes  Anwärmen  des  vorderen  stärkeren  Teiles  der  Kugel  und 
larauf  folgendes  Schleudern  des  Glaskörpers,  was  durch  Schwen- 
:en  in  einer  Grube  oder  Sich-im-Kreise-herumdrehen  des  Glasblä- 
ers  geschehen  kann,  wobei  er  aber  nicht  unterlassen  darf,  von 
reit  zu  Zeit  die  langgeschleuderte  Kugel  zu  einem  möglichst  gleich¬ 
mäßigen  Zylinder  aufzublasen.  ÄhnPch  wie  b-i  der  Fensterglasfabri- 
ation,  von  welcher  ia  diese  Arbeit  ein  sehr  treues  Abbild  liefert, 
Grd  dann  in  dem  Glaszylinder,  welcher  vorn  noch  durch  eine 
aigelhaube  begrenzt  wird,  durch  Einstoßen  eines  heißen  spitzen 
üsens  in  die  angewärmte  Stell“  eine  Öffnung  geschaffen  oder  durch 
•  fliegen  eines  heißen  Glasklümpchens  die  Zylinderhaube  vorn  ört- 
ch  erwärmt,  so  daß  die  Glaswand  bei  heftigem  Emblasen  von  Luft 
v  dieser  Stelle  aufplatzt,  worauf  dann  durch  Aufschneiden  mit 
iner  Schere  die  Öffnung  erweitert  wird. 

Der  nunmehr  vorn  offene,  aber  noch  von  e:ner  Kugelhaube  be- 
renzte  Zylinder  muß  nun  nochmals  vorn  angewärmt  werden,  da- 
iit  die  Öffnung  durch  Schleudern  und  Drehen  des  Glashohlkörpers 
erart  erweitert  werden  kann,  daß  daraus  ein  vollständig  gleich¬ 
mäßiger  Zvlinder,  welcher  nur  noch  mit  seinem  Kappenteile  an  der 
feife  haftet,  entsteht.  Die  Arbeit  des  Glasbläsers  am  Spiegel  ist 
ermit  abgetan:  er  beschbeßt  dieselbe  damit,  daß  er  die  nunmehr 
itstandene  hohle  Spiegelglaswalze  auf  einen  Bock  legt  und  durch 
neu  kurzen  Schlag  auf  das  Pfeifenrohr  die  Pfeife  vom  Kappenteile 
;s  Zylind°rs  trennt,  wozu  eine  le:se  Berührung  des  Kappenteiles 
it  einem  feuchten  Holze  nötig  ist.  Hierdurch  wird  in  dem  rotglii- 
mden  Kanpenteile  am  sogenannten  Nabel  ein  winziger  Sprung  ge¬ 
haffen,  von  welchem  aus  sich  dann  die  Pfeife  haarscharf  von  der 
anne  trennt. 

Die  noch  rotglühende  Walze  wird  auch  vielfach  nicht  auf  den 
olzbock  gelegt,  um  dort  an  freier  Luft  zu  erkalten,  sondern,  be- 
nders  bei  stärkeren  SiregelgDswalzen.  macht  es  sich  notwendig, 

'  eselben  sofort  nach  Fertigstellung  in  ein-m  Blechbehälter  einer 
nesameren  Abkühlung  zu  unterziehen.  Nachdem  dann  die  Walze 
f  'gef ähr  eine  Stunde  lang  in  diesem  Kühltoüf  belassen  worden  war. 

sie  so  weit  abgekiihlt.  daß  sie  nicht  mehr  spröde  ist  und  durch 
|  ^rengen  ihres  oberen  Kaonenteiles  entledigt  werden  kann.  Die- 
J  s  Absprengen  erfolgt  durch  langsameres  Drehen  der  Walze  oben 
i 1  P"°'  ein  ■’1  glühenden  halbkreisförmig  gebogenen  Eisen  oder 
i  rrh  Umlegen  eines  Glasfadens  um  die  abzusnrengende  Stelle  und 
I  ra"ffolgendes  Berühren  derselben  mit  der  feuchten  Hand.  Per 
"  eben  und  unten  offene  Zvh'nder  wird  durch  einen  Schnitt  mit 
jm  Biamanten  anfgetrennt  oder  durch  Hin-  und  Herführen  -ines 

I  'henden  Eisens  in  der  Länge  der  Walze  und  darauf  folgendes  An- 
: 'ehfen  d°r  erhitzten  Linie  aufgesprengt. 

Um  nun  aus  diesem  Zvlinder  eine  Glastafel  herstellen  zu  kön- 
'|.  macht  sich  ein  nochmaliges  Anwärmen  derselben  im  sogenann- 
i 1  Streckofen  nötig.  Hier  wird  die  Walze  nachdem  sie  vorher 
gfaltig  ang-wärmt  worden  ist.  im  Streckofenfeuer  nochmals  un- 
gi°?chzeitigem  Hm-  und  Herwenden  möglichst  gleichmäßig 
i  -eh wärmt,  worauf  sie  s:ch  auf  der  Str-cknDtte  zu  einer  Tafel 
I -'einanderbreitet,  was  natürlich  nur  unter  der  kundigen  Nachhilfe 
| :  Treckers  geschehen  kann. 

,  Bas  Strecken  des  Srüegelglases  an  sich  hat  zwar  sehr  viel 
J  niirtTkeit  mit  dem  Tafelglasstrecken,  ist  aber  insofern  weniger 
|'"r?“rIg.  ptc  etwaige  Fehler,  welche  die  Oberfläche  d-s  Glases 
j  ehn(Jfjrpn  könnten,  hier  nicht  in  Betracht  kommen,  weil  die  Oper- 
j  ü-'  Hoc  Glacee  hier  ja  durch  den  Schliff  snäter  entfernt  wird. 

|  Hüe  Arbeit  des  Streckers  erstreckt  sich  hier  nur  auf  ein  bloßes 
- 1en  ^er  ausmnandergeJegten  Walze  zur  Tafel,  wobei  auch  durch 
|  Hen  und  Recken  etwaige  Ungleichheiten  in  der  Stärke  der  Tafeln 

II  p  Ptwas  ausgeglichen  werden  können. 

-  Nach  dieser  Behandlung  werden  dann  die  weichen  Tafeln  von 


Ist  auf  d:ese  Weise  das  Glas  abgeschliffen  worden,  so  läßt 
man  die  Polierblöcke  bezw.  Polierfilze  auf  das  Glas  einwirken,  wo¬ 
bei  natürlich  anstelle  des  Schleifsandes  feinere  Poliermittel  auf  das 
Glas  einwirken. 

Sind  auf  diese  Weise  die  Gläser  auf  einer  Se:te  poliert,  so  er¬ 
folgt  das  Umgipsen  derselben,  und  darauf  wiederholt  sich  der 
Arbeitsgang,  bis  das  Glas  auf  beiden  Se’ten  durch  Politur  veredelt 
worden  ist. 

Einfluß  der  Zeit  auf  die  Sinterung  eines 

Schiefertones. 

Es  -st  eine  in  der  Keramik  allgemein  bekannte  Tatsache,  daß 
man  beim  Brennen  keramischer  Stoffe  das  gleiche  Ergebnis  erhält, 
wenn  man  kürzere  Zeit  bei  höherer  Temperatur  und  wenn  man 
längere  Zeit  bei  entsprechend  tieferer  Temperatur  brennt.  Der 
Einfluß  der  langen  Erhitzungsdauer  zeigt  s:ch  besonders  deutlich 
bei  den  Erwemhungstemneraturen  der  S“gerkegel.  deren  Kegel¬ 
schmelzpunkte  bis  zu  100°  verschieden  sind,  je  nachdem  man  sie  in 
einem  kleinen  Laboratoriumsofen  oder  in  einem  großen  Betriebs¬ 
ofen,  wo  sie  natürlich  längere  Zeit  der  Hitzeeinwirkung  ausgesetzt 
smd,  umschmilzt.  Dieses  geht  deutlich  aus  den  umfangreichen  Un¬ 
tersuchungen  von  R,  R’eke1)  hervor.  Besonders  bei  feldspathaltigen 
Produkten  macht  sich  der  Einfluß  der  Zeit  recht  b?merkbar,  wäh¬ 
rend  er  bei  kalkreichen  Mischungen  ziemheh  zurücktritt.  Einen 
Beitraa  zu  dieser  interessanten  Frage  bringen  A.  V.  Bleininger  und 
T.  L.  Bovs  in  den  Transactions  of  the  Americ.  Ceramic  Soc.  Vol. 
X1IT.  1911.  387 — 394.  mit  ihrer  Untersuchung  des  Sinterungsganges 
eines  erstklassigen  Schiefertones  von  Streator  in  Illinois  U.  S. 

Man  nimmt  gewöhnlich  an,  daß  die  im  Ton  anwesenden  Fluß¬ 
mittelmengen  eine  Abnahme  d-r  Porosität  des  sinternden  Produktes 
Hervorrufen.  Infolge  der  dadurch  eintretenden  Erweichung  und  der 
abnehmenden  Viskosität  findet  e:ne  Mol-kularattraktion  statt. 
Poch  die  Flußmittel  sind  nicht  die  einzige  Ursache  dieser  Erschei- 
nnne\  Diese  Kontraktion  ist  auch  zum  guten  Teil  durch  d:e  Schwin¬ 
dung  der  kolloiden  Bestandteile  der  Tone  bedingt.  Die  besonders 
bei  amornben  Stoffen,  wie  z.  B.  Tonerde,  Magnesia  und  Zirkonerd-, 
auftrVenden  Sinterungserscheinungen  spielen  hier  eine  große  Rolle 
P e i m  Kaolin  beginnt  d:e  Sinterung  nach  dem  Verlust  des  chemisch 
gebundenen  Wassers. 

Tn  epiner  Grundlegenden  Untersuchung  über  Feuerschwindung 
an  Kaolin.  Magnesia  und  Zirkonerde  kam  Lucas* *)  zu  dem  Ergeb¬ 
nis  daß  diese  Körner  um  so  bedeutender  schwmden.  ie  schneller 
sie  erhitzt  werden.  Bei  steigender  Temperatur  wird  der  Befrag  der 
Schwindung  immer  geringer.  b:s  endlich  be?  s-hr  hoher  Tempera- 
fnr  der  Finflnß  dm  Zeit  gegenüber  dem  der  Temperatur  verschwin¬ 
det.  Schwindung  und  Porosität  stehen  im  engsten  Zusammenhang 
und  bedingen  emander. 

Der  vom  Verfasser  nnfersnchfp  Scfii-fertnn  v.n;rcj-  •  <<  • 

Zylinder  verformt,  deren  Tockengewicbf  ifi—  to  „  fw r1; „ 

in  dem  Schieferton  vorhandenen  kohlVen  Bestandteil-  fortzubren¬ 
nen.  wurden  die  Probekörn m  m  einer  Gasmuffel  b-i  630°  C  langsam 
erüifzt.  Die  Porosität  der  einzelnen  Proben  wurd-  durch  Wasser- 
abgabe  in  der  üblichen  Weise  bestimmt;  sie  betrug  für  den  Sclrefer- 
tr,n7?dind«r  im  Durchschnitt  37.4  v.  H. 

nie  Probe7vlind-r  wurden  m  einem  Pfatinwiderefandsofen  in 
reg-imöRio-er  W*is-  bis  7U  den  Fndtemneraturen  von  000°  Q3fln 
1000°,  1030°  1100".  1160"  und  12 00"  c  erhitzt.  Die  Temneratnr- 

steigerung  für  ein-  Minute  betrug  2 — 16°. 

Unterhalb  1100°  f-'ndef  keine  Abnahme  der  Porosität.  aLo  aucli 
kein-  Sinterung  statt  Bei  1 1 00°  wird  die  gerügte  Porosität  erst 
nach  1360  Minuten,  bei  1130°  nach  970  Minuten  bei  1200°  C,  bereife 

G  Keramische  Rundschau  1911,  Nr.  60  und  61. 

*)  Lucas,  Zeitschr.  f.  phys.  Chemie,  52,  327  (1903). 
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nach  585  Minuten  erre'cht.  Die  Abnahme  der  Porosität  bezw.  die 
Zunahme  der  Sinterung  ist  im  Anfang  der  Hitzeeinwirkung  viel  grö¬ 
ßer  als  nach  einiger  Zeit.  Der  Betrag  der  Sinterung,  ausgedrückt 
durch  verminderte  Porosität,  ist  innerhalb  der  ersten  72  Minuten 
7,5  mal  so  groß,  wie  innerhalb  der  nachfolgenden  72  Minuten. 

20  v.  H.  Porosität  wird  bei  1100°  nach  480  Minuten,  bei  1150° 
nach  68  Minuten  und  bei  1200°  C.  in  noch  kürzerer  Zeit  erreicht. 

10  v.  H.  Porosität,  also  eine  bereits  ziemlich  fortgeschrittene  Sin¬ 
terung,  wird  bei  1150°  erst  nach  536  Minuten,  bei  1200°  bereits  nach 
72  Minuten  erreicht.  K. 

Kunst  und  Volkswirtschaft. 

Von  Dipl.-Ing  Ernst  Schick. 

Im  Rahmen  der  V.  Tagung  des  Deutschen  Werkbundes  in  Wien 
hielt  D.  Friedrich  Naumann  (Berlin)  einen  bedeutsamen,  tiefdurch¬ 
dachten  Vortrag  über  das  obige  Thema.  Als  technische  Neuerung 
mag  hervorgehoben  werden,  daß  an  alle  Zuhörer  gedruckte  „The¬ 
sen“  zur  Verteilung  gelangten,  die  in  Schlagworten  und  kurzen 
Sätzen  den  Inhalt  des  Vortrages  brachten.  Das  Verständnis  wurde 
dadurch  wesentlich  gefördert,  wiewohl  es  Naumann  auch  sonst 
versteht,  durch  klaren  Aufbau,  übersichtliche,  oft  humoristische 
Rede  seine  Zuhörer  in  angespanntester  Aufmerksamkeit  zu  erhalten. 

Will  man  dem  Kunstgedanken  kritisch  nachforschen,  versucht 
man  die  Bedingungen  zu  ergründen,  unter  denen  heute  unsterb¬ 
liche  Meisterwerke  zustande  kommen  könnten,  so  muß  man  vor 
allem  den  Nachahmungstrieb,  der  vielfach  noch  unsere  Kunstan¬ 
schauungen  beeinflußt,  rückhaltlos  ablegen.  Zweifellos  hat  die 
Vergangenheit  herrliche  Kunstwerke  geschaffen.  Die  altgrie¬ 
chischen  Keramiken  und  Bauwerke,  die  Versailler  Königsschlösser, 
italienische  Renaissancepaläste,  den  Kölner  Dom.  Es  lag  nahe, 
sich  dieser  makellosen  Vorbilder  zur  Nachahmung  zu  bedienen. 
Und  doch  befriedigten  auch  die  geschicktesten  Nachahmungen  nicht; 
trotzdem  mit  allem  Fleiße  daran  gearbeitet  worden  war;  trotzdem 
unserer  übernervösen,  vergeistigten  Zeit  ein  Mangel  an  künstle¬ 
rischem  Feingefühl  gewiß  nicht  vorgeworfen  werden  kann.  Die 
Ursache  liegt  darin,  daß  die  Entstehungs-  und  Bestandbedingungen 
der  Kunstwerke  heute  wesentlich  andere  geworden  sind,  als  in 
früheren  Zeiten. 

Dreierlei  ist  für  das  Entstehen  eines  Kunstwerkes  von  größter 
Wichtigkeit:  der  Auftraggeber,  der  Künstler  und  die  Technik  der 
Ausführung.  Alle  drei  haben  sich  in  unserem  modernen  Zeitalter 
wesentlich  umgebildet.  Die  alten  Auftraggeber  waren  meist  Für¬ 
sten,  Adel  und  Kirche,  die  Großen  und  Mächtigen  der  Erde.  Sie 
bedurften  der  Kunstwerke  aller  Art  zur  Erhöhung  jenes  äußeren 
Glanzes,  der  sie  über  die  stumpfe,  arme,  aber  in  ihrer  Masse  ge¬ 
fährliche  Menge  hinaushob.  Ragende  Schlösser  und  Paläste,  mäch¬ 
tige  Dome,  gestickte  Prunkgewänder,  strahlende  Einrichtungsstücke 
mußten  das  Volk  schon  von  Kindheit  auf  lehren,  an  Dinge  zu  glau¬ 
ben,  die  heute  wohl  noch  nicht  tot  am  Boden  liegen,  aber  viel  un¬ 
bedeutender,  durchschauter,  einflußloser  geworden  sind.  In  unse¬ 
rem  Jahrhundert  tritt  diese  Art  von  Auftraggebern  stark  zurück. 
Die  wenigen  großen  Herrscher  bedürfen  eines  besonderen  Prunkes 
vor  der  Menge  nicht  mehr,  müssen  auch  andererseits  mit  ihrer 
Zivilliste  rechnen;  ähnliches  gilt  von  den  Kirchenfürsten.  Die 
eigentlichen  Auftraggeber  für  d;e  zahlreichen  Bauten  sind  jetzt 
Verwaltungsräte,  Behörden,  Aktiengesellschaften  und  reichgewor¬ 
dene  Kaufleute.  Damit  verliert  die  Kunst  ihre  Monumentalität  und 
Tradition,  wird  vielmehr  nach  Zweck  und  Nutzen  beurteilt.  Dei 
frühere  Bauherr  mußte  bauen,  schon  um  seine  geschätzten  Künstle) 
zu  beschäftigen;  er  prägte  ihnen  seine  Wünsche  und  Gedanken  ein, 
ward  ihr  Erzieher.  Heute  verlangt  der  Bauherr  vom  Künstler  die 
Anregung. 

Dieses  System  hat  aber  große  Nachteile  für  die  Kunst.  Der 
alte  Künstler  führte  als  Angestellter  oder  Mitglied  eines  Zunftver¬ 
bandes  ein  verhältnismäßig  sorgenfreies  Leben.  Wohl  konnte  sich 
seine  Eigenart  nicht  voll  entfalten,  da  s;e  vom  Begriff  „Schule“  be¬ 
einflußt  war.  Der  heutige,  individuell  arbeitende  Künstler  aber  muß 
nach  Brot  gehen,  und  da  liegt  die  Versuchung  zu  nahe,  durch  Ma¬ 
nier.  Mode,  Sensation  zu  wirken,  der  unverständigen  Menge  den 
Kitsch,  das  Ergebnis  gründlichsten  Nichtkönnens  als  erhabenste, 
neue  Richtung  aufzuschwatzen.  Da  beginnt  auch  das  Eindringen 
schlechten  Materials  in  die  kunstgewerbkche  Arbeit.  So  müssen 
wir  denn  trachten,  zum  alten  Schulbegriff  zurückzukehren,  zur  Or¬ 
ganisation  der  Künstler,  denn  die  Kunst  leidet  unter  der  Individu¬ 
alisierung. 

Um  die  Mitte  des  abgelaufenen  Jahrhunderts  machte  sich  in 
Fngland  eine  künstlerische  Reformbewegung  geltend,  die  in  der 
Handarbeit,  gegenüber  allen  Maschinen,  das  künstlerische  Heil  sah. 
(Morris  u.  a.)  Es  ist  klar,  daß  dies  eine  Sackgasse  war.  Die  Ma¬ 
schine  drückt  unserem  Zeitalter  den  Stempel  auf.  Sie  arbeitet  bes¬ 


ser,  d.  h.  künstlerischer,  als  die  Hand.  Freilich  vermindert  sie  durch 
ihre  Massenerzeugung  den  Seltenheitswert  des  einzelnen  Gegen¬ 
standes;  doch  dies  ist  nur  vom  sammlerischen,  nicht  vom  künst¬ 
lerischen  Standpunkte  zu  bedauern.  Wir  müssen  mit  Maschine,  Ar¬ 
beitsteilung,  Massenerzeugung  als  etwas  Natürlichem,  Gegebenem 
rechnen.  Hier  soll  die  künstlerische  Arbeit  einsetzen.  Der  Künst¬ 
ler  soll  durch  Materialkenntnis  aus  der  wüsten  Massenindustrie 
eine  Qualitätsindustrie  schaffen.  Dazu  gehört  eine  enge  wirtschaft¬ 
liche  Vereinigung,  eine  Hebung  des  geistigen  und  künstlerischen! 
Niveaus  der  Arbeiterschaft,  ein  geschlossenes  Zusammenwirken' 
von  Arbeitern,  Künstlern  und  Auftraggebern.  Die  Anbahnung  die¬ 
ses  gedeihlichen  Zusammenwirkens  ohne  Begünstigung  einer  be¬ 
stimmten  Richtung  betrachtet  der  deutsche  Werkbund  als  seine 
vornehmste  Aufgabe.  Er  will  die  deutsche  Kunstindustrie,  die 
durch  Leistungsfähigkeit  schon  heute  zum  gefährlichsten  Konkur¬ 
renten  ausländischer  Industrien  geworden  ist,  auch  künstlerisch  aui 
die  volle  Höhe  führen. 

Oie  Strafverschärfung  in  der  Gewerbe¬ 
novelle  vom  27.  Dezember  1911. 

Die  Novelle  zur  Gewerbeordnung  vom  27.  Dezember  1911,  du. 
am  1.  April  1912  in  Kraft  getreten  ist,  enthält  nicht  nur  eine  Reiht 
wichtiger  Änderungen  des  bisherigen  Rechtszustandes,  soliden 
auch  eine  beachtenswerte  Verschärfung  einiger  Strafen  für  Ge 
setzesverletzungen.  Die  durch  die  Novelle  geschaffenen  Abände 
rungen  der  Gewerbeordnung  betreffen,  worauf  nochmals  hingewie’ 
sen  sein  mag,  folgende  Punkte:  a)  die  Lohnzahlung,  Lohnbüche 
und  Arbeitszettel,  b)  die  Fortbddungsschulpflicht  der  gewerbliche! 
Arbeiter,  c)  die  Anordnungen  über  das  Verhalten  der  Arbeiter  ü 
gewerblichen  Betrieben  zum  Schutze  von  Leben  und  Gesundheil 
d)  die  Beschränkung  der  Arbeitszeit  in  gesundheitsschädlichen  Be 
trieben  und  e)  die  Strafen  wegen  Zuwiderhandlungen  gegen  die  Ar 
beiterschutzvorschriften. 

Die  Strafbestimmungen  sind  durch  das  neue  Gesetz  in  man 
eher  Richtung  ergänzt  und  zum  Teil  auch  nicht  unerheblich  ver 
schärft  worden.  Zunächst  bestimmt  §  146  Abs.  1  Nr.  2  in  der  neue 
Fassung,  daß  mit  Geldstrafe  bis  zu  2000  M.  (im  Unvermögensfall 
mit  Gefängnis  bis  zu  6  Monaten)  Gewerbetreibende  bestraft  wer; 
den,  die  entgegen  den  Vorschriften  der  §§  135 — 137  a  Kinder,  jt 
gendliche  Arbeiter  und  Arbeiterinnen  länger  als  gesetzlich  stattha 
oder  mit  gesetzlich  nicht  zugelassenen  Arbeiten  oder  unter  Außet 
achtlassung  der  vorgeschriebenen  Pausen  usw.  beschäftigen.  Ne, 
eingeführt  wird  in  einem  neuen  Absatz  2  zu  diesem  Paragraphe 
für  solche  Fälle  der  Zuwiderhandlung  der  Begriff  des  straferhöhen 
den  Rückfalls.  War  nämlich  in  Fällen  dieser  Art  der  Täter  zt 
Zeit  der  Begehung  der  Straftat  bereits  zwemal  wegen  einer  de 
bezeichneten  Gesetzesverletzungen  rechtskräftig  verurteilt,  so  tri 
bü  vorsätzlicher  Gesetzesübertretung  Geldstrafe  von  100 — 3000  J 
oder  Gefängnis  bis  zum  Höchstmaße  von  gleichfalls  6  Monaten  ei: 
Auf  d:ese  Strafhöhe  darf  aber  nur  erkannt  werden,  wenn  seit  de 
Rechtskraft  der  letzten  Verurteilung  bis  zur  Begehung  der  neue 
Straftat  noch  nicht  3  Jahre  verflossen  sind. 

Eine  ähnliche  Verschärfung  der  Strafen  tritt  auf  Grund  de 
neuen  §  146  a  Abs.  2  in  Ansehung  etwaiger  Verletzungen  der  in  dt 
§§  105  b — 105  g  der  Gew.-Ord.  (hinsichtlich  der  Beschäftigungsa 
und  Beschäftigungszeit  gewerblicher  Arbeiter  im  allgemeinen)  en 
haltenen  Vorschriften  ein.  Wer  diesen  Bestimmungen  zuwiderhai 
delt  oder  den  auf  Grund  dieser  Vorschriften  erlassenen  Anordnui 
gen  entgegen  Arbeitern  an  Sonn-  oder  Festtagen  Beschäitigm 
gibt,  wird  unter  den  oben  besprochenen  Voraussetzungen  des  Riicl 
falls  (§  146  Abs.  2)  mit  Geldstrafe  von  50 — 1000  M  oder  mit  Ha 
belegt,  während  die  ordentliche  Strafe  sich,  wie  bisher,  auf  höcl 
stens  300  M  beläuft. 

In  den  §§  120 — 120  g  sind  mehrfache  Vorschriften  gegen  d 
Gefährdung  der  Sittlichkeit,  Gesundheit  und  Leben  der  Arbeite 
aufgestellt,  deren  Verletzung  gemäß  §  147  Abs.  1  Nr.  4  mit  Gell 
strafe  bis  zu  300  M  (eventuell  Haft)  zu  ahnden  ist.  Bezüglich  dH 
ser  Bestimmungen  war  bisher  ein  Mangel  insofern  zu  verzeichne 
als  sie  wohl  vom  Arbeitgeber  beobachtet  werden  mußten,  dem  A 
beiter  aber  ein  bestimmtes  Verhalten  für  die  Wirksamkeit  der  Vo 
Schriften  nicht  zur  Pflicht  gemacht  werden  konnte.  Diesem  Ma 
gel  wird  durch  die  Novelle  insofern  abgeholfen,  als  §  120  e  Abs.  1 
eine  Erweiterung  dahin  erfahren  hat,  daß  durch  Beschluß  des  Bu 
desrats  Anordnungen  über  das  Verhalten  der  Arbe  ter  im  ß.'triel 
zum  Schutze  von  Leben  und  Gesundheit  in  die  Vorschriften  gern; 
der  §§  120  a — 120  c  aufgenommen  werden  können  und  daß  eine  A 
Schrift  oder  ein  Abdruck  dieser  zur  Durchführung  der  Schut  j 
gesetze  unmittelbar  auch  an  die  Arbeiter  gerichteten  Anordnung«1 
an  geeigneter,  allen  beteiligten  Arbeitern  zugänglicher  Stelle  ausz 
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hängen  und  in  lesbarem  Zustande  zu  erhalten  ist.  Dieser  Neurege¬ 
lung  entsprechend  wird  nach  dem  neuen  §  150  a  jeder  Arbeiter  mit 
Geldstrafe  bis  zu  6  M  und  im  Unvermögensfalle  mit  Haft  von  einem 
Tage  für  jeden  Fall  einer  Verletzung  dieser  Schutzvorschriften  be¬ 
straft. 

Zum  Besuche  der  Fortbildungsschule  konnten  nach  den  bis¬ 
herigen  Bestimmungen  der  Gew.-Ord.  durch  Ortsstatut  einer  Ge¬ 
meinde  oder  eines  Kommunalverbandes  nur  gewerbliche  Arbeiter 
unter  18  Jahren,  sowie  weibliche  Handlungsgehilfen  und  weibliche 
Handlungslehrlinge  im  gleichen  Alter  verpflichtet  werden.  Durch 
die  Novelle  ist  aber  den  Gemeinden  und  weiteren  Kommunalver¬ 
bänden  die  Befugnis  eingeräumt  worden,  alle  gewerblichen  Arbeiter 
unter  18  Jahren  ohne  Unterschied  des  Geschlechts  zum  Fortbil¬ 
dungsschulbesuche  zu  verpflichten,  und  zwar  nicht  nur  solange  sie 
sich  in  Stellung  befinden,  sondern  auch  zur  Zeit  der  Arbeitslosig¬ 
keit.  Diese  Bestimmung  bedeutet  aber  nicht  nur  eine  beachtens¬ 
werte  Erweiterung  der  Fortbildungsschulpflicht,  sondein  sie  birgt 
auch  eine  Ausdehnung  der  Strafvorschriften  für  den  Arbeitgeber 
insofern  in  sich,  als  für  s:e  die  Möglichkeit  der  fahrlässigen  (d.  h. 
der  nicht  beabsichtigten)  Übertretungen  nach  §  150  Ziffer  4  in  er¬ 
heblichem  Maße  wächst. 

Im  übrigen  sind  die  Strafbestimmungen  der  Gewerbeordnung 
unverändert  geblieben;  es  sind  auch  keine  Erhöhungen  hinsichtlich 
des  Strafmaßes  eingetreten.  Trotzdem  ist  es  für  jeden  Arbeitgeber 
unerläßlich,  sich  mit  den  Neuerungen  vertraut  zu  machen,  wenn  er 
sich  vor  Strafe  bewahren  will.  — o — 

Die  Beseitigung  des  Porzellanbruchs 
und  die  Händler. 

Wer  geglaubt  hat,  daß  die  Beseitigung  des  weißen  Porzellan¬ 
bruchs  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  die  Dankbar¬ 
keit  der  Händlerkreise  eintragen  würde,  der  ist  durch  die  verschie¬ 
denen  Meinungsäußerungen  in  der  „Porzellan-  und  Glashandlung“ 
dahin  belehrt  worden,  daß  die  Freude  über  das  lange  geforderte 
Geschenk  doch  nicht  so  groß  ist,  wie  man  erwarten  durfte.  Frei¬ 
lich,  die  Beseitigung  des  Bruchs  vom  deutschen  Markt  läßt  man  sich 
gern  gefallen,  aber  die  damit  verknüpfte  Lieferung  des  Porzellans 
in  1. — 4.  Wahl  will  nicht  jedem  in  den  Kopf. 

Nunmehr  wird  in  einem  Aufsatz  „Wie  hat  s  ch  die  neue  Sor¬ 
tierung  der  Porzellanfabriken  bewährt?“  in  der  „Porzellan-  und 
Glashandlung“  von  E.  J.  den  Händlern  nachgewiesen,  daß  der  Be¬ 
schluß  der  Vereinigung  ein  großer  Erfolg  der  deutschen  Händler¬ 
organisationen  ist  und  als  Beweis  dafür  darauf  hingewiesen,  daß  die 
deutschen  Warenhäuser  noch  nie  einen  Beschluß  der  Vereinigung 
deutscher  Porzellanfabriken  mit  so  großem  Unwillen  aufgenommen 
|  haben,  wie  diesen,  der  die  Sortierung  des  Porzellans  und  die  Fern- 
i  haltung  des  Porzellanbruchs  vom  deutschen  Markte  betraf.“  Es 
wird  ferner  daran  erinnert,  daß  der  Beschluß  in  der  Vereinigung 
nur  mit  Mühe  durchgesetzt  werden  konnte  und  daß  die  Nicht- 
j Erneuerung  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  eine  sehr 
bedeutende  Schädigung  der  Spezialgeschäfte  bedeuten  würde. 

Diese  Auslassungen  sind  sehr  erfreulich,  aber  die  Liebe,  die 
liier  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  erklärt  wird,  ist 
,'echt  platonisch.  Wenn  die  Händlerverbände  wirklich  von  dem 
(roßen  Nutzen  der  Fabrikantenvereinigung  überzeugt  sind,  dann 
J  nässen  sie  sich  auch  klarmachen,  daß  die  größte  Gefahr  ihr  von 
len  Außenseitern  droht,  die  gerade  von  vielen  Spezialgeschäften 
Jinterstützt  und  dadurch  vom  Anschluß  an  die  Vereinigung  fernge- 
;  'alten  werden.  Hier  bietet  sich  für  die  Händlerverbände  eine  giin- 
tige  Gelegenheit,  die  Eabrikantenvereinigung  wirksam  zu  Unter¬ 
hitzen  und  zu  stärken,  aber  diese  Frage  ist  merkwürdigerweise 
.  i  der  „Porzellan-  und  Glashandlung“  noch  nie  behandelt  worden. 

;  Es  ist  bekannt,  daß  viele  Spezialgeschäfte  trotz  der  der  Ver¬ 
enigung  deutscher  Porzellanfabriken  gegenüber  übernommenen 
erpflichtungen  von  Außenseitern  kaufen  und  daß  die  Außenseiter 
lese  Tatsache  als  Grund  für  ihr  Fernbleiben  von  der  Vereinigung- 
ngeben. 

Die  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  ist  auf  die  Dauer 
.  nur  dann  lebensfähig,  wenn  ihr  die  Außenseiter  beitreten,  und 
;  jerzu  könnten  die  Händlerverbände  viel  beitragen,  wenn  sie  ihre 
Mitglieder  zur  Vertragstreue  anhalten  würden,  wenn  sie  die  Un- 
nrenhaftigkeit  des  Vertragsbruches  als  unvereinbar  mit  der  Ver¬ 
andsmitgliedschaft  ansehen  oder  sie  wenigstens  mit  empfindlichen 
trafen  belegen  wollten.  Wie  E.  J.  sehr  treffend  ausführt,  ist  das 
estehen  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  für  die  Händ- 
rverbände  von  großem  Wert,  deshalb  wird  er  hoffentlich  nicht 
'gern,  den  letzteren  den  hier  gemachten  Vorschlag  zur  Annahme 
i  empfehlen.  Ebensogut  wie  die  Fabrikanten  sich  ehrenwörtlich 


verpflichten  mußten,  in  Leipzig  keine  Meßmuster  an  Private  zu  ver¬ 
kaufen,  können  auch  die  Verbandsmitglieder  ihr  Ehrenwort  für  die 
Innehaltung  unterschriebener  Verpflichtungen  verpfänden.  Der  Ver¬ 
einigung  deutscher  Porzellanfabriken  ist  nicht  mit  schönen  Worten 
und  unverbindlichen  Liebeserklärungen  zu  helfen,  sondern  nur  mit 
tatkräftiger  ehrlicher  Unterstützung.  Diese  Unterstützung  können 
die  Händlerverbände  leisten,  und  sie  werden  es  tun,  wenn  ihnen 
wirklich  an  dem  Weiterbestehen  der  Vereinigung  deutscher  Por¬ 
zellanfabriken  gelegen  ist.  T. 

Keramisches  aus  Deutschen  Kunst¬ 
zeitschriften. 

August  Stoehr  spricht  in  Heft  2  und  3  des  Cicerone  in  einem 
reich  illustrierten  Aufsatz  ausführlich  über  Hanauer  und  Frankfur- 
ter  Fayencen  und  macht  den  Versuch  einer  Trennung  dieser  beiden 
Fabrikate.  Zunächst  berichtet  ei  unter  Zugrundelegung  der  Veröf¬ 
fentlichungen  \on  C.  A.  von  Drasch  in  der  Deutschen  Töpfer-  und 
Ziegk  rzeitung  1892  und  von  Dr.  R.  Jung  im  Archiv  für  Frankfurts 
Geschichte  und  Kunst  1901  über  die  Geschichte  der  Hanauer  und 
Frankfurter  Fayencefabriken,  der  beiden  ältesten  Deutschlands. 

Die  Hanauer  Fabrik  wurde  im  Jahre  1661  von  den  holländi¬ 
schen  Einwanderern  Daniel  Behaghel  und  Jacob  van  der  Walle  ge¬ 
gründet.  Als  dies?  ihr  auf  20  Jahre  lautendes  Privileg  im  Jahre  1675 
verlängern  lassen  wollten,  wurde  ihr  Gesuch  abschlägig  beschieden, 
und  zwar  wahrscheinlich  infolge  Quertreibereien  eines  aus  Holland 
stammenden  Werkmeisters  der  Fabrik,  Johann  Bally,  dem  es  dann 
gelang,  im  Jahre  1679  das  Privileg  auf  10  Jahre  selbst  zu  erhalten. 
Er  starb  1688  und  seine  Witwe  führte  nach  seinem  Tode  nach  Ver¬ 
längerung  des  Privilegs  die  Fabrik  bis  1693  weiter.  1694  ging  die 
Leitung  wieder  an  Behaghel  und  die  Witwe  van  der  Walles,  Jo¬ 
hanna  geb.  Simons  van  Alphen,  über.  Nach  Behaghels  Tode  im 
Jahre  1698  wurde  die  Fabrik  von  seinen  Erben  und  Johanna  van  der 
Walle  weitergefiihrt.  1727  befand  sie  sich  im  Besitz  des  Bürger¬ 
meisters  und  Colonells  von  Hanau,  Heinrich  Siemons  von  Alphen, 
in  dessen  Familie  sie  bis  1786  blieb.  Dann  wurde  sie  in  ein  Aktien¬ 
unternehmen  umgewandelt  unter  der  Firma:  Martin,  Dangers  & 
Co.  1794  ging  die  Fabrik  durch  Kauf  in  den  Besitz  des  Handelsmanns 
D.  Toussaint  über,  seit  1797  gehörte  sie  J.  A.  Leisler,  unter  dem  1810 
die  Vorräte  versteigert  wurden. 

Die  Frankfurter  Fayencefabrik  wurde  im  Jahre  1666  von  Jo¬ 
hann  Simonet  aus  Paris  gegründet,  der  zunächst  in  Hanau  und  dann 
in  einer  kleinen  Fayencerei  des  Freiherrn  von  Schönborn  in  Heu¬ 
senstamm  gearbeitet  hatte,  ln  Bernhard  Schuhmacher  und  Johann 
Christoph  Fehr  fand  Simonet  zwei  kapitalkräftige  „Verleger“.  Seit 
1667  wird  jedoch  weder  Schuhmacher  noch  Simonet,  sondern  nur 
noch  Fehr  als  Pächter  der  Fabrik  genannt,  die  sehr  gut  gegangen  zu 
sein  scheint,  da  er  bei  seinem  im  Jahre  1693  erfolgten  Tode  ein  be¬ 
trächtliches  Vermögen  hinterließ.  Fehrs  Witwe  übernahm  bis  1714 
die  Leitung  der  im  Jahre  1707  käuflich  erworbenen  Fabrik  für  seine 
beiden  unmündigen  Söhne,  die  dann  die  Fabrik  bis  1722  weiterführ¬ 
ten,  jedoch  scheinbar  mit  wenig  Glück.  Die  Fabrik  ging  dann,  bis 
zur  Betriebseinstellung  im  Jahre  1772,  in  verschiedensten  Besitz 
über,  geriet  auch  in  der  Zwischenzeit  einmal  in  Konkurs,  und  ihr 
Verfall  führte  zum  Schluß  noch  zu  einem  häßlichen  Prozeß  zwischen 
dem  letzten  Besitzer  der  Fabrik  und  dessen  Vater.  Der  Veriasser 
zählt  die  lange  Reihe  der  verschiedenen  Pächter  und  Eigentümer 
der  Fabrik  aut. 

Da  Behaghel,  van  der  Walle  und  Bally  Holländer  waren,  so  ist, 
wie  der  Verfasser  bemerkt,  bei  den  frühen  Hanauer  Erzeugnissen 
eine  starke  Anlehnung  an  holländische  Fayencen  anzunehmen,  und 
und  da  Simonet,  wie  schon  gesagt,  in  Hanau  gearbeitet  hat  und 
auch  andere  Fayencemaler  bald  in  Hanau  bald  in  Frankfurt  tätig 
gewesen  sind,  so  wird  man  zwischen  den  Erzeugnissen  beider  ha- 
briken,  vor  allem  aus  den  ersten  Jahren,  eine  große  Ähnlichkeit  vor¬ 
aussetzen  können,  so  daß  eine  genaue  Zuschreibung  an  eine  der 
beiden  Fabriken  schwierig  ist,  besonders  da  Markierungen  nicht 
allzu  häufig  und  auch  nicht  immer  so  klar  sind,  daß  eine  Zuteilung 
danach  erfolgen  könnte. 

Als  Anleitung  für  die  Trennung  der  Hanauer  und  Frankfurter 
Fayencen  nennt  der  Verfasser  die  technischen  Eigentümlichkeiten 
und  etwaigen  malerischen  Besonderheiten  jeder  Fabrik.  Da  die 
Hanauer  Erzeugnisse  häufig  Fabrikmarken,  oft  den  voll  ausge¬ 
schriebenen  Namen  des  Fabrikationsortes  tragen,  so  ist  es  gelungen, 
an  diesen  mit  Bestimmtheit  als  Hanauer  Erzeugnisse  kenntlichen 
Fayencen  eine  solche  Anzahl  immer  wiederkehrender  Eigentümlich¬ 
keiten  zu  entdecken,  daß  sie  als  Richtschnur  für  die  Zuteilung  un- 
bezeichneter  Gegenstände  dienen  können. 

Die  Gruppe  der  sogenannten  Enghalskrüge  zeigt  einen  fast 
krgelförm  gen  Bauch,  der  durch  ein?  ziemlich  kräftige,  kurze  Ein¬ 
schnürung  oder  Einüiehung  in  eine  tellerförmige  Standfläche  mit 
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manchmal  wulstartig  verdicktem  Rand  übergeführt  wird.  Der  Hals, 
der  fast  unmittelbar  aus  dem  kugelförmigen  Bauch  aufsteigt,  ist 
verhältnismäßig  kurz  und  verjüngt  sich  nach  unten.  Der  Henkel, 
dessen  im  nachstehenden  beschriebene  Behandlung  in  Hanau  eigen¬ 
tümlich  ist,  ist  meist  unverhältnismäßig  groß.  Er  schließt  dicht 
unter  dem  Kopfband  an  und  setzt  sich  nach  kräftigem,  zunächst  et¬ 
was  in  die  Höhe  gehendem  Bogen  an  dem  Bauch  des  Kruges  noch 
ein  kurzes  Stück  in  ganzer  Stärke  fort.  D:e  Henkelmasse  scheint 
mit  den  Fingern  angedrückt  worden  zu  sein,  so  daß  das  aufliegende 
Ende  plump  keilförmig  geformt  ist  und  nrt  stumpfer  Spitze  ab¬ 
schließt.  Ein  besonderes  Merkmal  bildet  ein  tiefes  Loch  an  der 
Anschlußstelle  des  Henkels  an  den  Gefäßbauch,  das  nur  selten  durch 
die  Z'nnglasur  ausgeschwemmt  ist.  Die  gleiche  Behandlung  des  Hen¬ 
kels  zeigt  eine  Gruppe  der  sogenannten  bimförmigen  Krüge  und  eine 
Gruppe  der  walzenförmigen  Maßkrüge,  deren  Leib  öfter  von  unten 
bis  oben  in  kräftigen  Ringen  abgedreht  ist.  Erst  gegen  Ende  des 
18.  Jahrhunderts  änderte  sich  di’  Ausbildung  der  Henkel.  Krüge  mit 
gestauchtem  kugelförmigen  Bauch  und  kurzem  weiten  geraden  Halse 
sind  verhältnismäßig  selten.  Die  Böden  aller  Krüge  sind  fast  stets 
unglasiert.  Während  im  allgemeinen  bei  den  Hanauer  Krügen  die 
glatte  Gefäßform  vorherrscht,  finden  sich  doch  unter  den  bimför¬ 
migen  Krügen  e;ne  Anzahl  mit  schräg  von  unten  links  nach  oben 
rechts  gewundener  Form.  In  einer  ganz  bestimmten  Periode  finden 
sich  auch  Enghalskrüge  mit  ringförmiger  oder  welliger  Abdrehung 
des  Halses,  und  zwar  stets  zusammen  mit  dem  in  Hanau  sonst  nicht 
angewandten  Flecht-  oder  Tauhenkel.  Als  Dekor  herrscht  auf  den 
Hanauer  Gefäßen  die  stilisierte  Blumenmalerei  vor,  ferner  scheinen 
Wappen-  und  Zunftkrüge  ein  Hauptartikel  gewesen  zu  sein.  Der 
Henkel  ist  fast  stets  mit  dem  Spiralmuster  verziert.  An  Glasuren 
treten  eine  grünlichblaue  und  eine  etwas  matte  kre:digweiße  auf, 
unter  der  die  Farben,  besonders  das  Blau,  meistens  stumpf  wirken. 
Eisenrot  hat,  vielleicht  technischer  Schwierigkeiten  wegen,  we¬ 
nig  Verwendung  gefunden.  In  der  Spätzeit  der  Fabrik  nahm  man 
neben  der  Scharffeuermalerei  auch  erfolgreich  die  Muffelmalerei 
auf.  Die  Hanauer  Erzeugnisse  sind  durchweg  Mittelgut,  etwas  be¬ 
sonders  Auffallendes  findet  sich  nicht.  Jedoch  muß  die  Fabrik,  nach 
der  Zahl  der  erhaltenen  Stücke  zu  urteilen,  äußerst  produktiv  ge¬ 
wesen  sein.  Zum  Schlüsse  seiner  Ausführungen  über  Hanauer 
Fayencen,  bespricht  der  Verfasser  noch  eingehend  die  Hanauer 
Marken,  die  er  auf  einer  Tafel  in  der  Abbildung  zeigt. 

(Schluß  folgt.) 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32a.  B.  66  811.  Wagen  zur  Beförderung  von  großen,  ge¬ 
bogenen  Spiegelgläsern.  Nie.  M.  Bouvy,  Dortrecht  (Holl.).  26. 
3.  12.  ' 

32  a.  D.  25  843.  Vorrichtung  zum  Ausheben  von  Glaszylin¬ 
dern  (Walzen)  aus  der  geschmolzenen  Masse  mittels  eines  Fang- 
stticks,  mit  einem  den  Zvlmder  umgebenden,  unten  heizbaren  Kühl¬ 
mantel.  Matthew  Wiliam  Davison,  Georg  Kester  und  James  Mal¬ 
colme  Rowan,  Dubois,  Penns.,  V.  St.  A.  28.  9.  11. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  vom  8.  4.  11  anerkannt. 

32  a.  St.  16  766.  Preßblasemaschine  mit  hohLm.  vermittels 
Durchblasens  von  Preßluft  durch  den  Hohlraum  gekühltem  Preß- 
stempel  und  Vorwärmung  der  Blaseluft.  Carl  Stupp,  Cöln,  Mino- 
ritenstr.  17.  1.  11.  11. 

48a.  M.  45  152.  Verfahren  zur  Metallisierung  der  Oberfläche 
von  Porzellan,  Töpferwaren  u.  dergl.  Pascal  Marino,  London. 
18.  7.  11. 

50  f.  H.  55  820.  Mischmaschine  zum  Mischen  fester  Bestand¬ 
teile,  wie  Sand  usw.,  mit  ein-  oder  mehrteiliger,  um  eine  horizon¬ 
tale  Achse  drehbarer  Mischtrommel.  Dipl.-Ing.  Johann  Höllering, 
Dresden-Neustadt,  Kurfürstenstr.  22.  31.  10.  11. 

64  a.  Sch.  38  434.  Flaschenverschluß  gegen  Wiederfüllen. 
Paul  Scholz,  Breslau,  Hirschstr.  64.  19.  5.  11. 

64  a.  T.  16  810.  Flasche  mit  Sicherheitsverschluß  gegen  be¬ 
trügerisches  Nach-  und  Neufüllen.  Clarence  E.  Tucker,  Philadel¬ 
phia.  V.  St.  A.  21.  11.  11. 

75  c.  G.  35  715.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasplakaten 
o.  dergl.  auf  photomechanischem  Wege.  Alfred  Grasgrün,  Wien. 
18.  12.  11. 

80  a.  B.  56  617.  Formvorrichtung  zur  Herstellung  von  Gefä¬ 
ßen  aus  plastischem  Gut,  bei  der  die  in  einen  Querbalken  einge¬ 


bettete  Matrize  durch  Hebeorgane  gegen  einen  feststehenden  sich 
drehenden  Stempel  angedrückt  wird.  George  St  cl£ur  Balsley  und 
Phib'p  Henry  Aspinell  Balsley  in  Detroit,  V.  St.  A.  7.  12.  09. 

80  c.  A.  22  154.  Vorrichtung  zum  Einsetzen  von  Wand-  und 
Fußbodenplatten  aus  Ton  in  Brennkasten.  Hermann  Althoff,  Au- 
mund  b.  Vegesack.  9.  5.  12. 

Erteilungen. 

4  a  250  040.  Glasglocke  für  Invertgasglühlichtbrenner,  die 
gleichzeitig  als  Mantel  für  die  oberen  Bj[en0ne[ieile  dient.  Eavorit- 
Brenner-Gesellschaft  m.  b.  H„  Berlin.  27.  8.  11.  F.  3_  946. 

32  a.  250  167.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Ouarzglas  von 
hoher  Haltbarkeit.  D'r.  Sichert  &  Kühn.  Cassel.  26.3.11.  S.  33  493. 

32  a  250  210.  Vorrxhtung  zum  Ein-  und  Ausheben  von  Glas¬ 
schmelzhäfen.  Charles  Heuze,  Auvelais.  Belg.  2.  8.  10.  H.  51  404. 

32  b  250  211.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasgegen¬ 
ständen  mit  Überfängen  oder  sonstigen  Glasauflagen.  Ernst 
Jähde,  Schönborn  b.  Dobrilugk,  N.-L.  6.  7.  10.  J.  12  745. 

64  a.  250  105.  Aus  einem  flachen  Streifen  mit  geschlitzter 
Verschließzunge  und  einem  Verschlußbande  für  d'e  letztere ^be¬ 
stehende  Flaschenverschluß-Sicherungskappe;  Zus.  z.  Pat.  247  615. 
Moriz  &  Barschall,  Neukölln.  21.  7.  11.  M.  45  191. 

80  a  250  184.  Beschickungs-  und  Mischvorrichtung  mit  meh¬ 
reren  nebeneinander  liegenden  Abteilungen  und  während  des  Be¬ 
triebes  einstellbaren  Durchlaßschiebern.  Rudolf  Beck,  l  rier  a.  d. 
Mosel.  Lindenstr.  34.  27.  9.  10.  B.  60  298. 


Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  ln  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  ln  nächster  Zelt  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  29,  Das  Gold  in  Glasuren.  Dr.  A. 
Berge.  (Schluß.)  Eine  Glasur  von  der  Zusammensetzung: 

0,60  PbO 
0,10  CaO 
0,15  KsO 
0,15  Na-0  ! 

ergab  bei  Silberschmelzhitze  bei  Zusatz  von  1  ccm  Purpur  zu  1  g 
Fritte  eine  leuchtend  rote  Glasur.  Der  Kieselsäuregehalt  konnte 
ohne  Beeinträchtigung  der  Färbung  bis  auf  4,4  SiO«  herabgemmdert 
werden.  Bei  S°gerkegel  7  konnten  nur  matt  rosarote  Glasuren 
erhalten  werden.  Weitere  Versuche  zeigten,  daß  es  nicht  so  sehr 
auf  die  Zn<^™mensetzung  des  Goldpurpurs  wie  auf  die  feine  Vertei¬ 
lung  des  Golde«-  ankommt. 

Metallische  Reflexe  auf  Glas  (Reduktionsfarben). 
D  r.-I  n  g.  B  e  r  n  h.  Mülle  r.  (Schluß.)  Die  Führung  des  Reduk¬ 
tionsbrandes  wird  an  einem,  Beispiel  beschrieben.  Sobald  die 
Muffel  eine  schwach"  Röte  zeigt,  prüft  man  von  Zeit  zu  Zeit  auf  das 
Vorhandensein  reduzierender  Gase  in  der  Muffel,  indem  man  an 
das  geöffnete  SchnnW.h  ein  brennond^s  Streichholz  hält.  w,rd  die 
Flamme  herausgedrückt,  so.  ist  überschüssiges  Gas  in  der  Muffel 
enthalten,  wird  eie  dagegen  in  d;e  Muffel  hineingezogen,  so  ist  der 
Zug  zu  stark,  und  der  Kaminschieber  ist  mehr  zu  schließen.  Die  j 
Brenntemperatur  ist  in  1K— 1H  Stunden  so  hoch  zu  steigern,  wie 
es  das  Glas  verträgt. 


2,2 

0,4 


BsOs 

ALOft 


8,8  SiOa 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


Fragen. 

Frage  144.  Fertigstellung  von  dekorierten  Eierbechern.  Wie¬ 
viel  Stück  kann  ein  Dreher  von  einem  Porzellan-Eierbecher.  5/i  cm 
hoch.  4K  cm  oben  breit,  bei  dauerndem  Arbeiten  in  diesem  ArtiKe 
am  Tag  bei  zehnstündiger  Arbeitszeit  fertig  bringen?  Wievte 
Groß  bringt  ein  Maler  in  diesem  Artikel  am  Tag  fertig  a)  mt 
Bordrand  b)  mit  Bord-  und  Fußrand,  c)  mit  Bord-,  Fußrand  unci 
dem  dritten  kleinsten  Rand?  | 

Frage  145.  Mittel  zum  Ausstreichen  von  Porzellankapseln. 
Ist  es  günstiger,  die  Kapseln  zum  Brennen  von  Porzellan  mit  stren- 
ger  Glasur  oder  mit  Schlämmkreide  auszustreichen,  um  das  Aus¬ 
flüßen  der  Eisenteile  aus  denselben  auf  das  Geschirr  zu  ver¬ 
hindern?  .. 

Frage  146.  Farbkörper  für  Platten.  Gibt  Aluminiumoxyd  mit 
Kobaltoxvd  bezw.  Titansäure  mit  Kobaltoxvd  gute  blaue  bezw.| 
grüne  Farbkörper  für  keramische  Platten?  Wie  sind  die  Mischungs- 
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Verhältnisse?  Welche  billigen  Verfahren  zur  Herstellung  derarti¬ 
ger  Farbkörper  gibt  es  sonst? 

Frage  147.  Erkrankungserscheinungeil  beim  Arbeiten  mit 

zinkoxydhaltigem  Email.  Welche  Arten  von  Erkrankungserschei- 
uungen  treten  bei  Arbeitern  auf.  die  mit  zinkoxydhaltigem  Email 
arbeiten? 

Frage  148.  Einsinken  des  Schlitzes  bei  gepreßten  Tintenglä¬ 
sern.  Wie  kann  man  verhindern,  daß  die  Glasmasse  an  einem  Ein¬ 
schnitt  zusammensinkt?  Ich  lasse  ein  Preßgefäß  mit  Schlitz  in  Böh¬ 
men  fabrizieren,  doch  will  es  nicht  gelingen,  den  erwähnten  Fehler 
zu  vermeiden.  Ich  habe  im  Verkaufe  schon  unzählige  Tintenfässer, 
in  Glas  gepreßt  gesehen,  welche  diesen  Mangel  nicht  aufweisen. 
Obendrein  wird  die  Ware  dadurch  sehr  teuer,  weil  der  Schleifer 
dann  sehr  erschwerte  Arbeit  hat.  Ich  vermute,  daß  es  sich  in  der 
Hauptsache  um  einen  Zusatz  zur  Glasmasse  handelt.  Die  Fabrik 
schreibt  mir,  daß  die  Gegenstände  stets  erst  genügend  abgekühlt 
werden,  ehe  sie  die  Form  verlassen.  An  der  Qualität  des  böhmi¬ 
schen  Glases  kann  es  wohl  kaum  liegen,  da  doch  Tintenfässer  mit 
Schlitzen  dort  auch  fabriziert  werden. 

Antworten. 

Zu  Frage  132.  Kennzeichen  für  fette  und  magere  Tone.  Fünfte 

Antwort.  Je  nachdem  ein  Ion  mehr  oder  minder  plastisch  ist, 
spricht  man  von  fetten  oder  mageren  bezw.  langen  oder  kurzen  To¬ 
nen.  Unter  Plastizität  eines  lones  versteht  man  allgemein  die 
Eigenschaft  desselben,  mit  Wasser  eine  formbare  Masse  zu  geben. 
Die  Prüfung  eines  Tones  auf  den  Grad  seiner  Plastizität  gibt  also 
zugleich  Aufschluß  darüber,  ob  er  fett  oder  mager  ist.  Am  ein¬ 
fachsten  erfolgt  diese  Prüfung  beim  rohen  Ton  dadurch,  daß  man 
einen  Zylinder  von  2  cm  Durchmesser  aus  demselben  auswalzt, 
damit  einen  Ring  formt  und  nun  beobachtet,  ob  an  diesem  außen 
Risse  auftreten.  Oder  man  formt  Kugeln  von  5  cm  Durchmesser, 
legt  diese  zwischen  zwei  Glasplatten  und  verwandelt  sie  durch 
vorsichtiges  Drücken  in  eine  Scheibe.  Je  kleiner  der  Durchmesser 
des  Ringes  im  ersten  Fall  und  je  flacher  die  Scheibe  in  letzterem 
Fall  werden  kann,  ohne  daß  Risse  und  Sprünge  auftreten,  um  so  fet¬ 
ter  ist  der  Ton.  Zeigen  sich  aber  mehr  oder  weniger  Risse  und 
Sprünge,  so  handelt  es  sich  um  einen  mehr  oder  minder  sandigen 
mageren  Ton.  Fette  Tone  ergeben  nach  dem  Brande  zumeist  einen 
geschlossenen,  fast  gesinterten  Scherben;  so  eignet  sich  der  fette 
Preschener  Modellierton  z.  B.  sehr  gut  zur  Herstellung  der  ge¬ 
sinterten  Steinzeugmasse.  Dagegen  ist  magerer  Ton  in  gebrann¬ 
tem  Zustande  immer  mehr  oder  minder  porös,  d.  h.  fähig,  Wasser 
aufzusaugen. 

Sechste  Antwort.  Festliegende  Kennzeichen  zur  Bestim¬ 
mung  des  Plastizitätsgrades  gibt  es  eigentlich  nicht.  Alle  konstru¬ 
ierten  Apparate  geben  nur  bei  Einhaltung  bestimmter  Vorschriften 
Vergleichswerte.  Dem  erfahrenen  Fachmann  geben  diese  Hilfs¬ 
mittel  nur  Anhaltspunkte,  aus  denen  er  sein  Urteil  zusammen¬ 
stellen  kann.  Für  den  Fachmann  gelten  als  einfachste  Merkmale 
tolgende:  Kneten  zwischen  drei  Fingern  und  Ausrollen  zu  einer 
Wurst.  Läßt  sich  der  Ton  bis  zu  etwa  Bleistiftstärke  auf  30  bis 
50  cm  ausrollen  und  zu  einem  Ring  Zusammenlegen,  ohne  an  den 
kurzen  Biegungen  einzureißen,  so  kann  man  von  einem  gut  plasti¬ 
schen  lor.  sprechen.  Betont  muß  dabei  werden,  daß  das  in  der 
Hauptsache  doch  Gefühlssache  bleibt.  Plastische  Tone  brauchen 
iu  ihrer  Formbarkeit  in  der  Regel  einen  größeren  Wasserzusatz 
als  magere;  die  Brennschwindung  ist  dementsprechend  größer.  Un- 
gesinterte  Tonwaren  aus  plastischem  Ton  besitzen  eine  größere 
Festigkeit  als  solche  aus  magerem  Ton. 

Zu  Frage  138.  Glasuren  für  Ofenkacheln  und  Wandplatten, 
sechste  Antwort.  Eine  tadellose  durchsichtige  weiße  Glasur  für 
Htdeutsch,  in  der  Praxis  erprobt  und  bei  Segerkegel  05a  gebrannt, 
st  folgende; 

670  Gew.-T.  Mennige 
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Kaolin. 

's  sei  besonders  betont,  daß  zu  obiger  Glasur  nicht  etwa  Glätte 
mstatt  Mennige  genommen  werden  darf,  da  gerade  bei  hellen  Gla¬ 
suren  die  Glätte  fast  immer  gelb  färbend  wirkt. 

Als  gut  deckende  weiße  Schmelzglasur  hat  sich  die  folgende 

tut  bewährt: 

750  Teile  reines  Blei 

k  25  „  reines  englisches  Zinn  werden  cal- 

uniert,  das  Oxydationsprodukt  fein  gesiebt  oder  direkt  gemahlen. 

Sodann  kommen  zu: 

890  Gew.-T.  Calcine 
70  „  Kreide 

46  „  Flußspat 

175  „  Kochsalz,  fein  gerieben 

(  380  „  Borax,  krist.  pulv. 

130  ,.  Kaolin 

!  480  „  Quarz. 

las  Ganze  wird  in  Mischtrommeln  oder  -Fässern  gemischt  und  in 
|  ’chamottekapseln  geschmolzen.  Die  Fritte  wird  nach  dem  Erkal- 
i  en  gekollert  und  mit  7  v.  H.  Kaolin  etwa  48  Stunden  fein  gemahlen. 

|  ,  Eine  sehr  dauerhafte  Wandplattenglasur  von  hohem  Glanz  und 
einem  Weiß  wird  erhalten  durch  Schmelzen  und  Mahlen  von: 


53,75  Gew.-T.  Bleiglätte 

25,00  „  Kalkspat 

34.50  „  Kaliumkarbonat 

95.50  „  Borax,  krist. 

120,00  „  Quarz. 

Zu  Frage  141.  Gelber  Stich  bei  Porzellan  mit  Doloinit- 

/usatz.  Der  gelbliche  Stich  ist  nur  in  der  Masse  enthalten  und 
scheint  durch  die  Glasur  durch.  Dolomit  in  der  Glasur  ist  vorteil- 
liatt,  sie  spiegelt  und  glänzt  mehr  als  Kalkglasur.  Dolomit  in  der 
■  lasse  wirkt  hingegen  sehr  nachteilig.  Sie  können  von  Glück  sagen, 
ual.i  hie  nicht  auch  Blasen  bemerken.  Der  gelbere  Stich  entsteht 
dm  ch  Änderung  des  Sinterungspunktes,  der  bei  Dolomitzusatz  frü- 
het  e.ntritt,  wodurch  er  zu  nahe  an  die  Oxydationsperiode  des 
Biandes  herankommt.  Außerdem  verhalten  sich  die  verschiedenen 
Dolomitmarken  in  dieser  Hinsicht  verschieden.  Porzellane,  die 
neben  Kalk  im  Rohmaterial  zugleich  auch  Magnesia  führen,  neigen 
stets  zur  Blasenbildung,  die  dann  verheerend  auftritt,  wenn  weite 
Eintrittsöffnungen  der  verschiedenen  üfensysteme  mit  kurzflam- 
migen  Kohlen  beschickt  werden,  so  daß  über  der  Kohlenschicht  in 
der  brennstufe  von  Segerkegel  3 — 9  Sekundärluft  in  den  Ofen  tritt. 
Entfernen  Sie  den  Dolomit  und  geben  Sie  dafür  0,5  v.  H.  Magnesit 
in  die  Masse.  Gleichzeitig  erhöhen  Sie  den  Tonsubstanzgehalt  um 
l,o4  v.  H.  und  den  Quarzgehalt  um  1,44  v.  H.  Den  Spatgehalt  er- 
niedngen  Sie  um  3,309  v.  H.  Aber  erst  vergewissern  Sie  sich,  daß 
die  Rohstoffe  keine  größeren  Kalkmengen  enthalten.  In  der  Gla¬ 
sur  belassen  Sie  den  Dolomit. 

_  Z 'vei te  Antwort.  Wenn  nach  der  Verwendung  von  Dolomit 
die  Masse  und  Glasur  stark  gelblich  erscheint,  so  ist  dies  zweifel¬ 
los  ein  Zeichen  dafür,  daß  der  Dolomit  eisenhaltig  ist.  Haben  Sie 
keine  Analyse  des  Dolomits  in  Händen?  Zugestehen  muß  man 
allerdings,  daß  es  bei  einer  Menge  von  nur  4  v.  H.  auffallend  ist, 
daß  die  fehlerhafte  Färbung  in  so  starker  Weise  auftritt.  Demnach 
muß  der  Dolomit  ziemlich  stark  mit  Eisen  und  zwar  mit  Spateisen¬ 
stein  duichsetzt  sein.  Der  letztere  ist  von  Natur  aus  sehr  hell¬ 
farbig,  so  daß  er  mit  bloßem  Auge  kaum  festzustellen  ist.  Man 
kann  demnach  nur  raten,  entweder  einen  anderen  Dolomit  zu  ver¬ 
wenden  oder  den  Dolomitzusatz  ganz  zu  unterlassen. 

Dritte  Antwort.  Da  die  Gelbfärbung  der  Porzellanmasse  und 
Glasur  erst  nach  Einführung  des  Dolomits  auftritt,  so  muß  der  Feh¬ 
ler  auch  auf  diesen  zurückgeführt  werden.  Reiner  Dolomit  kann 
zwar  den  Fehler  nicht  hervorrufen,  jedoch  ist  er  oft  eisenhaltig,  und 
diesei  Eisengehalt  ist  es  dann,  der  die  fehlerhafte  Gelbfärbung  der 
Masse  und  Glasur  bedingt.  Stellen  Sie  mit  Dolomit  von  anderen 
Bezugsquellen  Versuche  an;  geben  auch  diese  kein  befriedigendes 
Pesultat,  so  empfehle  ich  Ihnen,  Dolomit  durch  andere  Materialien 
zu  ersetzen.  Doiomit  ist  ein  Kalkmagnesiakarbonat  von  der  For- 
Imbl  CaCOs  +  MgCOa  und  besteht  demnach  aus  54  v.  H.  kohlen¬ 
saurem  Kalk  und  46  v.  H.  kohlensaurer  Magnesia.  Durch  Ein¬ 
führung  von  Marmor,  Kreide  oder  Kalkspat  einerseits  und  Magnesit 
andererseits  kann  er  chemisch  gleichwertig  ersetzt  werden.  Für 
4  Gew.- 1 .  Dolomit  hätten  Sie  2,16  Gew.-T.  Marmor  oder  Kreide 
oder  Kalkspat  und  1,84  Gew.-T.  Magnesit  zu  nehmen. 

Vierte  Antwort.  Gelbfärbung  von  Massen  wird  in  erster  Li¬ 
nie  durch  Eisenoxydverbindungen  hervorgerufen,  die  vermutlich 
in  verhältmsmäßig  großer  Menge  in  dem  von  Ihnen  verwandten 
Dolomit  enthalten  sind.  Um  aber  unter  Beibehaltung  dieses  Mate¬ 
rials  gleichfalls  einen  möglichst  weißen  Scherben  zu  erhalten  möch¬ 
te  ich  Ihnen  empfehlen,  von  heller  Rotglut  bis  zur  beginnenden  Sin¬ 
terung  des  Scherbens,  also  etwa  bis  Segerkegel  4,  mit  stark  re¬ 
duzierender  Flamme  zu  brennen.  Des  weiteren  empfiehlt  es  sich 
nach  vollkommenem  Schluß  der  Poren  des  Scherbens  und  der  Gla¬ 
sur  wiederum  reduzierend  zu  brennen  und  nach  dem  Abbrennen 
die  Feuerungen  luftdicht  zu  verschließen,  um  den  Eintritt  der  Au¬ 
ßenluft  während  der  Abkühlung  der  Ware  zu  verhindern. 

Fünfte  Antwort.  Dolomit  bewirkt  durch  seinen  hohen  Kalk¬ 
gehalt  ein  früheres  Beginnen  der  Sinterung  des  Scherbens  und  kann 
bei  hohem  Brande  Schmelzwirkungen  und  Auftreibungen  in  der  Por¬ 
zellanmasse  hervorrufen.  Durch  den  Dolomitzusatz  wird  wahr¬ 
scheinlich  die  Sinterung  der  Masse  schon  während  der  oxydieren¬ 
den  Feuerführung  zu  Beginn  des  Brandes  verursacht  werden  Bei 
dem  nachfolgenden  reduzierenden  Brennen  kann  dann  das  Eisen¬ 
oxyd  nicht  mehr  zu  Eisenoxydul  reduziert  werden,  so  daß  der  gelb¬ 
liche  Stich  des  Porzellans  leicht  erklärlich  ist.  Man  vermeidet  des¬ 
halb  den  Zusatz  von  Dolomit  zu  Porzellanmassen,  wohl  aber  kann 
man  Magnesit  zu  diesem  Zwecke  verwenden.  In  der  Porzellan¬ 
glasur  dagegen  schadet  Dolomit  nicht  und  verleiht  ihr  auch  keine 
gelbe  Färbung,  es  müßte  denn  sein,  daß  er  stark  eisenhaltig  ist 
Wollen  Sie  den  Dolomitzusatz  in  der  Masse  beibehalten,  so  muß  die 
Feuerführung  dahin  geändert  werden,  daß  mit  dem  reduzierenden 
Brennen  schon  zeitiger  begonnen  wird;  zu  empfehlen  ist  aber  die 
Verwendung  von  Dolomit  nicht. 

Zu  Frage  142.  Sortierung  von  Fußbodenplatten.  Fußboden¬ 
platten  werden  nach  der  Größe  und  der  Farbe  sortiert.  Erste  Wahl 
darf  deshalb  keine  Platten  von  verschiedener  Größe  enthalten 
Wenn  auch  ein  Unterschied  von  1  mm  wohl  einmal  Vorkommen 
kann,  so  darf  er  doch  nicht  größer  sein.  Unterschiede  bis  zu  4  mm 
sind  ganz  unzulässig. 

Zu  Frage  143.  Gewinnung  von  Gold  aus  Maiereiabfällen.  Die 

billigste  und  einfachste  Gewinnung  des  Goldes  ist  diejenige  mit 

Soda.  Man  mischt  die  verbrannten  Abfälle  mit  Soda,  füllt  das  Ge- 
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misch  in  eine  trichterförmig. i  Kapsel bfs 

Segerke/el ‘inÄ4°  Da!  Geeist  in  der  Tridrterspitze  enthalten  und 
Sann  leicht  aus  dem  Glasfluß  heraus.eschlagen  werdem 

Zweite  Antwort.  Die  Wiedergewinnung  d«  a®“eÜvmit 

ÄrSr^Ä^Ästn1Ä<he««mchtmehr 
braust,  spült  dann  den  Dc^el  m  dx  Senate  ao^  galzsäure  zu{ügt? 

SÄMIM 

daf  ?“iSigAertaU  maYaSnser  Zum  Schl™ spü.f  man  das  feuchte 
Gold  in  ein  Schälchen,  gießt  das  Wasser  ab  t,nd^  W)t  es  trocknen. 
Das  so  gewonnene  weiche  flockige  Qold  ist  cüemiscn  rein. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Jubiläum.  Die  Zeichen-  und 

^ehemaligen  AScghüler ^Freunde  und  Gönner  der  Schule  werden  zu 

dieSekreSubHlumde,Der  Obermaler  Moritz  Tri.be  konnte  auf  eine 
uSjährige  Tätigkeit  in  der  Porzellanfabrik  F.  A.  Reinecke  in  Eisen 

b6r8,  Auszeichnungen^  Idem  seit  länger  als  30  Jahr^bddejrFirma 

SÄÄffill™»  Probst  wurde  das  tras- 

wurde  das 

A"geresäl.sSagriese  wleilr  HÜiner.  und  Ofe-etzgewerbes.  Die 

SBÄtoSÄ  taEÄh 

zur  Einführung  gelangende  Zentral-,  Gas-  oder  Damptneizung 

ihm  eine  sehr  empf  ind liehe  Konkurrenz.  Die  Erzeugung  vuu 

££ä  äss 

Hellen^  richtete  die  Genossenschaftsvorstehung  im  Oktober  1911  eine 
Eingabe  an  das.  k.  k.  Ministerium  des  Innern,  in  der  unter  eingehen- 
derS|rör?erung  der  Sachlage  eine  Änderung  der  e^hlag^en  ge¬ 
setzlichen  Bestimmungen  in  Anregung  gebracht  wurde  Ein  EHoig 
für  das  Hafnergewerbe  ist  darin  zu  erblicken,  daß  die  Eirichtu  g 
einesMusterb^riebes  seitens  des  k.  k.  Gewerbeförderungsamtes 
,n  naher  Aussicht  steht.  Durch  die  Eröffnung  dieses  Musterbetr  e- 
bes  werden  sowohl  Meistern  als  Gehilfen  die  neuesten  Fortschritte 
in  der  Technik  der  Erzeugung  zugänglich  gemacht  werden,  und  e? 
ist  zu  hoffen,  daß  die  dadurch  bewirkte  erhöhte  Leistungsfähigkeit 
einen  Wiederaufschwung  des  Gewerbes  herbeifuhren  v.  n  u. 

Vereinigte  Servais-Werke  A.-G.,  Ehrang.  Außerordentliche 
Generalversammlung:  12.  August  d.  J.  nachmittags  3  Uhr  im  Hotel 
Porta  Nigra“  zu  Trier.  Tagesordnung:  1)  Kapitalerhohung:  Be¬ 
stätigung  der  in  der  Generalversammlung  vom  24  Mai  1911  be¬ 
schlossenen  Kapitalerhöhung  durch  Ausgabe  von  250  Vorzugsaktien 
ä  1000  M  in  gesonderter  Abstimmung  der  bevorrechteten  und  nicht 
bevorrecMtefen  Aktien.  2)  Bestätig*  der  Statutenänderung. 
3.  Mitteilungen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin-Friedenau.  Neu  eingetragen  wurde:  Max  Grünert, 
Spezialgeschäft  für  Öfen  und  Wandbekleidungen.  Inhaber::  Kauf¬ 
mann  Max  Grünert.  .  r  p 

Mutzschen.  Porzellanfabrik  Mutzschen  Miller  &  Co.,  G  m. 
b.  H.  Die  Prokura  des  Kurt  Neubert  ist  erloschen.  Gustav  Bern¬ 
hard’  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden. 

Konkurse.  Ofenfabrikant  Paul  Herrmann  in  NoCwitz.  Ver¬ 
walter  Gustav  Wildner  (Glogau).  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht 
und  Anmeldefrist:  2.  August  1912.  Gläubigerversammlung  und 
Prüfungstermin:  3.  September  1912,  vormittags  1 10  Uht. 

Ofenfabrikant  Josephat  Kornaszewski  in  Hohensalza.  Uas 
Verfahren  ist  durch  Zwangsvergleich  beendet. 


Glasindustrie. 


rmmmen  werden  wird.  Es  ist  im  Interesse  der  Schule  und  der  In¬ 
dustrie  nur  zu  begrüßen,  daß  die  Versuchsglashütte  wieder  in  Ta- 

tigkeü  gesetzt  wirdu  ^  ,m,  •2bedarfsgegenstände  in  Ka¬ 

nada  tlut  Memorandums  der  Kanadischen  Zollverwaltung  vom 
14  Juni  1912  sollen  mit  Wirkung  von  diesem  Tage  ab  gemäß  8  286 
des  Z öliges 3 tzes  Glas-Platten  oder  -Scheiben,  roh  geschnitten  oder 
unbearbeitet,  zur  Verwendung  bei  der  Herstellung  optischer  Instru¬ 
mente  wenn  von  Herstellern  solcher  optischen  Instrumente  emge- 

^Norwegen.  Der  norwegische  Zolltarif 
ist  mit  Wirkung  von,  1.  Juli  1912  ab  in  iolgendem  Punkte  geande 
worden:  Wandbausteine  aus  Glas  sollen  mit  0,06  Kr.  für  1  kg  ver 

zollt  \\  erden  Qiasplakateiabrik,  Berlin.  Ordentliche 

Juli  1912  niittags  12  Uhr  im  Börp 
des  Rechtsanwalts  Dr.  jur.  Baumann  zu  Berlin,  Kothenerstr.  48. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Zuckmantel,  Böhmen.  Neu  eingetragen  wurde:  Österre'chisc  , 
Ungarische  Tafel-  und  Farbenglaswerke,  Gesellschaft  m.  b.  r  . 
Stammkapital:  750  000  K.  Geschäftsführer:  Fabrikdirektor  tr.ch 

^tn"\v*iei/M  N  m  eingetragen  wurde:  Nordböhmische  Glashütten¬ 
werke!  Gesellschaft  m.  b.  H.  Niederlage  in  Wien.  Zweignieder¬ 
lassung  der  in  Prag  bestehenden  Hauptniederlassung.  Gegenstand 
des  Unternehmens:  Erzeugung  und  Verkauf  von  Glas  aller  Sorten 
Stammkapital:  750  000  K.  Geschäftsführer:  Großkaufmann  Dr.  Kail 
Rößler  Advokat  Dr.  Karl  Musil,  Advokaturskandidat  Dr.  Franz  Ka- 
bes  und  Advokaturskandidat  Dr.  Zdenko  Mikulejsky,  sämtlich  in 
Prag  J os ; f  Grünfeld  wurde  Prokura  erteilt.  .  , 

Zürich.  Josef  Fehrenbach  und  Karl  Wägerb  haben  unter  dei 
Firma  Fehrenbach  &  Co.  eine  Kommanditgesellschaft  gegründet. 
Unbeschränkt  haftbarer  Gesellschafter  ist  Josef  Fehrenbach  Kom¬ 
manditär  ist  Karl  Wägerle.  Dekorations-,  Glasschilder-  und  Flach- 

Cöln.  Kölner  Spiegelglasmanufactur  und  Schleiferei,  G.  m. 
b.  H.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Die  Geschäftsführer  Felix 
Wilhelm  Noe  und  Peter  Wilhelm  Roosen  sind  Liquidatoren. 

Mügeln.  Sächsische  Glasschleiferei  u  Hartglaswerke,  G.  m. 
b.  H.  Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  nach  Obersehlottwitz  verlegt 

Bonn  Verein  d°r  Rheinischen  und  Westfälischen  Tafelglas¬ 
hütten  G.  m.  b.  H.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  abgeändert  worden. 
U.  a.  lautet  die  Bestimmung  des  §  6  des  Gesellschaftsvertrages  über 
die  Zeitdauer  der  Gesellschaft  letzt  w:e  folgt:  „Der  \  ertrag  lauft  bis 
Ende  des  Jahres  1918.  Wenn  keiner  der  Gesellschafter  ihn  sechs 
Monate  vor  diesem  Termine  kündigt,  so  soll  er  für  fernere  sechs 

Jahre  gelten  und  stets  so  weiter.  ,  „  r 

Rauscha,  O.-L.  Rauschaer  Glasindustrie  Max  Obst  &  Co. 
Die  Kaufleute  Max  Obst  (Rauscha)  und  Gustav  Hubitsch  (Freiwal- 
dau  Kreis  Sagan)  sind  als  Inhaber  eingetragen  worden.  Der  Ubei- 
gang  i der  in  dem  Geschäftsbetriebe  begründeten  Verbindlichkeiten 
auf  db  Gesellschaft  ist  ausgeschlossen.  Zur  Vertretung  der  Gesell¬ 
schaft  ist  jeder  der  Gesellschafter  allein  ermächtigt.  .  r, 

Konkurs.  Deutsche  Glasgespinst-Isolierwerke  Veraenso  ,  G. 
m.  b.  H„  Hamburg.  Das  Verfahren  ist  nach  erfolgter  Abhaltung,; 
des  Schlußtermins  aufgehoben. 


Emailindusirie. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Landau  (Pfalz).  Neu  eingetragen  wurde-  Landauer  Emaillier¬ 
werk  Behr,  Heintz  &  Cie.  Gesellschafter:  Weinhandler  Bertho  d 
Behr  (Landau),  Kaufmann  Martin  Heintz  und  Kaufmann  Emu  Sie 
(Maikammer).  Zur  Zeichnung  und  Vertretung  der  Firma  sind  je  i 

Gesellschafter  berechtigt.  .  ,  „ 

Waidhofen  an  der  Ybbs.  Neu  eingetragen  wurde,  hran; 
Schwenk,  Stanz-  &  Emaillierwerke,  Gesellschaft  m.  b.  H.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  die  Erzeugung  und  der  Verkauf  email¬ 
lierter  und  sonstiger  Metallwaren  aller  Art.  Stammkapital 
140  000  K.  Geschäftsführer:  Fabrikant  FranzSchwenk  sen,  (Waid¬ 
hofen  an  der  Ybbs),  Fabrikant  Otto  Schwenk  (Waidhofen  a.  d.  Ybbs), 

Fabrikoberbeamter  Emil  Felzmann  (Wien)  und  Privatbeamter  Ino¬ 
mas  Wenig  (Wien).  Vertretungsbefugt  ist  der  Geschaftsfuhre. 
Thomas  Wenig  allein:  einer  der  Geschäftsführer  Franz  Schweii, 
sen.  und  Otto  Schwenk  kollektiv  mit  einem  der  Geschaftsfuhrei 
Thomas  Wenig  und  Emil  Felzmann.  _  ,  .  ,  x, 

Lübeck.  Stanz-  und  Emaillirwerke  vormals  Carl  Thiel  J 
Söhne  A.-G.  Das  Grundkapital  ist  um  200  000  M  auf  1  500  000  IV j 

erhöht  worden.  . 

Crottendorf.  C.  Herrn.  Nebenthal  jr„  Emaillier-  u.  Stanzwerke 

Der  Kaufmann  Georg  Willy  Nebenthal  ist  nicht  mehr  Inhaber.  Le 
Fabrikbesitzer  Julius  Beiger  (Obersachsenfeld)  ist  Inhaber  .  b 
haftet  nicht  für  die  im  Betriebe  des  Geschäfts  begründeten  Ver, 
bindlichkeiten  des  bisherigen  Inhabers,  es  gehen  auch  nicht  die  in 
Betriebe  begründeten  Forderungen  auf  ihn  über. 


K.  k.  Fachschule  für  Glasindustrie,  Haida.  Die  Direktion  der 
k  k  Fachschule  wurde  durch  einen  Erlaß  des  k.  k.  Mysteriums 
für  öffentliche  Arbeiten  beauftragt,  den  Umbau  der  Schulgiashutte 
vornehmen  zu  lassen.  Die  Fertigstellung  dieser  Arbeiten  durfte 
im  November  d.  Js.  erfolgen,  worauf  der  Betrieb  sofort  autge- 


Kunstgewerbe. 


Teures  Porzellan.  Der  höchste  Preis,  der  jemals  für  eine  Vas 
bezahlt  worden  ist,  wurde  auf  einer  Auktion  im  Hause  Christie  er 
zielt.  Es  handelte  sich  um  eine  chinesische  Familie  verte-vast 
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die  ungefähr  75  Zentimeter  hoch  ist  und  die  von  Sachverständigen 
der  Kang-He-Periode  zugeschrieben  wird.  Sie  besitzt  eine  vier¬ 
eckige  form,  die  sich  nach  unten  hin  verjüngt  und  einen  sogenann¬ 
ten  Becherhals  hat.  Sie  ist  mit  symbolischen  Blumen  der  vier 
Jahreszeiten  geschmückt.  Von  der  unglaublichen  Preissteigerung 
die  chinesische  Vasen  in  den  letzten  Jahren  erfahren  haben,  kann 
man  sich  einen  Begriff  machen,  wenn  man  hört,  daß  für  dieselbe 
Vase  im  Jahre  1895  auf  einer  Auktion  6200  M  bezahlt  worden  sind. 

Das  Porzellankabinctt  in  München.  Eine  neue  und,  wenn  auch 
kleine,  so  doch  durch  Schönheit  und  Wert  hervorragende  Kunst¬ 
sammlung  wurde  der  Kunststadt  München  eröffnet.  Durch  eine  an 
den  Obersthofmeisterstab  gerichtete  Verfügung  des  Prinzregenten 
wurde  der  Gedanke,  die  in  den  kgl.  Schlössern  befindlichen  Stücke 
aus  altem  Porzellan  an  einem  Orte,  wo  sie  der  Besichtigung  und 
dem  Studium  nicht  verschlossen  und  einer  besseren  Konservierung 
und  Kontrolle  unterworfen  sind,  geschlossen  aufzubewahren  zur 


Ausstellungen. 


Ausstellungen  in  den  Niederlanden  1913.  Die  Niederlande  pla- 
rie!'  ZUirn,o‘er  ^hundertjährigen  Bestehens  der  Unabhängigkeit  im 
lahre  1913  wie  die  ständige  Ausstellungskommission  für  die  deut- 
»che  Industrie  bekanntgibt,  eine  Reihe  von  Sonder-Auss.tellungen  in 
len  verschiedensten  Städten  des  Landes,  die  jeweils  hauptsächlich 
-.e  Sondererzeugnisse  der  einzelnen  Landstriche  vorführen  sollen 
ine  „Zentrale  Commissie  voor  het  plan  1913“  hat  die  einheitliche 
Regelung  in  die  Hand  genommen.  Die  Regierung  will  dieser  Zen- 
ra  kommission  einen  Zuschuß  von  110  000  Gulden  zur  Verfügung 
teilen,  dessen  Bewilligung  bereits  durch  einen  der  zweiten  Kam 
lei  der  Generalstaaten  zugegangenen  Gesetzentwurf  beantragt 
zu rde.  Von  den  beabsichtigten  etwa  30  Sonder-Ausstellungen  sind 
lsher  u.  a.  öffentlich  bekannt  geworden:  Amsterdam:  Eine  Schiff- 
ihrtsausstellung,  eine  Ausstellung  für  Baukunst,  eine  Ausstellung 
her  „Das  Leben  und  die  Arbeit  der  Frau  1813 — 1913“  —  Leiden- 
usstel  ung  für  Kunst,  Wissenschaften  und  nationale  Erinnerungen 
-Delft:  eine  Kunstgewerbeausstellung  sowie  eine  Ausstellung  von 
eichnungen  und  Entwürfen  von  bedeutenden  Wasserbauten  usw 
ld  eine  solche  für  Delfter  Altertumskunde.  Außerdem  werden 
-  mge  Delfter  Porzellantabriken  Einzelansstellungen  ihrer  Erzeuv- 
sse  einrichten.  —  Tilburg:  eine  Ausstellung  für  Handel.  Industrh 
tinst  und  Unterricht.  ’ 

Warnung  vor  wilden  Ausstellungen.  Von  Rom  aus  wird  zur- 
lt  Propaganda  gemacht  für  eine  ganze  Reihe  sogenannter  Inter- 
nm°nFier  AlISTstelh,nSe'i.  die  in  diesem  und  im  nächsten  Jahre  in 
ein,  Florenz,  London,  Paris,  Brüssel,  Montevideo  und  Buenos 

IrX  nptn?clI.henT  ff-'  ..  D,ie  "Ständige  Ausstellungskommission 
die  Deutsche  Industrie  .  die  von  der  Beschickung  einzelner  die- 
:  r  Veranstaltungen  bereits  abgemahnt  hat,  warnt  nochmals  drin- 
nd  vor  jeder  Beteiligung. 

Verschiedenes. 

Die  Handwerkskammer  ist  eine  öffentliche  Behörde.  Die  Frage 
die  Handwerkskammer  zu  den  öffentlichen  Behörden  gehört  hat 
r  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  in  einem  an' die  Hand- 
.rkskammei  zu  Berlin  ergangenen  Erlasse  bejaht.  In  diesem  für 

InH  idoi?r£,  •n1(lßerst  WIcht'Pn  und  weittragenden  Erlasse  vom 
Juli  1912  heißt  es  u.  a.:  „Unter  Zugrundelegung  der  Auffassung 
5  Reicbsgerichts  und  des  Kammergerichts,  sowie  im  H-'nblick  auf 
'  Vorschriften  des  §  103  Gew.-Ordg.  in  Verbindung  mit  Art 
rf  ]rQReSVVOm  3°-  Ma[  1908  und  der  Begründung  zu  dem  Ent- 
nrK,dpriBLeStirnniUn^n  Hrber  die  Handwerkskammern  muß  den 
'  Eigenschaft  der  Behörden  zugesprochen 

wprhpnS  AcnSRChtoWIId  Xon  v-  Bandmann  (Kommentar  zur 
'■nSh»i?rdi?liriR  5  J  193  A‘  2\  und  von  Dannenbaum  (Deutsche 
P  ekenbanken  S.  -54)  gete’lt.  Das  Kammergericht  hat  aus 

pW*«?””""'  dSß  die  HandeIskammer„ 

Das  Inkrafttreten  der  Reichsversicherungsordnung.  Der 

anzeiger  veröffentlicht  die  Verordnung  über  die  Inkraftset- 
ikfü°i'  l?rsJ)hnften  der  Reichsversicherungsordnung  vom  5.  Juli 
kel  I.  Die  yorschnften  des  Zweiten  Buches  der  Reichsversich-- 

SZ^Uttg  libXr.  d'e  Errichtung.  Ausgestaltung,  Vereinigung 
cheidung.  Auflösung  und  Schließung  von  Krankenkassen  und 
verjähren  dabei  treten,  soweit  sie  nicht  schon  in  Kraft  gesetzt 
,  n-d-  ,m,t  de™  der  Verkündigung  dieser  Verordnung 
kil  U  t  der..Maß£abe  m  Kraft,  daß  die  allgemeinen  Ortskran- 
Kassen  und  die  Landkrankenkassen,  sowie  solche  Änderungen 

,03  b:sieheVder  anderer  Kassen,  welche  nicht  durch 
schritten  des  Krankenversicherungsgesetzes  bedingt  sind 
j.iff  d,eni  B  Januar  1914  -ns  Leben  treten.  Artikel  2.  Die  Vor- 
i*?  der  Re.chsyersicherungso-dming  über  Kassenvereinigun- 
tr!  1  4  der  Reichsversicherungsordnung  bezeichneten 

L,“.™  dem  1.  September  1912  in  Kraft.  Artikel  3  Die 

erlichen  Yi  Dntvn  Bacbes  und  die  zu  ihrer  Durchführung  er- 
;n  mifenHandernT  ^  °rschriftep  der  Reichsvers:cherungsordnung 
I  fl  C-i.  — -1  T -V  Januar  1913  in  Kraft.  Artikel  4.  Alie  übrigen 


Uehrif+0„  a  r»  •  i.  .  ,  iviair.  Arrmei  4.  Alle  übrigen 
its  vnrLde-r  Reichsversicherungsordnung  treten,  soweit  sie  nicht 


.  itc  vT  Vr  ,  1  SSU1U1IU11S  llciei1«  soweit  sie  nicht 

x°rhei  m  Kraft  gesetzt  worden  sind  oder  noch  werden  mit 
i  1.  Januar  1914  in  Kraft.  Artikel  5.  Alle  bestehenden  Gemei’nTe- 


schließen  1 TST  Y  Yr  mit  Ablauf  des  3L  Dezembers  1913  zu 
zelne  oder  llY  V  Alle  bestehenden  Ortskrankenkassen  für  ein- 
für  MihdHpdP  -6re  B  ewerbezweige  oder  Betriebsarten  oder  allein 
krankp  fkacd  eines  C  eschlechts,  sowie  alle  bestehenden  Betriebs- 
schriftenk  dPr  nppndr  ^krankenkassen,  welche  nach  den  Vor- 
fpn  £ ildeI  Reicbsversicherungsordnung  zugelassen  werden  wol- 
iwit  haben  den  Antrag  auf  Zulassung  bei  ihrem  Versicherungsamte 
t  L  7enSnblS HZUm  Ab  :luf  des  31>  Dezember  1912  zu  stellen.  Ar- 
grfii7'  °ie  .den  unbeschriebenen  Hilfskassen  nach  §  75a  des 
Krankenversicherungsgesetzes  ausgestellten  Bescheinigungen  wer¬ 
den,  soweit  diesen  Hilf fassen  nicht  bereits  vorher  als  Versehe 
rmigsveremen  auf  Gegenseitigkeit  eine  Bescheinigung  nach  §  514 

Ablauf  des  3o“t„?sl9lfS!dnUn,!  er'ei,t  W°rde"  ist'  mlt  del" 

RegierimgChh1tain°diSChA^  ^'rtschaftsverein  u.  a.:  Die  französische 
Kegmrung  hat  in  den  Abänderungen  zu  dem  Taradekret  den  Ein- 

SläepUni?  Angr.ffen,  die  einmütig  erhoben  wurden,  nicht  uner- 

iie  Ärhtik^lC4h3Ut50  d^T  ^'i  fY  N-wfassung  beschränkt  sich  auf 
rw  in!  k  43— 50  des  baradekrets.  gegen  die  sich  der  Widerstand 
der  Interessenten  hauptsächlich  gerichtet  hatte,  und  die  die  Tarä- 

regdfei,UnSTndder  Kemeinb,!bräuchlichen  inneren  Pappverpackungen 
Etuis  und  •fhdi  nhprnRgeuarbe,.teten  Artd<eln  43  ff.  sind  die  Schachteln, 
SrifrYw  h  BehabniSSe,  ans  Pappe,  für  die  besondere  Vor- 
die  t  roi  ta?  niC  lt  nlie1hr  gelten’  ansgeschieden  und  nur  noch  für 
d  e  Taraberechnung  solcher  inneren  Verpackungen  aus  Pappe  die 
zur  Aufmachung  der  Wart  dienen,  wie  Einpacken  (z  B  zum  Auf 
reihen  von  Knöpfen).  Papprollen  (z.  B  .für  Bänder  u  d“'l)  A„wel' 

v-ichl"kanneLLT  k'1  de.r  Verzollung  d  r  Ware  nach  dem  Reinsre- 
ann  die  Tara  solcher  inneren  Verpackungen  durch  Stich- 

«in°rtbeT1|  ermitte,t  werden,  wenn  diese  Verpackungen  gleichförmig 
sind  oder  iru  anderen  Falle,  wenn  in  einer  „note  de  detail“  über  die 

AnlShen  L  ^de^nL!'3"^ Ir  Wareneinheit  und  Kategorien  ergänzende 
Angaoen  zu  der  Deklaratu  n  gemacht  werden.  Fehlt  diese  note 

de  detail“,  so  wird  die  Ta  a  durch  vollständiges  Verwiegen  der 
ei  Packungen  festgestellt.  Für  andere  Waren  als  Metalle  und  Me- 
tallwaren  und  solche  die  mit  mehr  als  300  Fr.  für  100  kg  nach  dem 
f.anzos.schen  Generaltarif  zollpflichtig  sind,  kann  das  Stichprob™ 
d  X  ILn  \erm|eden  werden,  wenn  der  Wareneigentümer  sich  mit 

äplitpS  d1nr  n6r  %Sem  iir  diese  in»eren  Verpackungen  aufg  ■- 
stellten  gesetzlichen  Taren  einverstanden  erklärt  Diese  gesetz 

liehen  raren  betragen  4-8  v.  H.  je  nach  der  Stärke  der  verwen- 

nfrtbli  f  ap,pepund  J’®..°b  es  Einpacken,  PapprolleiHusw.  sind.  Für 
rtlaufend L  F  apierbander  al ;  Zwischenlage  von  Waren  auf  Papp¬ 
rollen  (z.  B.  Bänder)  wird  außerdem  noch  unter  gewissen  Modali- 

e  r  ‘nen  Taia  VOn  8  X)  H-  ;:Xwährt-  Diese  gesetzlichen  Taren  für 
die  eiv  ahnten  inneren  \erpackungen  werden  von  dem  um  das  Ge- 

wichtetwä  verwendeter  Schachteln  verminderten  Halbrohgewichte 
der  Ware  abgezogen.  —  Wie  die  Handhabung  der  neuen  Tarabe- 

d  pmhpl-npoen  -SICa  m  .^rkllcbkeit  gestalten  wird,  werden  wohl  erst 
^hPn  nS  m  AuS^ih-  ^este!ltea  Ausführungsbestimmungen  er¬ 
geben.  Die  neuen  Abänderungen  lassen  eine  milde  Praxis  wohl  zu 
venn  sm  sie  auch  nicht  sichern.  Die  „note  de  detail“  bedeutet  für 
die  deu  sehen  Firmen  jetlenfaHs  eine  Quelle  zeitraubender  und 
mühevoller  Schreibarbeiten  neben  der  an  sich  schon  recht  schwie¬ 
rigen  Ausstellung  der  Zolldeklarationen  für  Frankreich  Das  Tara 
dekret  tritt  am  1.  September  d.  J.  in  Kraft.  Nähere  Auskunft  erteilt 

schaftsverdns  d,fer|9eschaftsslelle  des  Deutsch-französischen  Wlrt- 

bei  ÄÄÄÄ  ÄÄ  Ä 

gen  Paketen  nach  Rußland  u  ld  dritten  Ländern  im  Durchgänge 
durch  Rußland  (FGautschou,  Chma,  Japan,  Persien)  die  für  die  rus- 
d pI  p  Zollverwaltung  erforderlohen  Zollinhaltserklärungen  für  je- 
des  Paket  besonders  auszufertigen  sind,  ist  aufgehoben  worden. 
Foitan  können  daher  die  diesen  Paketen  beigegebenen  Zoll¬ 
inhaltserklärungen  alle  zu  einer  Begleitadresse  gehörigen  Pakete 
umfassen.  In  den  Zollinhaltserklärungen  dürfen  Streichungen  und 
Änderungen  der  Angaben  über  die  Beschaffenheit  und  Menge  der 
versandten  Gegenstände  nicht  vo.genommen  werden,  weil  sonst  die 
Pakete  russischerseits  zurückgewiesen  werden. 

Handelsregistei  -Eintragungen. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Hermann  Tietz  Einkanfco-p 
Seilschaft  m.  b  H  Gegenstand  des  Unternehmens:  Der  Einkauf  dfe 
Fabrikation  und  der  Vertr  eb  von  Waren  nller  Art  t 

'00000  M  Geschäftsführer:  Kauf, Zm  Oe„4  Tietz  &S 
mehrere  Geschäftsführer  bestellt,  so  wird  die  Gesellschaft  du  2h 
mindestens  zwei  Geschäftsführer  (der  durch  einen  Geschäftsführer 
und  einen  Prokuristen  vertreten. 

Zettlitz  (Karlsbad)  Zettlitzer  Porzellan-Erden-Werke  Eduard 
Lorenz  &  Comp.,  Gesellschaft  m.  k  H.  Die  Gesellschaft  ist  in  Li¬ 
quidation  getreten.  Liquidator:  E  luard  Lorenz  (Zettlitz)  Liqu  - 
datorstellvertreter:  Alfred  Lorenz  (Zettlitz).  ’ 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gei  ichtlicher  Sachverständiger 
Verlag:  Keramische  Rundschau.  O.m  b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichtenrade-Berlin. 
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Ofenaiilagen  mit  Manaer'SCher  DrüCkpSfeUerUng  sind  konkumiulos. 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Einrichtungen  für  ke 
Platten fabriken/j 


<nr*  I  'I  - _ " 


Lichtdruck  -T  af  el  n 


/  i  i  I 

?ra/muhlenj> 

/I 


J-*-  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


^Jj^deFste^Sewährte  Konstruktionen 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u  Wirtschaftlichkeit 


□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□□ddnoDDnnnnociGnDnD 
3  Qnarzsand  ff.  gemahlen  zu  Masse  und  Glasur  c 

Neohauser  Sand  ff.  gemahlen 


Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  für 
bessere  und  billige  Biskuits 

- - - Stein  gutmasse  - - - 

liefert  billigst 


Heinrich  Heublein,  Weissenbrunn  b.  Kronacb. 


□ 


Trommelmühlen, 

Büchsenmühlen 

aus  hartporzellan. 

Pa.  Steingutton, 
Töpferton, 
Glashafenton. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  1.  August  1912. 


zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  steine ff  h  r***  Vere,mgung  deutscher  PorzellanfabrLken 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Tnnfwa  m‘  b*  der.Vereini2un2  deutscher  Spülwaren- 

Jes  Vereins  europäischer  Emaillierwerke.  pf'varenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillier  werke  und 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Keramik  auf  der  Dresdner  Kunst¬ 
ausstellung  1912. 

Von  A.  Hennig. 

Trott,  der  reichen  Pracht  der  Farben  ist  der  Gesamteindruck 
:  beiden  Räume,  in  denen  fünf  der  bedeutendsten  Porzellanmanu- 
turen  Deutschlands  Kabinettstücke  ihrer  letzten  Produktion  zei- 
!>  ein  vornehm  zurückhaltender.  Der  Kampf  um  neue  Werte 
-d  hier  am  wenigsten  geräuschvoll  geführt,  und  dem  oberfläch- 
j  Betrachter  könnte  es  scheinen,  als  ob  aus  irgendwelchen 
linden  das  wagende  Versuchen  sich  von  diesem  Kunstgebiet  f.rn- 
lte.  In  djer  Tat  liegen  in  den  Schwierigkeiten  der  Technik  und 
Stilforderung  mancherlei  liinderungsmomente,  und  selbst  bei 
rken  Persönlichkeiten  wird  ein  ganzer  Teil  der  unmittelbar  in- 
'  iduellen  Werte  durch  Faktoren  problematischer  Natur  absor- 
i  rt.  Selten  wird  man  an  den  Porzellankunstwerken  die  scharfen 
;pren  eines  verzweifelten  Ringens  um  neuen  Ausdruck  bemerken. 

•  Potenzen  sind,  zeigen  sie  sich  immer  schon  in  einer  gewissen 
fe  und  Klärung  ohne  Gewaltsamkeit.  Die  Gefahren  von  der  re- 
'  utlonären  Seite  sind  nicht  sehr  groß  für  diese  aristokratische 
|  ist.  Weit  bedenklichere  Feinde  stecken  hinter  der  konservati- 
1  i  Gesinnung  und  dem  bequemen  Epigonentum.  Die  Talente  für 
>e  vergangenheitsreichste  Feinkunst  sind  selten,  weil  hier  weder 
Grund  primitiv-naiver  Stärke,  noch  durch  nachgiebige  Sensibi- 
t  viel  zu  erreichen  ist.  Um  heute  den  Ansprüchen  des  verwöhn- 
,  ,n  Kunstfreundes  zu  genügen,  ist  die  glückliche  Vereinigung  von 
/eglich-freudig-schöpferischer  Phantasie,  hoher  formaler  Kultur 
die  natürlich-leichte  Fähigkeit  zur  Lösung  technischer  und  sti- 
scher  Probleme  Erfordernis. 

Die  umfangreichste  Übersicht  hat  in  der  Dresdner  Ausstellung 
mal  die  Kgl.  Porzellanmanufaktur  Meißen  geboten. 

|  hat  durch  diesen  Umstand  einen  gewissen  Vorteil  den  übrigen 
j  Stellern  gegenüber,  den  man  bei  objektiver  Beurteilung  aus- 
'  ilten  muß.  Für  den  Gesamteindruck  bestimmend  ist  die  offen- 
.  höchste  technische  Qualität  und  in  farbiger  Flinsicht  eine  dies- 
I  besonders  hervortretende  Vorliebe  zu  reinen,  starken,  klang¬ 
en  Tönen,  die  durch  reichere  Anwendung  der  Aufglasurfarben 
l  :rstützt  wird.  Eine  besonders  eigenartige  Note  gibt  auch  das 
1  angewandte  neue  Scharffeuerrot,  das  einen  Klang  von  bisher 
-kannter  Wärme  ausströmt  und  das  in  verschiedenen  Kombina- 
1  en,  am  besten  mit  Gold  und  Schwarz  zusammen  vorgeführt 
1  h  Sucht  man  nach  einer  knappen  Definition  der  formal-künst- 
■  'Chen  Werte  des  neuen  Meißner  Porzellans,  so  empfindet  man 
-n  dem  Eindruck  des  achtbaren  Tüchtigen  und  einigen  noch  zu 
lenden  wirklichen  Höhepunkten  docli  noch  an  manchem  sehr 
lieh  die  Untugenden  der  Zugeständnisse  an  das  „Publikum“, 

I  mit  reifer  Kunst  nichts  anzufangen  weiß,  das  starke  Persönlich¬ 
hohen  Stil  nicht  liebt,  sondern  als  unbequem  ablehnt.  Für 
!  Kunstausstellung  zeigt  man  hier  noch  allzuviel  jener  Nettig- 
-n,  die  halb  Realismus,  halb  Süßigkeit  sind,  und  denen  Stil,  der 
ntliche  Träger  des  Kunstwerkes,  nur  in  so  geringen  Mengen 
emischt  wurde,  daß  man  ihn  kaum  spürt.  In  der  größeren 
)<?...  ^er  Plastiken  und  dekorierten  Gegenstände  sind  die  hohen 
litäten  enthalten,  die  man  von  Meißen  gewöhnt  ist.  Eine  Pa- 
'mengruppe  von  Walther  ragt  entschieden  über  dieses  Maß  hin- 
und  vor  allem  sind  es  die  zahlreichen  Arbeiten  eines  neuen 
I  rbeiters  der  Manufaktur,  P.  Börner,  die  das  bei  weitem 
(  <ste  Interesse  für  sich  beanspruchen,  weil  in  ihnen  die  eigent- 
neuen  Werte  sich  verkörpern.  Börners  Arbeiten  sind  so 


vom  übrigen  abweichend  im  Charakter,  daß  es  gerechtfertigt  er¬ 
scheint,  mit  einigen  Worten  besonders  darauf  einzugehen.  Außer¬ 
gewöhnlich  ist  es  zunächst  und  von  grundlegender  Bedeutung,  daß 
er  kein  Spezialist  ist,  sondern  das  ganze  Gebiet  von  Plastik,  Gefäß¬ 
form  und  Malerei  mit  gleicher  Sicherheit  in  die  Hände  genommen 
hat.  Der  erste  einheitliche  Eindruck  ist,  daß  hier  einmal  wieder 
das  Weiß  des  Porzellans  als  Wert,  ja  als  Kostbarkeit  an  sich  emp¬ 
funden  wird.  Der  Schmuck  durch  Ornament  in  Farbe  und  Gold  hat 
nicht  die  mit  dem  Gegenstand  verschwimmende  Verbundenheit  des 
Kopenhagener  Stiles,  sondern  ist  klar  als  Steigerungsmoment  für 
das  Weiß  benützt.  Das  schmückende  Ornament  ist  weniger  ma¬ 
lerisch,  als  vielmehr  graphisch-architektonisch  diszipliniert,  es  hat 
Grazie,  nicht  als  Lässigkeit,  sondern  ist  bis  aufs  Äußerste  gewogen 
und  empfunden.  Eine  innere  Verwandtschaft  mit  den  neueren  Wie¬ 
ner  Ornamentikern,  namentlich  Margold,  ist  erkennbar.  Sie  beruht 
auf  Charakterübereinstimmung  und  Gleichheit  der  Grundsätze  und 
Gesetzlichkeiten.  I  rotzdem  sind  die  originalen  Momente,  vor 
allem  in  der  völlig  neuen  Synthese  von  Gegenstand,  Plastik  und 
Verzierung  so  deutlich,  daß  nur  bei  oberflächlicher  Betrachtung 
die  Verwandtschaft  als  Abhängigkeit  gesehen  werden  kann.  Völlig 
außerhalb  des  Gewöhnlichen  steht  die  Gestaltung  der  Plastik.  Da 
ist  nirgends  eine  Fläche  dem  Zufall  aus  Bequemlichkeit  überlassen 
oder  billig  vom  Modell  übernommen,  sondern  jede  einzelne  Form 
steht  ausdrucksvoll  in  Beziehung  zu  allem  übrigen  und  das  augen¬ 
scheinliche  Ausgehen  von  der  jeweiligen  Idee  des  Ganzen,  die 
immei  gleich  stark  intuitiv  erfaßt  und  sensibel  durchdrungen  scheint, 
wird  der  Grund  dafür  sein,  daß  trotz  raffinierter  formaler  Kultur 
noch  der  Eindruck  des  Sinnlichen  erhalten  bleibt.  Man  sieht  hier, 
daß  dies  möglich  ist,  ohne  hilfloses  Verfallen  in  halbrealistische  Ein¬ 
zelheiten  und  trotz  streng  gewogener  Raum-  und  Verhältniswir¬ 
kung.  —  Es  ist  so  ungemein  wohltuend,  diese  Klarheiten  zu  emp¬ 
finden,  und  man  muß  der  künstlerischen  Leitung  der  Me  ßner  Ma¬ 
nufaktur  Glück  wünschen  zu  dem  hoffnungsvollen  Schritt,  den  sie 
hier  getan  hat. 

Die  künstlerische  Physiognomie  der  Berliner  Kgl.  Por¬ 
zellan-Manufaktur  hat  im  allgemeinen  etwas  weltge¬ 
wandteres  als  die  Meißens,  bei  dem  leider  noch  manche  Provin¬ 
zialuntugenden  unterlaufen.  Die  von  Berlin  hier  ausgestellten 
Porzellane  haben  einen  vornehm  geschmeidigen  Stil  und  geben  sich 
auch  in  der  Farbe  meist  in  zurückhaltenden  ruhigen  Klängen  — 
was  man  nicht  als  Unvermögen,  sondern  als  Absicht  ansehen  muß. 
Bei  einigen  figürlichen  Plastiken  von  Wackerle  und  Hubatsch  sind 
gerade  diese  sonderbaren  tief  gedämpft  leuchtenden  Töne  in  einer 
Weise  zusammengestellt,  die  ganz  bestrickend  reizvoll  wirkt. 
Daß  Berlin  außer  seinen  ständigen  Künstlern  noch  eine  Anzahl 
seloständige  beschäftigt,  ist  seiner  Entwicklung  von  Vorteil,  und 
der  trotzdem  erkennbare  einheitliche  Zug  muß  der  zh-lbewußten 
Leitung  anerkannt  werden.  Es  ist  leider  nicht  möglich,  den  wert- 
voder.  Einzelheiten  gerecht  zu  werden;  das  liegt  zum  Teil  an  der 
Abfassung  des  Ausstellungskataloges,  der  die  einzelnen  Gegen¬ 
stände  und  ihre  Urheber  nicht  bezeichnet.  Es  würde  nicht  viel 
W  ert  hab^n,  wenn  man  auf  schwierigen  Umwegen  Erkundigungen 
eiri/.iehen  wollte,  da  für  den  Betrachter  dann  doch  die  Orientierung 
un..  öglich  wäre.  Nur  einige  kurze  Andeutungen  sollen  hier  sichen, 
oo  ist  Schwegerle  zu  nennen,  der  seine  Porzellane  zum  Teil  noch 
einmal  in  Weiß  in  der  Skulpturenhalle  zeigt,  worin  ein  gewisser 
Vorteil  liegt,  da  man  so  klar  erkennt,  daß  er  sich  mit  dem  Problem 
Kleinplastik  nicht  nur  so  nebenher  beschäftigt,  sondern  sicher  er¬ 
wogenen  Grundsätzen  nachgeht.  Von  Amberg  sind  Teile  des  gro¬ 
ßen  Hochzeitszuges  zu  sehen,  die  einen  feinen  Rhythmus  aufweisen, 
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der  nur  zuweilen  in  eine  zu  gefällige  Manier  ausschlägt,  die  dann 
noch  durch  die  etwas  weichliche  Farbengebung  hervorgehoben 
wird.  Liegen  Meißens  Schwächen  in  einer  zuweilen  unterlaufen¬ 
den  lithographenhaften  Süßlichkeit,  so  könnte  man  bei  manchen  der 
Berliner  Arbeiten  etwas  von  einer  leisen  Müdigkeit  spüren  und  den 
Wunsch  nach  einigen  frischen  unverbrauchten  erfindungsfreudigen 
Elementen  äußern. 

Die  Kgl.  Bayrische  Porzellan-Manufaktur 
München-Nymphenburg  zeigt  wesentlich  weniger  als  ihre 
Konkurrenten;  ebenfalls  technisch  reif,  doch  nicht  so  umfangreich 
in  den  Möglichkeiten  und  dekorativen  Mitteln.  Wackerles  Pla¬ 
stiken  sind  noch  immer  ihre  interessanteste  Seite.  In  den  Tieren 
herrscht  zu  sehr  das  elegant-Gefällige  gegenüber  dem  Charakter 
vor.  Auch  hier  herrscht  der  Eindruck,  als  sei  es  zurzeit  etwas 
ruhig  geworden  und  als  liege  der  W‘ert  mehr  im  Erhalten  des  Er¬ 
reichten,  als  im  Suchen  nach  dem  Ferneren. 

Die  P  o  r  z  e  1 1  a  n  f  ab  r  i  k  P  h.  Rosenthal  &  Co.,  A.  -  G. 
(Selb)  verfällt  noch  mehr  in  den  Salonstil  durch  eine  allzu  zärtliche 
Ausführung  ihrer  Modelle  und  Verzierungen.  Diese  Dinge  sind 
fein  und  sehr  sauber,  man  kann,  was  man  will,  sehr  gut  —  aber  man 
will  zu  wenig  in  künstlerischer  Hinsicht.  Man  ist  heute  so  sehr  ver¬ 
wöhnt,  daß  man  auf  Kunstausstellungen  nur  noch  bedeutendere  Po¬ 
tenzen  mit  Interesse  aufzunehmen  vermag.  Alles  allzu  ausgeglichene 
mag  seinen  Wert  beim  Publikum  haben,  auf  dem  Markt  und  in  den 
guten  Stuben  —  hier  langweilt  es  ein  wenig.  Es  genügt  nicht  das 
Liebenswürdige,  Geschmackliche,  es  muß  etwas  mehr  Extrakt, 
Konzentration,  Würze  haben,  darf  nicht  nur  so  „einfach  süß“,  oder 
„furchtbar  nett“  sein,  als  sei  es  für  Backfische  gemacht. 

Daß  sich  heute  mit  gutem  Geschmack  und  starken  Werten 
noch  mancher  Erfolg  erringen  läßt,  zeigten  bei  ihrem  ersten  Auf- 
tieten  die  Schwarzburger  Werkstätten  für  Por¬ 
zellankunst,  M.  A.  Pfeiffer,  die  so  überraschend  reizvolle 
Dinge  zu  mäßigen  Preisen  anboten,  daß  man  von  hier  aus  einen 
hebenden  Einfluß  für  die  ganze  Industrie  annehmen  mußte.  Es  zeigt 
sich  in  der  Dresdner  Ausstellung  wieder,  daß  die  Schwarzburger 
Werkstätten  ihr  eigenes  Gebiet  haben,  das  ihren  selbständigen  Cha¬ 
rakter  ausmacht.  Hier  werden  mit  Vorliebe  Aufgaben  gelöst,  die 
den  vier  vorgenannten  Instituten  fern  liegen,  und  das  ist  viel  wert¬ 
voller  als  jede  Nacheiferung.  Zuweilen  zwar  nähert  sich  der  ver¬ 
einfachende  dekorative  Stil  in  der  Plastik  ein  wenig  der  Majolika. 
Sehr  schön  und  interessant  sind  die  verschiedenen  Gegenstände  mit 
Kristallglasuren  und  die  Vasen  mit  der  tiefen  sattroten  Glasur. 
Diese  organisch  entwickelten  Dekorationsmittel  werden  für  man¬ 
chen  Kunstfreund  etwas  weit  wohltuenderes  haben ,  als  irgend 
eine  ornamentale  Sache,  die  immer  zu  leicht  durch  den  Wandel 
des  Geschmackes  überwunden  werden  kann.  Das  meiste  Aufsehen 
erregt  allgemein  der  aus  einer  größeren  Anzahl  von  Figurengruppen 
bestehende  Tafelschmuck,  der  im  Aufträge  des  Fürsten  von 
Schwarzburg-Rudolstadt  hergestellt  ist  und  Jagdszenen  mit  lauter 
bestimmten  Porträtfiguren  zeigt.  Eine  sehr  schwierige  Aufgabe, 
die  hier  von  Otto  Thiem  erstaunlich  sicher  gelöst  ist,  indem  zugleich 
die  Gefahr  der  Öde,  als  auch  die  der  spielerischen  Wirkung  um¬ 
gangen  wurde.  Die  herbe  flächig  geschnittene  Art  der  Modellie¬ 
rung,  die  geschickte  Komposition  und  ebenso  die  technische  Aus¬ 
führung  verdienen  die  allgemeine  Bewunderung. 

Außer  den  Porzellanen  sind  in  der  kunstgewerblichen  Abtei¬ 
lung  noch  einige  interessante  keramische  Arbeiten  zu  sehen.  Ru¬ 
dolf  Born  (Dresden)  zeigt  einen  Tritonen  und  zwei  sehr  große 
Vasen  auf  Postamenten,  sowie  ein  großes  Relief,  die  sämtlich  von 
der  Meißner  Porzellan-  und  Ofenfabrik  vorm.  C. 
T  e  i  c  h  e  r  t  in  wetterfestem  Material  mit  grünlich  ausscheidender 
Glasur  ausgeführt  sind  und  die  gleichzeitig  von  dem  bedeutenden 
formalen  Können  des  Künstlers,  wie  von  der  technisch  außerordent¬ 
lichen  Leistungsfähigkeit  der  Fabrik  zeugen. 

Die  Werkstätten  Sächsischer  Kunsttöpfe¬ 
reien,  Kurt  Feuer  riegel  (Frohburg)  zeigen,  daß  das  Bestre¬ 
ben,  die  handwerkliche  Technik  sächsischer  Bauerntöpferei  durch 
neue  Ideen  und  künstlerische  Kräfte  zu  befruchten,  nicht  still  steht, 
sondern  noch  manche  feine  überraschende  Lösung  hervorbringt. 
Es  wäre  zu  wünschen,  daß  diesem  kerngesunden,  so  ursprünglichen 
Können  durch  tatkräftige  Unterstützung  die  Weiterentwicklung  ge¬ 
sichert  bliebe;  denn  es  handelt  sich  hier  keinesfalls  um  Kuriosa  oder 
um  bloße  Liebhaberei,  sondern  um  die  Entwicklung  wurzelechter 
Empfindungswerte. 

Von  Goller  (Dresden)  sind  wieder  einige  Glasbilder  zu 
sehen,  die  uns  die  Reife  seines  herben,  kräftigen,  ausdrucksvollen 
Stiles  zeigen,  der  sich  noch  an  verschiedenen  Stellen  der  Ausstel¬ 
lung  bewährt,  wo  von  ihm  dekorativer  Schmuck  angebracht  wurde. 
Einen  besonderen  Reiz  hat  die  von  ihm  zuerst  angewandte  Technik 
des  mit  mattschwarzer  Zeichnung  gedeckten,  stark  irisierenden 
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Glasplattenmosaiks,  wie  es  z.  B.  im  Kamin  des  großen  Saales  der 
Dresdner  Kunstgenossenschaft  zu  sehen  ist. 

Im  ersten  Raum  der  Genossenschaft  wurde  von  Otto 
Kauft  mann  (Niedersedlitz)  ein  Mosaikfußboden  gelegt,  der  be¬ 
weist,  wie  außerordentlich  vornehme  Wirkungen  dieses  Material 
hergiebt. 

In  den  Abteilungen  für  freie  Künste  sind  noch  verschiedene 
Werke  in  Keramik  zu  sehen,  die  nur  in  selteneren  Fällen  als  zufäl¬ 
lige  Gelegenheit  wirken,  in  weit  häufigeren  dagegen  als  wirkliche! 
Bereicherung  der  Ausdrucksmöglichkeiten.  Hermann  Hahn 
(München)  hat  ein  Köpfchen  in  Porzellan  ausgestellt,  das  jedoch 
Majolika  zu  sein  scheint.  Von  F.  Behn  ist  ein  Porträt  in  Terra-; 
kotta  modelliert.  Beides  lebendige  starke  Arbeiten.  Georg 
Roemer  (München)  hat  eine  größere  Anzahl  dekorativ  plastischer! 
Arbeiten  in  verschiedenem  keramischen  Material  ausgestellt,  die  iinj 
Stil  von  bedeutender  Kraft  und  Sicherheit  sind,  und  bei  denen  die! 
schmückenden  eigensten  Werte  der  Keramik  mit  Bewußtsein  her-; 
ausgeholt  wurden.  Schwegerle  wurde  schon  bei  der  Berlinerj 
Manufaktur  erwähnt:  Georg  Kolbes  weiblicher  Torso  in  Terra¬ 
kotta  ist  ein  Werk  von  ganz  außergewöhnlicher  Fähigkeit.  Es  wirkt 
als  glücklichste  Vereinigung  des  ganz  ursprünglich  momentan  Emp-j; 
fundenen  mit  dem  feinsten  Bewußtsein  für  rhythmische  statische 
Wertverhältnisse.  Liebermann  bringt  das  unterhaltende  Mo¬ 
ment  in  seine  Arbeiten. 

Von  Grund  aus  keramisch  und  ganz  entzückend  jn  der  Idee 
und  Gestaltung  sind  die  zwei  Putti  mit  Blumen,  Obst  und  Vögeli 
von  M.  P  o  w  o  1  n  y  (Wien),  die  in  der  österreichischen  Abteilung 
stehen  und  mit  zwei  ebenfalls  von  Powolny  stammenden  Putti  in 
Raum  der  Dresden-Hellerauer  Werkstätten  die  einzigen  Vertrete! 
der  neuen  Wiener  Keramik  sind.  Schade,  daß  von  den  so  geistreicl 
erfundenen  lustvollen  Wiener  Majoliken  nicht  mehr  auf  dieser  Aus  j 
Stellung  gezeigt  wird,  denn  sie  sind  unbedingt  zu  dem  Wichtigstell 
und  Erfreulichsten  zu  zählen,  was  es  heute  gibt. 

Vielleicht  gibt  es  Gelegenheit,  anläßlich  der  Ausstellung  wäht 
rend  des  Kongresses  für  Kunstunterricht  noch  einmal  auf  die  so  seh  1 
sehenswerte  Dresdner  Kunstausstellung  zurückzukommen. 

Sanitäre  Spülwaren 

Voii  Karl  Jacob. 

(Schluß.)  I 

Wassereinlauf  und  Sitzlappen  werden  am  besten  mit  dem  Klei 
settkörper  aus  einem  Stück  gegossen.  Es  bietet  das  keine  Schwie¬ 
rigkeiten.  Nur  ist  bei  den  Sitzlappen  oder  Sitzbrettstützen  zu  bej’ 
achten,  daß  die  Schraubenlöcher  dicht  sind,  oder  daß  die  hohlge 
gossenen  Sitzlappen  nach  dem  Wasserrand  vollkommen  abgeschloj 
sen  sind;  andernfalls  dringt  beim  späteren  Gebrauch  des  Klosett 
beim  Spülen  Wasser  in  die  Sitzlappen,  wo  es  aus  den  gerissene;;; 
Schraubenlöchern  heraus  tropft. 

Dieser  Fehler  wird  am  sichersten  durch  Verwendung  VO: 
Vorgüssen  vermieden.  Der  Vorguß  (Bild  8)  ist  ein  etwas  veil 
kleinert  er  Sitzlappen,  der  an  allen  Seiten  gJ 
u.-,  schlossen  ist.  Seine  Größe  wird  so  bemessen 
daß  nach  seinem  Einlegen  in  die  Hauptform  etwl 
4  mm  Zwischenraum  zwischen  Gips  und  Vorgil 

orr 

,  sind.  Der  Einguß  der  Vorgußform  wird  an  dl 

im  Bild  8  bezeichnete  Stelle  gelegt,  damit  nicl 
etwa  infolge  undichter  Eingußstelle  dib  Wirkung  des  Vorgusstj 
vereitelt  wird.  Die  den  Klosettkörper  abschließende  Vorgußfläcfi 
muß  unversehrt  aus  der  Form  kommen.  Die  Schraubenlöcher  we; 
den  entweder  nach  dem  Guß  des  ganzen  Stückes  an  der  von  dt 
Form  vorbezeichneten  Stelle  gestochen,  oder  man  steckt  durc'1 
die  durchbohrte  Vorgußform  Gipsstifte,  die  dann  auch  in  der  Haup 
form  angebracht  werden  müssen,  wenn  man  des  Aussehens  wegfc 
geschlossene  Schraubenlöcher  haben  will.  In  die  Schraubenlöchej 
hülsen  müssen  Luftlöcher  gestochen  werden,  da  sonst  die  in  de 
Sitzlappen  eingeschlossene  sich  im  Brand  ausdehnende  Luft  d 
Sitzbrettstützen  zersprengt. 

Vorgüsse  sind  auch  dort  von  Vorteil,  wo  es  sich  um  sei 
dickt  Scherben  handelt,  wie  dies  beispielsweise  bei  Klosettfüßo 
vorkommt.  Stark  profilierte  Füße  setzen  sich  oft  schwer  zu,  <j 
bildet  sich  ein  hohler  Kanal,  der  im  Brande  infolge  der  Ausdehnurj 
der  darin  eingeschlossenen  Luft  ein  Zersprengen  des  Fußes  ve| 
Ursachen  würde.  Man  könnte  diesem  Übel  durch  Stechen  von  Lui 
löchern  abhelfen;  sicherer  ist  aber  ein  vor  dtm  Eingießen  des  Kl| 
setts  gegossener  Vorguß  von  etwas  geringerer  Dicke  als  der  Fu 
Dieser  Vorguß  wird  durch  Auflegen  eines  geeigneten  Gipsringes  a 
den  Syphonkern  des  Klosetts  aufgegossen.  Nach  Abnehmen  d 
Gipsringes  wird  der  Fußkern  mit  dem  daraufliegenden  Vorgi 
(Bild  9)  auf  die  Hauptform  aufgesetzt.  Diese  umständliche  Arbeit 
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veise  ersetzt  man  besser  durch  zweckdienliche  Gestaltung  des 
rußes.  Den  starken  Querschnitt  des  in  Bild  10  gezeigten  Fußes 
erringen  man  durch  eine  Abschrägung,  entsprechend  der  punk- 
ierten  Linie,  oder  man  gibt  dem  Fuß  eine  Form  nach  Bild  11. 


:emäß  durch  eine  Gießeinrichtung  erreicht,  die  das  Klosett  mit 
.Heil  Teilen  als  ein  Stück  zu  gießen  gestattet.  Auf  ein  Verfahren, 
las  das  Aufgießen  des  Wasserrandes  zuläßt,  ist  schon  hinge- 
viesen  worden.  Die  hierzu  benutzte  einfache  Form  ist  aber  beim 
deichzeitigen  Gießen  von  Steg  und  Boden  nicht  anwendbar.  Die 
iekannte  Kernform  wird  dazu  so  umgeändert,  daß  der  Kesselkern 
ine  dem  Profile  des  Wasserrandes  entsprechende  Aussparung  er- 
iält.  Dadurch  wird  der  Kesselkern  untergriffig.  Er  muß  deshalb, 
lamit  das  Ziehen  des  Kernes  möglich  wird,  in  Keilstücke  zerlegt 
werden  (Bild  12).  Dieses  geschieht  in  der  Weise,  daß  man  den 

unter  den  Wasserrand  greifenden 
Gipsteil  vom  Kesselkcru  sekanten¬ 
artig  abtrennt;  es  entstehen  dann 
zwei  Seitenkeilstücke,  ein  vorderes 
und  ein  hinteres  Keilstück,  sowie 
der  Kesselkern.  Bild  12  zeigt  |eine 
derartige  Form  mit  angesetz¬ 
tem  Scherben  im  Querschnitt.  Ist 
bei  solcher  Einrichtung  nach  dem 
Guß  die  Zeit  zum  Ziehen  der  Kjerne 
gekommen,  so  wird  zuerst  der 
Kesselkern  senkrecht  nach  oben  ge¬ 
zogen  und  dann  werden  der  Reihe 
Bild  12.  nach  die  entsprechend  konisch  ge¬ 

schnittenen  Keilstücke  1  bis  4  durch 
lehr  wagerechtes  Ziehen  entfernt.  Die  so  gegossenen  Klosetts  ha- 
en  alle  geschlossene  Wpsserränder,  deren  überflüssiger  Scherben 
m  besten  mit  einem  zwei  Schnitte  zu  gleicher  Zeit  ausführenden 
ehneidwerkzeug  entiernt  wird.  Das  Angießen  von  Einlaufrohr 
nd  Putzstutzen  bietet  keine  Schwierigkeiten.  Dazu  wer- 
en  in  dife  entsprechend  ausgeformten  Mantelhälften  der  Gipsform 
iipskerne  eingesetzt,  die  dem  lichten  Rohrdurchmesser  entspre- 
hen. 


Beim  Gießen  geht  man  nun  folgendermaßen  zu  Werke.  Nach- 
em  die  Form  aufgestellt,  geklammert  und  fest  umschniirt  ist,  wer- 
en  die  zum  Ablassen  des  überflüssigen  Wässerrandschlickers  die- 
enden  Löcher  durch  Messingstifte  und  das  etwa  am  Abgangsrohr 
es  Klosetts  angebrachte  Ablaßloch  des  Syphonschlickers  mit 
inein  Holzpflock  verschlossen.  Dann  werden  die  Formfugen  mit 
lasse  gut  verschmiert,  und  ein  Messingstift  zum  Verschließen  des 
yphonkernluftloches  bereit  gelegt.  Hierauf  füllt  man  die  Form 
urch  langsames  Eingießen  des  Schlickers  in  den  Gußkanal.  Sobald 
er  Schlicker  aus  dem  Syphonluftloch  austritt,  wird  dieses  mit  einem 
lessingstift  geschlossen  und  ein  Trichter  zum  Nachgießen  auf  den 
bgang  gesetzt.  Nachdem  die  zur  Scherbenbildung  erforderliche 
eit  verstrichen  ist,  werden  die  verschiedenen  Stifte  gezogen  und 
er  im  Syphon  stehende  Schlicker  durch  Neigen  der  Form  entleert, 
•arauf  wird  die  Form  ganz  umgedreht,  so  daß  sie  auf  den  Fuß  zu 
tehen  kommt.  Nach  dem  Entfernen  der  Spannhölzer  und  Stricke 
■erden  die  Kerne  und  Keilstücke  gezogen,  auf  den  Wasserrand  ein 
reiter  Gipsring  (Gipsplatte)  gelegt  und  das  Klo$ett  auf  diesen  ge- 
türzt.  Darauf  wird  der  Syphonkern  gezogen  und  die  Mantelhälften 
ntfernt.  Das  Klosett  wird  dann  durch  Ausschneiden  des  Wassler- 
andes,  durch  Garnieren  und  Verputzen  fertig  gemacht  und  in  Ge¬ 
isten  in  einem  besonderen  Raume  zum  Trocknen  aufgestellt.  Das 
rocknen  muß  der  Masse  entsprechend  vorsichtig  geschehen,  da 
enst  leicht  Trockenrisse  auftreten.  Nach  dem  Trocknen  werden 
ie  Stücke  nachgesehen  und  erforderlichenfalls  nachgeputzt.  Es 
allte  nach  Möglichkeit  darauf  gehalten  werden,  daß  die  Stücke 
urch  die  Bearbeitung  unmittelbar  nach  dem  Guß  möglichst  voll- 
ommen  fertig  gemacht  werden,  damit  das  mit  großer  Staubent- 
'ickelung  verbundene  Verputzen  der  weißen  Ware  in  nur  geringem 
laße  erforderlich  ist. 

In  ihrer  Einrichtung  einfacher  sind  die  Gießformen  für  Wasch- 
schplatten;  sie  bestehen  in  der  Regel  aus  einem  Ober-  und  einem 
nterteil.  Schwierigkeiten  bieten  hier  die  großen  starkwandigen 
tiieke;  denn  nur  wenige  Massen  bilden  einen  starken  geschlossenen 
cherben  ohne  im  Kern  schlickerig  zu  bleiben  und  an  diesen  Stellen 


nach  dem  Trocknen  Hohlräume  zu  bilden.  Man  kann  sich  mei- 
Mehl  übt  nicht  die  gewünschte  Wirkung  aus,  und  ein  zu  grobes  Korn 
mahlenen  Ton  ersetzt.  Die  Menge  kann  20  bis  30  v.  H.  des  Masse¬ 
versatzes  betragen.  Die  geeignete  Mahlfeinheit  der  gebrannten 
Zusätze  muß  durch  Versuche  ermittelt  werden;  denn  zu  feines 
Mehl  übt  nicht  die  gewünschte  Wirkung  aus,  und  ein  zu  grobes 
Korn  macht  den  Scherben  rauh. 

Das  Brennen  der  Wassbrleitungsgegenstände  geschieht  durch¬ 
weg  in  Rundöfen  mit  überschlagender  Flamme.  Das  Einsetzen  wird 
in  Kapseln  vorgenommen,  und  zwar  werden  die  Klosetts  im  Bis¬ 
kuitofen  auf  einen  auf  den  Kapselboden  aufgestreuten  Sandring  mit 
dem  Wasserrand  aufgestlellt.  Waschbecken  und  dergleichen  wer¬ 
den  in  durchbrochene  Kapseln  eingehängt.  Allgemein  gültige  Re¬ 
geln  lassen  sich  für  das  Einfüllen  nicht  geben,  da  die  Anzahl  der 
verschiedenen  Formen  zu  groß  ist  und  das  Verhalten  der  Masse  be¬ 
rücksichtigt  werden  muß.  Ein  etwa  280  Stück  Klosietts  normaler 
Abmessung  fassender  Biskuitofen  erfordert  zu  einem  Brande  bei 
Segerkegel  8 — 9  etwa  12  000  kg  böhmischer  Braunkohle.  Ein  Glatt¬ 
ofen  mit  etwa  150  Klosetts  verbraucht  bis  Segerkegel  6  etwa  7500 
kg  Braunkohle.  Häufig  wird  auch  mit  einer  Mischung  von  Braun- 
und  Steinkohle  gebrannt,  oder  man  schürt  im  Vorfeuer  mit  Braun¬ 
kohle  und  beim  Scharffeuer  mit  Steinkohle  allein.  Für  die  eine  oder 
andere  Brennstoffverwendung  sind  nur  dife  Preisfrage  und  die  ört¬ 
lichen  Verhältnisse  bestimmend.  Die  Dauer  der  Brände  ist  etwa  22 
bis  25  Stunden.  Im  Glattofen  werden  die  Klosetts  meist  auf  den 
Fuß  gestellt:  Waschbecken  werden  wie  im  Biskuitofen  eingesetzt 
oder  auf  die  Rückwand  aufgestellt.  Für  jede  Form  und  Massb  muß, 
wie  gesagt,  das  geeignetste  Einfüllverfahren  ausgeprobt  werden. 

Was  nun  die  als  Akkordlohn  für  gegossene  Spülwaren  in  Frage 
kommenden  Preise  anlangt,  so  können  hierfür  für  jeden  Fall  pas¬ 
sende  Angaben  nicht  gemacht  werden.  Als  Durchschnittspreis  für 
ein  normales  Klosett  darf  man  1  M  annehmen.  Wenn  auch  die 
Selbstkostenberechnung  wesentlich  von  den  örtlichen  Verhältnissen 
abhängt  und  eine  in  allen  Zahlen  zutreffende  Berechnung  nur  für 
einen  genau  bezeichneten  Betrieb  gegeben  werden  kann,  so  mag 
doch  nachstehende  Aufstellung  als  Anhalt  dienen  können. 

1  Klosett  kostet 


Ein  Biskuitbrand  zu  280  Klosetts  erfordert  12  000  kg 
Braunkohle  zu  1  M  für  100  kg  gleich  120  M 

Ein  Glattbrand  zu  150  Klosetts  erfordert  7500  kg 
Braunkohle  zu  1  M  für  100  kg  gleich  75  M 

Löhne  für  1  Biskuitofen  55  M . 

Löhne  für  1  Glattofen  35  M . 

Löhne  für  Kapselmasse  und  Kapselherstellung  für 

1000  Klosetts  250  M . 

Glasur  für  1000  Klosetts  500  kg  zu  35  M  für  100  kg 


M 


n 


n 


0,43 

0,50 

0,20 

0,23 

0,25 


=  175  M . 

Löhne  für  Putzen,  Stempeln,  Glasieren,  und  Retu¬ 
schieren  von  1000  Klosetts  220  M  .  .  .  . 

Lohn  für  Gießen,  Fertigmachen  und  Putzen  .  .  . 

16  kg  Masse  zu  10  Pfg  das  kg . 

Regie  . . 

M  5,61 

Zum  Schlüsse  seien  noch  /einige  Ausführungen  über  die  haupt¬ 
sächlichsten  Klosettformen  und  über  ihre  Einrichtung  angefügt.  Man 
unterscheidet  Trockenklosetts  mit  und  ohne  Wasserspülung.  In 
Bild  1  dieser  Ausführungen  ist  ein  solches  Klosett  dargestellt.  Als 


0,18 

0,22 

1 - 

1,60 
1 - 


vollkommenste  Spüleinrichtung  sind  ab|er  die  Syphonklosetts  anzu¬ 


sehen.  Bei  diesen  unterscheidet  man  zwei  Gruppen:  Niederspül¬ 
klosetts  und  Auswaschklosetts.  Bei  den  Niederspül-  oder  Zungen¬ 
klosetts  fehlt  der  wagerechte,  die  Schüssel  bei  den  Auswaschklo¬ 
setts  bildende'  Boden.  Dadurch  daß  aber  die  eingebaute  Zunge  in 
das  im  Syphon  stehende  Wasser  eintaucht,  wird  auch  bei  dieser 
Klosettform  der  gewünschte  Geruchverschluß  erreicht.  Dieser  wird 
durch  den  Wasserschluß  gebildet, 
der  nach  der  Eintauchtiefe  der 
Zunge  in  das  im  Syphon  stehende  Was¬ 
ser  bemessen  wird.  Im  allgemeinen 
soll  der  Wasserschluß  4—5  cm  betrag- 
gen.  Bild  13  stellt  ein  Nfcderspiilklo- 
sett  im  Schnitt  dar.  Bei  Auswasch¬ 
klosetts  (Bild  14)  kommt  außer  dem 
Wasserschluß  noch  der  Wasserstand  in 
der  Schüssel  in  Betracht,  dbr  durch¬ 
schnittlich  mit  1  A—2  cm  angenom¬ 
men  wird.  Wird  dieses  Klosett  so  hergestellt,  daß  auch  die  punk¬ 
tiert  gezeichneten  Scherben  vorhanden  sind,  dann  handelt  es  sich 
um  ein  Klosett  mit  doppeltem  Steg  oder  mit  voller  Zunge.  Diese 


Ausführung  mit  geschlossenem  Syphon  wird  vielfach  von  städti¬ 
schen  Baubehörden  vorgeschrieben.  Bild  14  zeigt  ein  solches  Klo¬ 
sett  in  Längsschnitt  und  Querschnitt.  Ferner  unterscheidet  man 
Klosetts  mit  Zentralspülung  (Bild  15)  und  mit  seitlichem  Wasser¬ 
einlauf  (punktiert).  Ein  wesentlicher  Unterschied  wird  auch  in  der 
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Art  der  Wasserränder  gemacht;  so  gibt  es  geschlossene  und  zu¬ 
gleich  perforierte,  offene  und  halbgeschlossene  Wasserränder. 
(Bild  16,  a,  b,  c). 

Die  Maße  der  Abgänge  sind  bei  den  Trockenklosetts  sehr  ver¬ 
schieden.  Bei  den  Syphonklosetts  mit  normalem  Abgang  beträgt 
dessen  Durchgang  und  lichte  Weite  9 — 10  cm.  Bei  vet  engten  Klo¬ 
setts  beträgt  der  Durchgang  nach  dem  S'yphon  oder  die  lichte  Weite 
des  Abgangsrohres  7  cm.  Den  Abgang  an  seinem  Ende  zu  ver¬ 
engen,  ist  unzweckmäßig,  da  dann  in  das  Klosett  gelangte  größere 
Fremdkörper  im  Syphon  stecken  bleiben,  aus  dem  sie  ohne  Zer¬ 
schlagen  des  Klosetts  meist  nicht  entfernt  werden  können.  Am 
besten  und  auch  am  häufigsten  wird  deshalb  die  Verengung  am 
Ende  des  Steges  vor  dem  Eingänge  des  Syphons  angebracht,  wie 
dies  aus  der  Schnittzeichnung  Bild  17  ersichtlich  ist. 

Die  hier  kurz  vorgeführten  Elauptformen  werden  in  unzähligen 
von  einander  mehr  oder  weniger  abweichenden  Ausführungen  her¬ 
gestellt.  Fast  jede  Stadt  und  jede  größere  Firma,  die  sich  mit  sa¬ 


nitären  Installationen  befaßt,  hat  ihre  besonderen  Wünsche  und  ihre 
eigenen  Modelle.  Deshalb  ist  es  vor  Aufnahme  dieser  Fabrikation 
und  vor  Anfertigung  der  Modelle  sehr  zu  empfehlen,  zum  Beginn 
d;r  Arbeiten  einen  oder  nur  wenige  größere  Abnehmer  zur  Über¬ 
lassung  einiger  Modelle  zu  gewinnen;  andernfalls  fällt  es  sehr  schwer, 
die  nach  willkürlicher  Modellauswahl  hergestellten  Stücke  umzu¬ 
setzen.  In  unserer  Zeit  des  Aufschwunges  der  sanitären  Bestre¬ 
bungen  ist  aber  für  gute  und  dem  Modell  nach  richtig  gewählte  sa¬ 
nitäre  Spiilwaren  an  Nachfrage  und  Absatz  kein  Mangel. 

Keramisches  aus  Deutschen  Kunst - 

Zeitschriften. 

(Schluß.) 

In  der  Fortsetzung  des  Artikels  in  Heft  3  werden  dann  die 
Frankfurter  Fayencen  besprochen,  und  zwar  zunächst  ebenfalls  die 
Enghalskriige.  Die  eine  Gruppe  derselben,  aus  der  Frühzeit  der 
Fabrik,  ähnelt  in  der  Form  den  in  Holland  gefertigten  Kannen.  Als 
Bemalung  finden  sich  meist  Zunftwappen.  Die  vorzügliche  glän¬ 
zende  Glasur  dieser  Krüge  und  ihr  schönes  Milchweiß  haben  wahr¬ 
scheinlich  die  Nürnberger  Hausmaler  Schaper,  Helmhack  und  andere 
veranlaßt,  für  ihre  Email-  und  Schwarzlotmalereien  mit  Vorliebe 
Frankfurter  Erzeugnisse  zu  benutzen.  Ein  im  städtischen  histo¬ 
rischen  Museum  zu  Frankfurt  aufbewahrter  Krug,  der  das  für  die 
Erkennung  der  Frankfurter  Fayencen  wichtigste  Stück  darstellt, 
zeigt  auch  in  der  Art  der  Henkelbefestigung  eine  Eigentümlichkeit, 
derzufolge  eine  weitere  Gruppe  von  Enghalskrügen  als  Frankfurter 
Erzeugnisse  anzusprechen  sind.  Die  innere  Seite  des,  wie  bei  der 


ersten  Frankfurter  Gruppe,  rundlichen  Henkels  zeigt  eine  deutliche 
Einziehung,  und  wo  der  Henkel  an  den  Bauch  anschließt,  ist  eint 
kreisrunde,  mit  einem  kugelförmig  endenden  Werkzeug  eingedrückte 
Vertiefung  sichtbar.  Um  die  Wende  des  17.  Jahrhunderts  wird  die 
Form  der  Enghalskrüge  schlanker  und  eleganter;  die  Einziehung 
zwischen  Bauch  und  Fußring  wird  kräftiger,  Hals  und  Bauch  sine; 
durch  eine  sanfte  Kurve  verbunden.  Der  Henkel  besteht  aus  zwe 
nebeneinander  liegenden,  tauartig  gedrehten  Stücken,  die  mit  eine 
Längsrippe  verbunden  sind;  er  endet  in  zwei  auseinanderlaufendti 
Spiralen  mit  meist  hohler  Spindel.  Ferner  tritt  die  Windung  de; 
Bauches  auf  und  die  wagerechte  Abdrehung  des  Halses.  Alle  diese! 
Merkmale  zeigen  auch  die  Erzeugnisse  anderer  süddeutscher  Fa  ' 
briken,  nur  die  Endigung  des  Henkels  in  zwei  auseinanderlaufendtl 
Spiralen  ist  für  Frankfurt  eigentümlich,  mit  Ausnahme  einiger  Nachl 
bildungen  aus  Göggingen  und  Künersberg.  Bei  der  Beschreibuni 
verschiedener  Enghalskrüge  weist  der  Verfasser  noch  darauf  hir 
daß  die  Anfertigung  außergewöhnlich  großer  Enghalskrüge  i 
Frankfurt  Spezialität  gewesen  zu  sein  scheint.  Auch  die  birnförmij 
gen  Krüge  der  Frankfurter  Manufaktur  erinnern  in  ihrer  Form  a 
holländische  Vorbilder.  Sie  sind  auffallend  steil  mit  wenig  ausgeji 
wölbtern  Bauch.  Die  Henkel  sind  kräftiger  als  die  der  Enghals1 
kriige,  auch  der  geflochtene,  in  zwei  Spiralen  endigende  Tauhenkrl 
tritt  auf.  Krüge  mit  gestauchtem  kugelförmigen  Bauch  und  senk| 
recht  aufgesetztem  geraden  Halse  sind  ebenfalls  in  Frankfurt  her!! 
gestellt  worden;  von  den  gleichartigen  Hanauer  Krügen  unterschei! 
den  sie  sich  hauptsächlich  durch  ihren  runden  Henkel.  In  der  zweij 
ten  Hälfte  der  Fabrikationszeit  scheint  sich  die  Art  der  Henkelausl 
bildung  geändert  zu  haben.  Die  Form  wird  oval,  die  Befestigun 
am  GTäßleib  geschieht  durch  einen  Stich  mit  einem  nadelförmige 
Instrument,  dessen  Spuren  durch  ein  Überwischen  mit  dem  Finge] 
entfernt  wurden.  Dies  sowie  eine  verhältnismäßig  schwache  Henj 
kelbildung  dürfte  für  die  Frankfurter  Erzeugnisse  der  Spätzeit  a' 
charakteristisch  anzusehen  sein. 

Im  Gegensatz  zu  Hanau  liebte  Frankfurt  in  seinen  Malereie 
chinesische  Darstellungen.  Ferner  finden  sich  neben  den  schon  er 
wähnten  W,appen-  und  Zunftbildern  Blumenmalereien  in  große; 
Zahl.  Sehr  häufig  sind  zwei  große  stilisierte  Sträuße,  von  dene 
lose  Ranken  und  Zweige  ausgehen.  Auch  auf  einer  Anzahl  große 
Vasen  finden  sich  gleiche  und  ähnliche  Blumenmalereien,  und  weih 
dLse  Vasen,  wie  anzunehmen,  wirklich  Frankfurter  Erzeugnisse 
sind,  so  muß  die  Fabrik  künstlerisch  wie  technisch  auf  außerorden 
licher  Höhe  gestanden  haben.  Als  Malfarbe  herrscht  Kobaltbla 
von  prächtiger  Leuchtkraft  vor,  das  manchmal  in  Verbindung  m 
feiner  Manganmalerei  angewandt  wurde.  Seltener  sind  grün  un 
dottergelb,  und  nur  ausnahmsweise  findet  sich  eisenrot.  Auch  ein 
Reihe  anderer  Geschirre  darf  Frankfurt  zugeschrieben  werdet 
So  sind  Zierplatten  mit  breitem  flachen  Rand  und  beckenartig  vei 
tieftem  Mittelteil,  wie  sie  im  16.  Jahrhundert  in  Italien  und  im  17.  i 
Wiinterthur  vielfach  Vorkommen,  für  die  Frankfurter  Fabrik  charak 
teristisch.  Auch  jene  dekorativen  Flächenplatten  und  gebuckelte 
Schauteller  mit  Chinesendarstellungen  in  entweder  reiner  Blau 
malerei  oder  in  Verbindung  mit  schwarzen  Mangankonturen,  b( 
denen  die  Darstellungen  für  den  Beschauer  stets  senkrecht  iibereirj 
ander  stehen,  müssen  Frankfurt  zugesprochen  werden.  Aus  Frank 
furt  sind  uns  bedeutend  weniger  Stücke  erhalten  als  aus  Hanai 
Die  Glanzzeit  der  Frankfurter  Fabrik  scheint  die  Periode  Fehr,  als 
ihre  Frühzeit,  gewesen  zu  sein.  Zum  Schluß  spricht  der  Verfasse 
noch  kurz  über  diejenigen  Fayencen,  welche  eine  F-Marke  trage 
und  teils  aus  Nürnberg,  Straßburg  und  Mosbach  stammen. 

Ebenfalls  über  eine  deutsche  Fayencefabrik  des  18.  Jahrhun! 
derts  schreibt  Max  Sauerlandt  in  Heft  6  des  „Cicerone“.  E 
handelt  sich  um  die  thüringische  Manufaktur  im  Dorotheenthal  be 
Arnstadt.  Der  Verfasser  weist  zunächst  darauf  hin,  daß  die  Zu1 
Weisung  der  als  thüringer  Erzeugnisse  erkannten  Fayencen  an  ein 
bestimmte  thüringer  Manufaktur  auf  Grund  technischer  und  künsl 
lerischer  Merkmale  zunächst  kaum  möglich  sein  wird,  da  die  Er 
Zeugnisse  der  gleichzeitig  unter  den  gleichen  Bedingungen  und  Vor 
aussetzungen  arbeitenden  Manufakturen  untereinander  technisch  un 
künstlerisch  eine  große  Verwandtschaft  zeigen  werden,  umsomehi 
da  ein  Personalaustausch  zwischen  den  einzelnen  Fabriken  al 
sicher  anzunehmen  und  zum  Teil  auch  urkundlich  beglaubigt  ist.  E 
muß  also  mit  Hilfe  der  Kirchenbücher  und  voll  bezeichneter  ode 
anderswie  einwandfrei  beglaubigter  Fayencen  die  Kenntnis  de 
Marken  und  Malersignaturen  der  verschiedenen  thüringer  Fabrike: 
möglichst  erweitert  werden.  Eine  Durchsicht  des  Kirchenbuche 
von  Oberndorf  bei  Arnstadt  hat  nun  die  Kenntnis  über  das  Persona 
der  Dorotheenthaler  Manufakturen  erheblich  bereichert,  und  di 
Feststellung  der  Fabrikmarke  sowie  einiger  Malersignaturen  gestat 
tet  einen  Überblick  über  die  Erzeugnisse  der  Manufaktur.  De 
Verfasser  zählt  zunächst  die  verschiedenen  Besitzer  und  Pächte 
der  Dorotheenthaler  Manufakturen  auf  und  gibt  dann  eine  alphabe 
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tische  Liste  der  aus  dem  Oberndorfer  Kirchenbuche  festgestellten 
Malernamen  mit  Angabe  des  frühesten  und  spätesten  Datums  ihrer 
Erwähnung.  Darauf  spricht  er  ausführlich  über  die  Marken  der 
Dorotheenthaler  Fabrik,  die  er  auf  einer  Tafel  zusammengestellt 
hat,  und  beschreibt  in  Wort  und  Bild  diejenigen  Stücke,  welche 
diese  Marken  tragen.  Ein  Auszug  hieraus  läßt  sich  nicht  bringen, 
und  es  muß  daher  für  das  Studium  der  Marken  und  Besonderheiten 
der  Dorotheenthaler  Fayencen  auf  die  Arbeit  selbst  hingewiesen 
werden.  Erwähnt  mag  aus  der  Schlußzusammenfassung  des  Ver¬ 
fassers  noch  werden,  daß  Blau-  und  Buntmalereien  gleich  beliebt  ge¬ 
wesen  zu  sein  scheinen,  wobei  die  Blaumalerei  vorwiegend  europä¬ 
ischen,  die  Buntmalerei  dagegen  ornamentalen  und  figürlichen  Chi- 
noiseriestil  aufweist.  Muffelfarbendekor  findet  sich  nicht.  Man  ar¬ 
beitete  nur  mit  Scharffeuerfarben,  unter  denen  ein  scharfes,  bis¬ 
weilen  zu  Orange  verbranntes  Eisenrot  eine  Hauptrolle  spielt.  Das 
Grün  ist  meist  grau-  oder  blaugrün,  das  Gelb  zeigt  häufig  tiefe 
Ockertönung.  Die  Blütezeit  der  Manufaktur  fällt  scheinbar  noch 
unter  die  Herrschaft  des  Barock,  das  reiche  Laub-  und  Bandelwerk¬ 
ornament  der  blaugemalten  Dorotheenthaler  Fayencen  charakteri¬ 
siert  sich  durch  ein  starkes  Überwiegen  spätbarocker  Akanthusblatt- 
formen  über  das  fast  stets  in  dreifacher  Abstufung  schattierte 
Bandwerk  und  durch  das  häufige  Auftreten  gleichschattierter  Mu¬ 
schelpalmetten.  J  Q 

Die  Glasindustrie  in  Schweden. 

Von  J.  Raiber. 

In  einer  reichillustrierten  Sondernummer  entwirft  das  „Afton- 
bladet“  ein  Bild  von  dem  gegenwärtigen  Stande  der  Glasindustrie 
Schwedens,  welches  ich  hier  auszugsweise  wiedergebe. 

Die  Einleitung  beginnt  mit  Glas  und  dessen  Bearbeitung,  wo¬ 
bei  insbesondere  auf  die  Riesenschritte  hingewLsen  wird,  welche 
die  maschinelle  Arbeitsweise  in  den  Flaschen-  und  Fensterglashütten 
macht;  ein  Umstand,  den  man  vor  wenigen  Jahren  für  unmöglich 
gehalten  hätte. 

Der  gute  Sand  für  Kristallglas  muß  aus  Deutschland,  Frank¬ 
reich  und  Belgien  eingeführt  werden.  Auch  die  meisten  anderen 
Rohstoffe,  Kalk  ausgenommen,  sowie  ein  Teil  des  Brennstoffes 
stammen  aus  dem  Auslande.  Öfen  mit  direkter  Feuerung  werden 
in  Schweden  hauptsächlich  mit  Holz  beheizt,  doch  wird  dieses  Sy¬ 
stem  mehr  und  mehr  vom  Gasofen  verdrängt,  und  der  letztere  wird, 
was  für  Schweden  sicher  merkwürdig  ist,  zum  großen  Teil  mit 
Steinkohlen  befeuert. 

Über  die  sprichwörtliche  Gesundheitsschädlichkeit  der  Glas¬ 
arbeit  hat  der  Berichterstatter  einen,  wie  er  selbst  zugibt,  von  der 
allgemeinen  Meinung  stark  abweichenden  Eindruck  bekommen,  in¬ 
dem  er  der  Anschauung  ist,  daß  diese  Arbeit  nicht  mehr  und  nicht 
weniger  schädlich  ist,  als  irgend  ein  anderes  Gewerbe.  Laß  Rü¬ 
stigkeit,  lange  Lehrzeit  und  Talent  unerläßlich  sind,  ist  selbstver¬ 
ständlich.  Übrigens  ist  es  eines  der  bestbezahlten  Gewerbe  Schwe¬ 
dens. 

Über  die  ersten  Anfänge  der  Glasindustrie  berichten  die  Ur¬ 
kunden  nur  wenig,  doch  war  die  Glasblasekunst  schon  zu  den  heid¬ 
nischen  Zeiten  bekannt,  und  im  Anfang  des  Mittelalters  verstand 
man  schon,  Fensterglas  von  allerdings  kleinen  Abmessungen  her¬ 
zustellen.  „Glasmakare“  gab  es  schon  um  1300—1400  in  Visby, 
Kalmar,  Stockholm  und  Upsala.  Es  hat  also  sicher  schon  zu  diesen 
Zeiten  Glashütten  gegeben.  Da  die  Produktion  nicht  ausreichte, 
wurde  Glas,  namentlich  Fensterglas,  aus  Holland  und  Brabant  ein¬ 
geführt.  König  Gustav  Wasa  hat  sich  um  die  Glasindustrie  hervor¬ 
ragend  verdient  gemacht,  indem  er  Personen  nach  Deutschland 
und  Polen  entsandte,  um  geschickte  Glasarbeiter  zu  beschaffen.  So 
schickte  er  Jörgen  Smasven  nach  letztgenanntem  Lande,  um  „Glas¬ 
gießer  und  andere  Künstler“  zu  gewinnen.  Glasgießer  waren  also 
(wie  ja  auch  in  Deutschland)  mehr  als  andere  Handwerker.  Trotz¬ 
dem  war  stetiger  Mangel  an  Arbeitskräften,  noch  1546  bei  Aus¬ 
arbeitung  der  ersten  Arbeitstaxierung  beklagte  man  sich  über  de¬ 
ren  geringe  Anzahl.  Der  damalige  Glasmacher  führte  auch  die  Arbeit 
aus,  die  heute  dem  Hüttenmeister  zukommt.  Das  hohe  Ansehen 
geht  auch  daraus  hervor,  daß  Glasmacher  Erick  .  rotmästare“  im 
Stockholmer  Schloß  wurde.  Wie  verantwortungsvoll  dieser  Posten 
war,  erhellt  sehr  klar  daraus,  daß  er  „das  Schloß  nur  für  König 
Gustav  und  niemand  Andern  zu  halten  hätte“. 

Von  1600  an  entwickelte  sich  die  Glasindustrie,  wie  auch 
manch  andere  Berufsarbeit  mit  Riesenschritten  zur  Großindustrie. 

Die  erste  sicher  bekannte  Glashütte  wurde  1620  von  Meister  Pafrelai 
im  Kronoberger  Kreis  angelegt,  und  d!ese  Provinz,  Smaland,  wurde  f? 
auch  später  für  die  Glasindustrie  bedeutend.  Bahnbrecher  wurde||?Q 
der  Stockholmer  Bürger  Metker  Jung  (Young).  Im  „Djurgarden‘'|p: 
begann  er  mit  einer  kleinen  Hütte,  1641  erhielt  er  besondere  Privi- 
legien  zum  Anlegen  von  Glasfabriken  in  Schweden.  Lrei  Jahre 


später  wurde  ihm  ein  Platz  zu  eben  diesem  Zweck  überwiesen. 
Dank  seiner  anscheinend  ausgezeichneten  Verbindungen  erhielt  er 
sogar  ein  Verbot  der  Einfuhr  von  Glas,  das  allerdmgs  bald  wieder 
aufgehoben  wurde.  Von  nun  an  wurde  er  vom  Unglück  verfolgt; 
er  mußte  den  Betrieb  seinem  Sohne  überlassen,  und  dieser  verlegte 
ihn  nach  Nystadt  in  Finnland  (damals  zu  Schweden  gehörig).  Doch 
auch  diesem  erging  es  nicht  besser,  und  1685  hatte  durch  einen  ver¬ 
heerenden  Brand  die  ganze  Herrlichkeit  ein  Ende. 

Als  Konkurrent  Jungs  erschien  1676  ein  italienischer  Aben¬ 
teurer,  der  sich  stolz  Marquis  Giacomo  Guagnini  nannte,  in  Wirk¬ 
lichkeit  aber  ein  Bettelmönch  namens  Bernhardini  Scapitta  war, 
der  die  Glasmacherkunst  seines  Landes  zu  verstehen  vorgab.  Er 
interessierte  ein  Konsortium  von  zwölf  Personen,  das  unter  dem 
Namen  „Nya  krystallkompaniet“  eine  Fabrik  am  Norrmalm  an¬ 
legte.  Leider  verschwand  der  Marquis  nach  kurzer  Zeit  unter  Mit¬ 
nahme  von  5000  Reichstalern,  für  damalige  Zeit  eine  stattliche 
Summe.  Diese  Glasfabrik  übernahm  dann  mit  mehr  Glück  Balthasar 
GrMl,  verlegte  sie  nach  Kungsholm,  und  sogar  Karl  XI.  nahm  „Lose“ 
von  diesem  Betrieb,  die  später  auf  Karl  XII.  übergingen,  aber  1704 
in  der  Auktion  verkauft  wurden. 

Dann  kam  die  Freiheitszeit  mit  ihrem  lebhaften  industriellen 
Aufschwung;  Hütten  tauchten  auf  an  allen  Ecken  und  Enden,  so 
z.  B.  Kosta  1741. 

Obwohl  das  schwedische  Glas  angeblich  ebenso  gut  war  wie 
ausländisches,  wurde  trotzdem  noch  sehr  viel,  insbesondere  aus 
England,  eingeführt,  welches  sich  eines  besonderen  Rufes  erfreute. 

Das  besprochene  Glaswerk  Jungs  lieferte  auch  einen  nicht  un¬ 
interessanten  Beitrag  zu  den  sozialen  Kämpfen  Schwedens  und  gab 
dem  berühmten  Schriftsteller  August  Strindberg  Stoff  zu  seinem 
Werk  „Svenska  folket“  (Schwedisches  Volk);  düster  ist  das 
Bild,  daß  er  von  den  Verhältnissen  auf  dieser  Hütte  entwirft. 
Streiks,  etwas  Unerhörtes  zu  diesen  Zeiten,  und  Zwistigkeiten  mit 
Marquis  Enagnini,  der  die  besten  Arbeiter  fortzog,  führten  zu  Pro¬ 
zessen,  welche  fünfzehn  Jahre  dauerten  und  sicher  wesentlich  zu 
Jungs  Untergang  beitrugen. 

(Schluß  folgt.) 


Patente. 


ie  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebensjo  sind  wir 
bereit.  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

4a.  D.  25  300.  Aus  keramischem  Material  bestehender  Glüh¬ 
strumpfträger  für  mit  Preßgas  oder  Preßluft  betriebene  Gasglüh- 
lichtinvertlampen.  Deutsche  Gasglühlicht  Aktiengesellschaft  (Auer- 
gesellschaft),  Berlin.  9.  6.  11. 

21c.  Z.  7389.  Isolator  für  Leitungsdrähte  mit  in  einem  Kopf¬ 
schlitz  vorgesehenen  Klemmkörper  und  mit  Gabelstütze  zur  Auf¬ 
nahme  des  Klemmdruckes.  Karl  Guggenheimer,  Nürnberg,  König¬ 
straße  14.  24.  6.  11. 

33c.  W.  39  324.  Aus  einem  Stück  bestehendes  Doppel-Parfüm¬ 
fläschchen.  Max  Wiegand.  Altenburg  i.  Th.  16.  3.  12. 

64a.  M.  46  933.  Verschluß  für  Flaschen  und  andere  Behälter. 
Louis  Moynat,  Thonon  les  Bains,  Frankr.  7.  2.  12. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  22.  2.  11  und 
21.  7.  11.  anerkannt. 

64a.  W.  38  784.  Flaschenverschluß  mit  in  dem  Verschlußkör¬ 
per  vorgesehenem  konischen  Stopfen.  Anton  Woebs,  Hamburg, 
Kottwitzerstr.  13.  2.  1.  12. 

80b.  V.  10  016.  Einrichtung  zur  Verhütung  des  Krummwer¬ 
dens  der  Rückwand  von  Waudbecken  aus  keramischer  Masse  beim 
Brennen.  Villeroy  &  Boch,  Mettlach  (Saar).  15.  4.  11. 

80c.  H.  55  141.  Verfahren  zur  Befeuerung  von  Ringöfen  mit 
offenem  Brennkanal.  Dr.-Ing.  Hermann  Harkort,  Driesen,  Ostbahn. 
18.  8.  11. 

81c.  F.  30  104.  Verfahren  zur  Sicherung  von  Flaschen-  oder 
ähnlichen  Verschlüssen  mit  um  den  Verschluß  gelegter  Schnu*'. 
Fortuna-Werke  Albert  Hirth.  Cannstatt-Stuttgart.  13.  6.  10. 

Versagungen. 

48c.  A.  20  786.  Verfahren  zum  Entfernen  des  Emails  von 
emaillierten  Gegenständen  durch  Erhitzen  und  Abschrecken.  28. 

9.  11. 

Erteilungen. 

v 

32a.  250  265.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Gegenständen 

aus  geschmolzenem  Quarz.  Deutsche  Quarzgesellschaft  m.  b.  H., 
Beuel  b.  Bonn.  16.  3.  09.  D.  21  349. 
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32a.  250  277.  Vorrichtung  zur  Herstellung  scharf  umgelegter 

Ränder  an  Flaschenmündungen;  Zus.  z,  Pat.  248  483.  Franz  Barth 
j r.,  Wiesau  b.  Sagan,  Schles.  23.  5.  11.  B.  63  219. 

32a.  250  278.  Selbsttätige  Glasblasemaschine;  Zus.  z.  Pat. 

230  944.  Marcel  Aubin  Guillemot,  Paris.  13.  10.  10.  G.  32  646. 

32a.  250  307.  Flaschenblasemaschine.  Samuel  Este  Winder, 

Waltham,  Mass.,  V.  St.  A.  12.  7.  11.  W.  37  667. 

32a.  250  308.  Flaschensammelapparat  für  Glashütten.  Josef 

Plaschke  u.  Rudolf  Linke,  Aussig  a.  d.  Elbe,  Böhmen.  17,  8.  11.  P. 
27  405. 

48c.  250  318.  Verfahren  zum  Betriebe  von  im  Innern  beheiz¬ 
ten  Emaillier-  und  Glasier-Schmelz-  und  Glühöfen  ohne  Muffeln  für 
Glas.  Emil  Gobbe,  Jumet,  und  Alphonse  Baudouin  Chantraine, 
Marcinelle,  Belg.  17.  6.  10.  G.  31  914. 

80a.  250  326.  Vorrichtung  zum  Sumpfen  und  Mischen  von 

Ton  o.  dgl.  mit  zwei  oder  mehreren  über  einer  drehbaren,  mit  Spi¬ 
ralrillen  versehenen  Austragscheibe  exzentrisch  gelagerten  festen 
Sumpfzylindern.  Richard  Saalborn,  Weimar,  Kegelpl.  5.  26.  6.  09. 
S.  29  288. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  In  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  In  nächster  Zelt  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  30.  Die  Steinzeugfabrikation,  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  Wester  wälder 
Ware.  Dr.  Eduard  Berdel.  Es  wird  zunächst  ein  geschicht¬ 
licher  Überblick  gegeben  und  darauf  die  Steinzeugtone  besprochen. 
Steinzeugtone  müssen  einen  verhältnismäßig  hohen  Gehalt  an  Fluß¬ 
mitteln  neben  hohem  Tonerdegehalt  haben.  Ist  der  Tonerdegehalt 
niedrig  bei  hohem  Flußmittelgehalt,  so  liegen  Sinterungs-  und 
Schmelztemperatur  zu  nahje  bei  einander.  Die  Zusammensetzung  der 
Steinzeugtone  schwankt  etwa  in  folgenden  Grenzen:  60—70  v.  H. 
Kieselsäure,  18—30  v.  H.  Tonerde,  1—5  v.  H.  Eisenoxyd,  1,5—4  v.  H. 
Alkalien,  0,2—2  v.  H.  Magnesia  und  0—3  v.  H.  Kalk.  Die  beiden 
letzteren  Stoffe  kommen  meist  nur  in  zur  Klinkerfabrikation  ver¬ 
wendeten  Tonen  vor.  Von  den  Flußmitteln  wirken  Alkalien  am 
günstigsten. 

Die  Herstellung  des  gelben  Glases.  Für  die  Gelb¬ 
färbung  des  Glases  kommen  hauptsächlich  Kohlenstoff,  Stärke. 
Mais.  Hirse,  Pflaumenkerne  usw.,  sowie  Chrom,  Uran.  Eisenoxyd 
mit  Schwefel  und  Manganoxyd  und  für  feinste  Gläser  Silber  in  Be¬ 
tracht.  Einige  Versätze  werden  angegeben. 

Die  Glashütte  Nr.  29  und  30.  Die  Schule  des  Hü  tten- 
meisters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnur¬ 
pfeil.  (Fortsetzung.)  Bei  der  Sandstrahlätzung  wird  härteres 
Glas  stärker  angegriffen  als  weiches.  Verwendung  finden  Druck- 
und  Saugluftgebläse  und  Dampfsandgebläse.  Die  Luftsandgebläse 
entwickeln  viel  Staub,  die  Dampfsandgebläse,  denen  der  Dampf  aus 
dem  Dampfkessel  zugeführt  werden  kann,  sind  vorzuziehen.  Die 
verschiedenen  Arten  von  Sandstrahlgebläsen  werden  beschrieben. 

Emaillewissenschaft.  Philipp  Eyer.  (F  ort- 
setzung.)  Die  Arsenverbindungen  haben  hohe  Triibekiaft.  Arsen 
findet  man  deshalb  in  vielen  Puderemailversätzen,  aber  seine  starke 
Giftigkeit  gefährdet  die  Arbeiter,  so  daß  es  heute  nur  noch  verein¬ 
zelt  angewandt  -wird.  Ein  erloschenes  Patent,  nach  dem  Arsenik 
zur  Herstellung  von  unmittelbar  auf  das  Blech  auftragbaren  Emails 
verwendet  wird,  wird  besprochen.  Die  Verwendung  von  Cerver¬ 
bindungen  als  Trübungsmittel  ist  der  Firma  Dr.  Rickmann  &  Rappe 
in  Cöln-Kalk  patentiert. 

Bücherschau. 

Meiers  Adreßbuch  der  Exporteure  und  Importeure.  VI.  Auf¬ 
lage.  Verlag  von  Rudolf  Dudy,  Hamburg.  Preis  12,50  M  einschl. 
Porto.  Das  Buch  ist  für  alle  Firmen,  welche  mit  Übersee  arbeiten 
oder  neue  Verbindungen  suchen,  von  großem  Werte,  denn  es  gibt 
nicht  allein  die  Namen,  Adressen  und  Telegrammadressen  von  etwa 
7000  Exporteuren  in  150  der  Haupthandelsplätze  Europas,  sowie 
deren  Absatzgebiete  und  d;e  Artikel,  welche  sie  vorzugsweise  ex¬ 
portieren,  sondern  auch  die  Namen  und  Adressen  von  etwa  50  000 
Importeuren  und  Händlern  Asiens,  Afrikas,  Amerikas  und  Austra¬ 
liens  nach  Ländern.  Städten  und  Industriezweigen  geordnet.  Ferner 
ist  der  neuen  Ausgabe  ein  umfangreiches  Bezugsquellen-Register 
über  376  Exportartikel  beigefügt  unter  Jeweiliger  Nennung  der  Fa¬ 
brikanten  (ungefähr  2000).  Schon  ein  oberflächlicher  Blick  in  die¬ 
ses  über  1000  Seiten  starke  fein  gebundene  Werk  überzeugt,  daß 
dasselbe  für  alle  direkt  oder  indirekt  mit  Übersee  arbeitenden  Fir¬ 
men  wertvoll  ist. 

Die  Silhouette.  Ihre  Geschichte.  Bedeutung  und  Verwendung. 
Von  Anna  Corsep.  Mit  36  Abbildungen.  2.  Auflage.  Leipzig  1909. 


Verlag  von  E.  Haberland.  47  Seiten,  13/21  cm.  Preis  geh.  1  M. 
Das  Buch  bringt  verschiedene  Lehrmethoden  zur  Anfertigung  von 
Schattenbildern,  ferner  eine  Reihe  historischer  Porträts,  zum  größ¬ 
ten  Teil  aus  der  Goethezeit  stammend,  die  sich  mit  geringer  Mühe 
kopieren  lassen.  Außerdem  werden  verschiedene  von  der  Ver-  j 
fasserin  ausgeführte  Muster  für  Tisch-  und  Neujahrskarten,  Brief¬ 
vignetten,  Bilderrähmchen  und  dergleichen  in  der  Abbildung  vor¬ 
geführt. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  149.  Flüssigwerden  der  Kachelglasur.  In  unsere  braune  i 

Rohglasur,  die  bei  etwa  Segerkegel  08a  schmilzt,  gießen  wir,  damit 
sie  auf  rohem  Scherben  haltbar  wird,  etwas  Rindsblut  oder  Dextrin.  |i 
Besonders  nachdem  wir  die  Glasur  in  der  letzten  Zeit  mit  etwa  j 
4  a.  H.  Glasurlehm  versetzen,  wird  sie  während  des  Glasierens  im-  ! 
rner  dünner.  Woran  liegt  das  und  wie  ist  dem  abzuhelfen? 

Frage  150.  Goldränder  für  Glas.  Ist  Stichflamme  das  bil¬ 
ligste  Verfahren,  um  gute  Goldränder  auf  Gläser  haltbar  einzu-  j 
brennen?“  Wieviel  können  im  Tage  geleistet  werden?  Wer  liefert 
die  dazu  benötigten  Vorrichtungen? 

Frage  151.  Selbsttätige  Äschervorrichtungen.  Haben  sich  die 
maschinellen  Äschervorrichtungen  bewährt,  und  worin  liegt  ihr  | 
Vorteil? 

Antworten. 

Zu  Frage  144.  Fertigstellung  von  dekorierten  Eierbechern. 

Wenn  die  Porzellan-Eierbecher,  die  5/\  cm  hoch  und  oben  4K  cm  ; 
weit  sind,  aus  2  Teilen,  Fuß  und  Becher,  bestehen,  so  kann  ein  aus¬ 
gelernter,  eingerichteter  Dreher  in  lOstiindiger  ununterbrochener 
Arbeitszeit  ungefähr  200 — -250  Stück,  eingerechnet  das  Garnieren,  p 
fertig  stellen.  Der  Billigkeit  halber  werden  die  Eierbecher  größten¬ 
teils  aus  einem  Stück  gedreht,  und  zwar  wird  der  Fuß  vorgeformt 
und  dann  mit  der  Schablone  auf  der  Maschinenscheibe  ausgedreht. 
Auf  diese  Weise  können  ungefähr  500 — 600  Stück  in  der  gleichen  I 
Arbeitszeit  hergestellt  werden.  Diese  Arbeiten  werden  gewöhnlich  j 
nicht  von  gelernten  Drehern,  sondern  von  eigens  dazu  abgerichteten  | 
jugendlichen  Arbeitern  oder  Arbeiterinnen  ausgeführt,  da  dieser  Ar-  S 
tikel  für  gelernte  Dreher  nicht  besonders  lohnend  ist.  Natürlich 
muß  die  nötige  Anzahl  von  Arbeitsformen  stets  auf  Lager  sein.  Ein  ! 
im  Rändeln  geübter  Maler  kann  in  der  gleichen  Arbeitszeit  herstel- f 
len:  6 — 6V2  Groß  mit  Bordrand.  5 — 5 V?  Groß  mit  Bord  und  Fußrand, 

4 — 41/2  oroß  mit  Bord.  Fuß  und  dem  dritten  kleinsten  Rand. 

Zu  Frage  145.  Mittel  zum  Ausstreichen  von  Porzellankapseln. 

Es  ist  nicht  empfehlenswert,  die  Kapseln  mit  strengflüssiger  Glas- 
sur  oder  mit  Schlämmkreide  auszustreichen.  Reißen  die  Kapseln, 
so  bröckeln  dis  Schamotteteilchen  auch  bei  Verwendung  dieser  | 
Milte  ab,  und  größer s  Eisenteilchen  können  Sie  auch  dadurch  nicht 
am  Ausfließen  hindern.  .  Das  beste  Mittel,  kleine  Eisenteilchen  und 
Befall  fernzuhalten,  ist  ein  Anstrich  aus  einem  Gemisch  von  1  Teil 
Zettlitzer  Kaolin  und  2  T  dien  Quarzmehl,  das  als  dünnbreiige  Masse  ; 
auf  die  geglühte  Kansel  aufgestrichen  wird.  Sie  können,  je  nach  ■ 
den  Umständen,  auch  2  Teile  Kaolin  und  1  Teil  Quarz  anwenden. 
Je  nach  der  Beschaffenheit  Ihrer  Kapsel  wird  eine  der  beiden  Mi¬ 
schungen  Sie  zufriedenstellen,  da  dieser  Anstrich  in  den  größten  Ge¬ 
schirrfabriken  sich  bestens  bewährt. 

Zweite  Antwort.  Um  das  Ausfließen  der  Eisenteile  aus  den  j 
Kaoseln  auf  das  Geschirr  zu  vermindern,  empfiehlt  es  sich,  diese  mit 
einem  dünnflüssigen  Kaolinbrei  auszustreichen.  Tone,  die  Schwefel¬ 
kies  und  andere  im  Porzellanbrands  ausfließende  Eisenverbindun- 
gen  enthalten,  sollten  zur  Kapselherstellung  zweckmäßig  überhaupt 
nicht  verwandt  werden. 

Dritte  Antwort.  Als  sehr  geeignet  zum  Ausstreichen  von  Por- 1 
zellankapseln  sowie  Schmelztiegeln  für  Versuchsfritten  usw.  hat 
sich  d;e  folgende  Mischung  bewährt: 

Kaolin  55  Gew.-T. 

Sand  45 

100  Gew.-T. 

Vierte  Aratwort.  Falls  Sie  besonders  unter  dem  Ausfließen  von 
Eisenteilen  aus  dem  Kapselscherben  zu  Eiden  haben,  wäre  Ihnen 
eine  Mischung  von  gleichen  Teilen  Hartporzellanglasur  und 
Schlämmkreide  zum  Bestreichen  der  Innenwände  der  Kapseln  zu 
empfehlen.  DLse  bedecken  s;ch  dadurch  mit  einer  sehr  zähen,  mat¬ 
ten  Glasur,  welche  einerseits  fließende  Eisenteilchen  festhält,  an¬ 
dererseits  aber  auch  so  glatt  schmilzt,  daß  die  glasierten  Waren, 
welche  in  der  Kapsel  stehen,  keine  matten  Stellen  durch  die  Einwir¬ 
kung  der  Kapselglasur  bekommen.  Schlämmkreide  allein  würde 
nicht  so  warm  zu  empfehlen  sein,  weil  es  lange  dauert,  bis  sie 
mit  der  K'eselsäure  des  Scherbens  in  Verbindung  tritt,  also  fest- 
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backt,  daher  kann  es  geschehen,  daß  sie  auf  Ihre  Waren  stäubt  und 
die  Glasur  derselben  spurenweise  blind  macht. 

Frage  146.  Farbkörper  für  Platten.  Aluminiumoxyd  und 
Kobaltoxyd  geben  einen  schön  blauen  Farbkörper,  der  unter  dem 
Namen  I  henards  Blau  im  Handel  ist  und  auch  für  keramische  Plat¬ 
ten  v  erwendung  finden  kann.  Ein  guter  blauer  Farbkörper  für  Plat¬ 
ten  ist  der  folgende: 

60  Qew.-T.  Kaolin 
36  „  Zinkoxyd 

4  .,  Kobaltoxyd. 

Diese  Bestandteile  werden  naß  sehr  fein  gemahlen,  im  Brennofen 
geglüht  und  nochmals  fein  gemahlen.  Grüne  Farbtöne  erhält  man, 
wenn  eine  gelbbrennende  Plattenmasse  mit  diesem  Farbkörper 
oder  mit  Kobaltoxyd  zusammen  gemahlen  wird.  Die  Menge  des 
Farbkörperzusatzes  richtet  sich  nach  dem  gewünschten  Farbton 
und  kann  leicht  ausgeprobt  werden. 

Zweite  Antwort.  Aluminiumoxyd,  in  Form  von  Tonerde  ein¬ 
geführt,  ergibt  mit  Kobaltoxyd  gute  blaue  Farbkörper;  grüne  Farb¬ 
körper  erzielen  Sie  durch  Verwendung  von  Chromoxyd.  Die  Mi¬ 
schungsverhältnisse  der  reinen  Oxyde  ersehen  Sie  aus  folgenden 
Vorschriften: 


Kobaltoxyd 

Tonerde 


Dunkelblau: 

82,8  Qew.-T. 
103,0 


II.  Hellblau: 

Zinkoxyd  35,5  Qew.-T. 

Phosphorsaures 
Kobaftoxydul  8,6 

Tonerde  51,5 

IV.  Dunkelgrün: 

Nickeloxydul  149,6  Qew.-T. 

Chromoxyd  76,2 


III.  Blaugrün: 

Kobaltoxyd  165,6  Qew.-T. 

Chromoxyd  76,2 

Tonerde  154,5 

Das  Herstellungsverfahren  ist  immer  das  gleiche.  Die  Mischung  wird 
jeweils  naß  fein  auf  der  Farbmühle  gemahlen  und  nach  dem  Trock¬ 
nen  und  Pulvern  im  Mörser  bei  reduzierender  Flamme  sehr  stark 
ausgeglüht.  Das  ausgeglühte  Pulver  ward  abermals  fein  gemahlen 
und  stellt  sodann  den  gebrauchsfertigen  Farbkörper  dar. 

Dritte  Antwort.  Ihre  Frage  ist  undeutlich.  Vermutlich  handelt 
es  sich  um  d:e  Herstellung  von  Mosaikplatten.  In  diesem  Falle 
kommt  Aluminiumoxyd  als  Träger  des  Farbstoffes  zu  teuer.  Man 
benutzt  statt  dessen  China  clay  oder  Zettlitzer  Kaolin,  den  man  je 
nach  dem  gewünschten  Farbton  mit  bestimmten  Mengen  Kobalt¬ 
oxyd,  oder  mit  Kobaltoxyd  und  Zinkoxyd  versetzt  und  diese  Mi- 
schungen  bei  möglichst  hoher  Temperatur  glüht.  Der  erhaltene 
Farbkörper  wird  dann  mit  weißbrennender  Masse  in  einem  auszu- 
probenden  Verhältnis  naß  gemahlen.  Die  so  erhaltene  Farbe  wird 
getrocknet,  gepulvert  und  in  bekannter  Weise  auf  die  Grundmasse 
aufgepreßt.  Um  einen  gegen  den  Einfluß  der  Feuergase  und  gege¬ 
benenfalls  der  Glasur  möglichst  widerstandsfähigen  Farbkörper '  zu 
erhalten,  muß  dieser  in  seiner  Zusammensetzung  möglichst  der 
Formel:  RO.AI2O3.2  SiOa  bis  RO  .  2  AI2O3 . 4  SiCb  entsprechen 
wobei  RO  teils  durch  das  CoO  des  Kobaltoxyds,  teils  durch  ZnO 
(Zinkoxyd)  vertreten  wird.  Zur  Herstellung  grüner  Farbkörper  be¬ 
nutzt  man  an  Stelle  des  Kaolins  gelbbrennenden  Ton;  diese  und 
die  damit  hergestellten  Farben  dürfen  aber  nicht  in  reduzierendem 
Feuer  gebrannt  werden. 

Vierte  Antwort.  Mit  Aluminiumoxyd  verbunden,  gibt  Kobalt- 
oxyd  sehr  schöne  blaue  Farbtöne.  Seltener  als  Aluminiumoxyd  ver- 
wendet  man  Zettlitzer  Kaolin.  Außer  Kobaltoxyd  kann  man  noch 
andere  Kobaltverbindungen  verwenden,  z.  B.  Kobaltphosphat.  Um 
leuchtende  Farbtöne  zu  erzielen,  verbindet  man  die  färbenden 
Oxyde  außer  mit  Tonerde  noch  mit  Magnesiumoxvd  und  Zink¬ 
oxyd.  Nachstehend  einige  Beispiele. 


Tiefblau 

2,5  AbOs .  CoO  .  0,25  ZnO 
255,0  Qew.-T.  geglühte 

Tonerde 

3U.2  „  Kobaltphosphat 

20,25  „  Zinkoxyd. 


Malerblau : 


Violettblau 

2,5  AI2O3 .  CoO  .  1  MgO 
255,0  Qew.-T.  geglühte 

Tonerde 

186.0  .,  Kobaltoxyd 

84.0  .,  Köhlens.  Mag¬ 

nesia 


2,5  AbOs.  1  CoO  .  1,5  S1O2 
255,0  Qew.-T.  geglühte 

Tonerde 

186,0  „  Kobaltoxyd 

90,0  „  Quarzsand. 

Obige  Farbkörper  müssen  geglüht  und  danach  gemahlen  und 
6—8  mal  ausgewaschen  werden.  Farbkörper  können  ferner  durch 
gemeinsames  Ausfällen  aus  Lösungen  hergestellt  werden,  wodurch 
die  Mischung  noch  inniger  wird.  Die  Salze  werden,  ent¬ 
sprechend  ihren  Verbindungsgewichten,  gemeinsam  aufgelöst,  mit 
^oda  ausgefällt  und  6 — 8  mal  ausgewaschen.  Es  muß  so  lange  Soda 
zugegeben  werden,  bis  die  Lösung  rotes  Lackmuspapier  schwach 
Flau  färbt.  Alles  weitere,  Glühen  usw..  ist  dasselbe  wie  bei  dem 
ersten  Verfahren.  Einige  Beispiele  mögen  folgen. 

Tiefblau:  2,5  AI2O3  .  1  CoO  .  0,25  ZnO. 

,1667,5  Gew.-T.  Aluminiumsulfat 
281,2  „  Kobaltsulfat 

71,9  „  Zinksulfat. 


Violettblau:  2,5  AbOa  .  1  CoO  .  1  MgO. 

1667,5  Qew.-T.  Aluminiumsulfat 
281,2  „  Kobaltsulfat 

246,5  „  Magnesiumsulfat. 

Maierblau  kann  nicht  ausgefällt  werden,  da  die  Kieselsäure  nicht 
löslich  ist. 

Fünfte  Antwort.  Während  sich  das  reine  Kobaltoxyd  in  der 
Ulasur  zu  emem  durchsichtigen,  blauen  Glase  auflöst,  erhalten  Sic 
dei  standstahige  blaue  Farbkörper  durch  Zusammenglühen  von 
Kobaltoxyd  mit  Aluminiuinoxyd  oder  Zinkoxyd.  Je  mehr  der  Alu¬ 
minium-  oder  Zinkoxydgehalt  gesteigert  wird,  um  so  heller  wird  der 
rarbkorper,  eine  um  so  größere  Widerstandsfähigkeit  erhält  er  da- 
ourch  aber  auch  gegenüber  den  lösenden  Einflüssen  der  Glasur.  An 
Melle  des  Kobaltoxyds  können  zur  Herstellung  der  blauen  Farb¬ 
en  pei  auch  verschiedene  Salze  des  Kobalts  Benutzung  finden.  Zur 
Herstellung  der  grünen  Unterglasurfarbkörper  findet  das  Chrom¬ 
oxyd  Anwendung.  Reines  Chromoxyd  ist  so  feuerbeständig,  daß 
es,  ohne  mit  Aluminiumoxyd  verbunden  zu  sein,  als  Farbkörper  be¬ 
ll11^*  werden  kann.  Durch  Zusammenglühen  mit  Aluminium-  oder 
,.inkoxyd  läßt  sich  aber  der  dem  reinen  Chromoxyd  eigene  dunkel- 
giiine  Farbton  stark  aufhellen.  Jedoch  muß  man  mit  dem  Zink¬ 
oxydzusatz  sehr  vorsichtig  sein.  Das  Zinkoxyd  beinflußt  den  Farb¬ 
ton  des  Chromoxyds  sehr  stark,  und  daher  kann  ein  etwas  hoher 
Zmkoxydgehalt  das  Mißlingen  des  ganzen  Farbkörpers  zur  Folge 
haben.  Besser  ist  es  also,  zum  Aufhellen  der  Farbe  an  Stelle  des  Zink¬ 
oxyds  Aluminiumoxyd  einzuführen.  Ein  sehr  helles  Grün,  Viktoria- 
grün  genannt,  erhält  man  aus  Kaliumbichromat,  Kalkspat,  Quarz 
und  Flußspat.  Wenn  der  Farbkörperversatz  neben  Chromoxyr* 
iioch  Kobaltoxyd  oder  ein  Kobaltsalz  enthält,  so  entstehen  durch 
Glühen  blaugrüne  Nuancen,  und  zwar  neigen  die  Farben,  wenn  Ko¬ 
baltoxyd  vorherrscht,  nach  Blau,  wenn  dagegen  Chromoxyd  in  vor¬ 
herrschender  Menge  vorhanden  ist,  nach  Grün.  Daß  Titansäure 
111  Verbindung  mit  Kobaltoxyd  grüne  Farben  gibt,  ist  mir  nicht  be¬ 
kannt,  jedenfalls  ist  es  sehr  unwahrscheinlich;  außerdem  würde  ein 
nur  aus  Titansäure  und  Kobaltoxyd  bestehender  Farbkörper  sehr 
teuer  sein.  Die  folgenden  Rezepte  brauchbarer  Farbkörper  mögen 
Ihnen  als  Beispiel  und  Anhaltspunkte  für  eigene  Versuche  dienen. 


Dunkelblau  I. 

Kobaltoxyd  100  Qew.-T. 

Aluminiumoxyd  124 

Hellblau  I. 

Kobaltphosphat  35  Qew.-T. 

Zinkoxyd  20 

Aluminiumoxyd  50 


Dunkelblau  II. 

Kobaltphosphat  120  Qew.-T. 

Aluminiumoxyd  60 

Hellblau  II. 

Kobaltkarbonat  10  Qew.-T. 

Zinkoxyd  10 

Aluminiumoxyd  80 


Sevresblau. 

Kobaltkarbonat  40  Qew.-T. 

Feldspat  25 

Zinkoxyd  35 

Die  Bestandteile  werden  naß  recht  fein  zusammengemahleii 

und  sodann  bei  Segerkegel  7 — 9  in  Kapseln  ausgeglüht.  Nach  dem 
Glühen  wird  der  Farbkörper  wieder  gemahlen  und  verschiedene 
Mal  ausgewaschen. 

Qriin  I. 

Chromoxyd  53  Qew.-T. 

Aluminiumoxyd  47 

Die  Herstellung  dieses  Farbkörpers  ist  dieselbe,  wie  vorher  ange¬ 
geben. 

Gfliin  II.  (Viktoriagrün). 

Kaliumbichromat  37  Qew.-T. 

Quarz  21 

Kalkspat  21 

Flußspat  21 

Quarz,  Kalkspat  und  Flußspat  werden  trocken,  aber  recht  fein  zu¬ 
sammengemahlen.  Dann  wird  das  Kaliumbichromat  in  Wasser  ge¬ 
löst  und  die  Lösung  über  die  Mischung  gegossen,  so  daß  sich  das 
Ganze  recht  innig  vermischt.  Der  Versatz  wird  dann  in  Kapseln  bei 
niederer  Temperatur,  etwa  Ssgerkegel  07,  geglüht.  Darauf  wird  der 
entstandene  Farbkörper  mit  salzsäurehaltigem  Wasser  so  lange  aus¬ 
gewaschen,  bis  kein  gelbes  Waschwasser  mehr  abgezogen  wird. 
Der  ausgewaschene  Rückstand  wird  nach  dem  Trocknen  abermals 
geglüht,  aber  jetzt  bei  Segerkegel  4—7,  und  nach  dem  zweiten  Glü¬ 
hen  noch  einige  Male  gewaschen. 


Blaugriin  I. 

Chromoxyd  55  Qew.-T. 

Kobaltoxyd  27  „ 

Aluminiumoxyd  63 


Blaugriin  II. 

Kobaltchromat  7,5  Qew.-T. 

Zinkoxyd  34.5 

Aluminiumoxyd  58,0 


Blaugriin  III. 

Kobaltoxyd  40,5  Qew.-T. 

Chromoxyd  20,5  „ 

Aluminiumoxvd  39.0  „ 

Die  Herstellung  der  blaugrünen  Farbkörper  ist  ebenfalls  die¬ 
selbe.  wie  oben  bei  den  blauen  beschrieben. 

Sechste  Antwort.  Blaue  Platten  werden  mit  Farbkörpern 
aus  Aluminiumoxyd,  Kobaltoxyd  und  Zinkoxyd  hergestellt.  Grüne 
Farben  erzielt  man  mit  Chromoxyd,  Kobaltoxyd  und  Tonerde.  Ver¬ 
sätze  für  solche  Farbkörper  sind: 
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Blau: 

83  Qew.-T.  Kobaltoxyd  75  Gew.-T.  Kobaltoxyd 

102  Tonerde  204  „  Tonerde. 


34  Gew..-T.  Kobaltphosphat 
51  „  Tonerde 

40  Zinkoxyd. 


Graugrün: 

50  Gew.-T.  Kobaltoxyd 
50  „  Nickeloxyd. 


Blaugrün: 

56  Gew.-T.  Kobaltchromat 
102  „  Tonerde 

40  „  Zinkoxyd. 


Blaugrün:  Grün: 

54  Gew.-T.  Chromoxyd  55  Gew.-T.  Chromoxyd 

46  „  Kobaltoxyd  45  „  Tonerde. 

Die  Farbkörper  werden  innigst  gemischt,  am  besten  auf  der 
Mühle,  dann  stark  ausgeglüht  und  hierauf  nochmals  fein  gemahlen. 
Das  Ausglühen  der  Farben  geschieht,  wenn  geeignete  Ofen  nicht 
vorhanden  sind,  in  Kapseln,  die  in  die  Brennöfen  mit  eingesetzt  wer¬ 
den  und  zwar  dort,  wo  sie  möglichst  starkes  Feuer  bekommen. 
Um  eine  recht  gleichmäßige  Verteilung  des  Farbkörpers  in  der 
Masse  zu  erreichen,  empfiehlt  es  sich,  diesen  bei  der  Zusammen¬ 
setzung  mit  etwa  50  v.  H.  Masse  zu  versetzen.  Der  Farbkörper 
wird  dadurch  verdünnt  und  läßt  sich  leichter  mit  der  Masse  ver¬ 
mahlen. 


Siebente  Antwort.  Gewiß  können  Sie  aus  Aluminiumoxyd 
und  Kobaltoxyd  gute  blaue,  aus  Titansäure  und  Kobaltoxyd  gute 
grüne  Farbkörper  für  Platten  herstellen.  Daß  man  für  Grün  eben¬ 
falls  das  teure  Kobaltoxyd  statt  des  sonst  allgemein  üblichen  Chrom¬ 
oxyds  verwendet,  hat  nur  darin  seinen  Grund,  daß  solche  Platten 
meist  stark  oxydierend  gebrannt  werden  und  infolgedessen  mit 
Chromoxyd  mehr  oder  minder  braungrüne  oder  schmutziggrüne 
Töne  ergeben.  Die  folgende  genauere  Vorschrift  können  Sie  als 
Grundlage  Ihrer  Versuche  benutzen. 

Blau: 

102  Gew.-T.  Aluminiumoxyd,  geglüht 
(oder  156  „  Tonerdehydrat) 

80  ..  Kobaltoxyd 

werden  naß  fein  vermahlen,  getrocknet  und  im  scharfen  Feuer  ge¬ 
brannt.  Der  Farbkuchen  wird  zerkleinert,  wieder  in  der  Kugel¬ 
mühle  vermahlen  und  dann  5 — 6  mal  gut  ausgewaschen,  indem  man 
in  einem  zylindrischen  Gefäß  stets  gut  mit  Wasser  aufrührt,  ab- 
sitzen  läßt  und  das  Wasser  abhebert. 

Grün: 

160  Gew.-T.  Rutil,  fein  präpariert 
80  „  Kobaltoxyd 

werden  naß  feinst  vermahlen  und  dann  gen»u  so  behandelt,  wie  bei 

Blau  geschildert.  , 

Zum  Färben  der  Plattenmasse  vermahlt  man  einen  1  eil  der 
Masse  mit  der  gesamten  erforderlichen  Farbkörpermenge  in  der 
Kugelmühle  naß  fein,  fügt  diesen  Farbbrei  zu  der  gesamten  Plat¬ 
tenmasse  hinzu  und  mengt  das  Ganze  ordentlich  untereinander. 
Jedenfalls  handelt  es  sich  bei  Ihnen  um  trocken  gepreßte  Platten, 
ln  diesem  Fall  empfiehlt  es  sich  sogar,  den  Farbbrei  in  die  lose 
aufgeschichtete  trockene  Gesamtmasse  durch  Herstellung  von 
Rinnen  in  dem  losen  Haufen  gleichmäßig  hineinzuleiten,  das  Ganze 
gut  von  Hand  durch-  und  umzustechen  und  zum  Trocknen  zu  geben. 
Man  spart  so  viel  Zeit  und  Arbeit  im  Gegensatz  zur  völligen  Naß¬ 
mahlung  des  Ganzen.  Nur  muß  der  Farbbrei  in  diesem  Falle  sehr 
fein  vermahlen  und  recht  dünnflüssig  sein.  Als  Mengenverhältnis 
sind  für  Blau  etwa  5  a.  H.,  für  Grün  etwa  7  a.  H.  Farbkörper  zu 
wählen.  Der  Farbbrei  ist  mit  etwa  ein  Fünftel  der  Gesamtmasse  in 
der  Kugelmühle  herzustellen,  während  die  übrigen  vier  Fünftel  da¬ 
runter  zu  mischen  sind,  wie  vorher  geschildert. 

Zu  Frage  147.  Erkrankungserscheinungen  beim  Arbeiten  mit 
zinkoxydhaltigem  Email.  In  der  vom  Internationalen  Arbeitsamt 
herausgegebenen  Liste  der  gewerblichen  Gifte  ist  das  Zinkoxyd 
nicht  mit  aufgeführt.  Beim  Arbeiten  mit  zinkoxydhaltigem  Email 
sind  Erkrankungen  der  Arbeiter  nicht  zu  befürchten.  Bedenklich 
ist  dagegen  der  Zusatz  von  Zinkoxyd  zu  Kochgeschirremails,  da 
aus  diesen  unter  der  Einwirkung  von  Küchensäuren  leicht  lösliche 
Zinksalze  gelöst  und  Vergiftungserscheinungen  hervorgerfen  wer¬ 
den  können. 


Zu  Frage  148.  Einsinken  des  Schlitzes  bei  gepreßten  Tinten¬ 
gläsern.  Um  einen  wirklichen  Rat  zur  Abstellung  des  Fehlers 
geben  zu  können,  ist  es  unerläßlich,  ein  fehlerhaftes  Stück  vor  Au¬ 
gen  zu  haben;  denn  so  kann  man  sich  gar  kein  Bild  machen,  wie 
die  Anordnung  des  Schlitzes  gedacht  ist.  Der  Fehler  kann  nun  auf 
verschiedene  Ursachen  zurückzuführen  sein.  Zunächst  kann  der 
Fall  vorliegen,  daß  die  Glasmasse  zu  weich  eingestellt  ist,  oder 
sich  überhaupt  für  Preßartikel  nicht  eignet.  Auf  der  anderen  Seite 
kann  es  aber  auch  an  der  Form  bezw.  an  deren  Behandlung  liegen. 
Ist  z.  B.  die  Form  derart,  daß  die  Luft  nicht  vollständig  entweichen 
kann,  so  ist  das  Zusammensinken  der  Glasmasse  am  Einschnitt  auf 
die  Spannung  der  eingeschlossenen  Luft  zurückzuführen.  Der¬ 
selbe  Fehler  tritt  ein,  wenn  der  Glasposten  zu  heiß  in  die  Form  ge¬ 
geben  wird,  oder  wenn  die  Kühlung  der  Form  eine  mangelhafte  ist, 
sodaß  dieselbe  zu  warm  geht.  Nicht  selten  liegt  der  Fehler  aber 
auch  daran,  daß  die  Spannung  der  Preßluft  zu  wünschen  übrig  laßt. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Bildhauer  Professor  Reinhard  Möller,  Direktor 
der  Industrieschule  in  Sonneberg. 

Töpfermeister  Ludwig  Fichtner  in  Flöha. 

Schmiedeberger  Tonwerke  A.-G.  vorm.  G.  R.  Frohne.  Außer¬ 
ordentliche  Generalversammlung:  15.  August  d.  J.,  nachmittags  2 
Uhr,  im  Hotel  Berges  zu  Halle  a.  S.  Tagesordnung:  Beschlußfas¬ 
sung  über  Beschaffung  von  35  000  M  zur  Ablösung  einer  von 
Herrn  G.  R.  Frohne  zum  1.  Juli  d.  J.  gekündigten  Hypothek  in  glei¬ 
cher  Höhe.  Berichterstattung  des  Aufsichtsrats  und  der  Verwal¬ 
tung  über  die  jeweilige  Geschäftslage  sowie  Beratung  und  Be¬ 
schlußfassung  über  den  Antrag  des  Aufsichtsrats,  die  Herren  Ak¬ 
tionäre  zu  ersuchen,  eine  baldige  Zuzahlung  von  50  v.  II.  des  Ak¬ 
tienkapitals  zu  leisten,  welcher  Betrag  zum  Teil  zur  Tilgung  der 
Bankschuld,  für  Neubauzwecke  und  als  Betriebskapital  Verwen¬ 
dung  finden  soll.  Beschlußfassung  darüber,  ob  bei  Ablehnung  der 
vorgenannten  Vorschläge  nach  §  31  des  Statuts  die  Auflösung  der 
Gesellschaft  in  die  Wege  zu  leiten  ist. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Unterföhring.  Kunstanstalt  „Bavaria“  Julius  Anton,  Terrakotta¬ 
fabrik.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Berlin.  Verkaufsgesellschaft  vereinigter  Blumentopffabriken 
m.  b.  H.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst  worden.  Der  Bücherrevisor 
Franz  Meinhardt  in  Berlin  ist  zum  Liquidator  bestellt. 

Auma.  Porzellan-lndustrie-Gesellschaft  Berghaus.  Das  Ge¬ 
schäft  ist  mit  allen  Aktiven  und  Passiven  auf  den  bisherigen  Gesell¬ 
schafter,  Fabrikbesitzer  Karl  Gustav  Richard  Berghaus  allein  über¬ 
gegangen,  der  die  Firma  unverändert  fortführt. 

Bitterfeld.  Otto  Bauermeister  &  Co.  G.  m.  b.  H.,  Tonwaren¬ 
fabrik.  Das  Stammkapital  ist  um  50  550  M  auf  252  750  M  erhöht. 

Deutsch  Lissa.  Mosaikplattengesellschaft  Deutsch  Lissa.  Das 
Stammkapital  ist  auf  450  000  M  erhöht. 

Ilmenau.  E.  A.  Grimm,  Porzellanmalerei.  Die  Kaufleute 
Ernst,  Karl  und  Hermann  Grimm,  sind  in  das  Geschäft  als  persönlich 
haftende  Gesellschafter  eingetreten. 

Boek-Wallendorf.  Fasold  &  Stauch,  Porzellanfabrik.  Fabri¬ 
kant  Alfred  Fasold  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden. 

Konkurs.  Kaufmann  Otto  Lorenz,  Inhaber  eines  Metall-,  Por¬ 
zellan-  und  Haushaltungsgerätegeschäfts  in  Leipzig.  Verwalter: 
Rechtsanwalt  Dr.  Jacobson  (Leipzig).  Anmeldefrist:  10.  August 
1912.  Wahl-  und  Prüfungstermin:  17.  August  1912,  vormittags  AU 
Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  12.  August  1912. 

Glasindustrie. 

Erhöhung  der  Exportpreise  in  der  belgischen  Glasfabrikation. 

Das  Syndikat  belgischer  Fensterglashütten  erhöhte  den  Exportpreis 
für  belgisches  Fensterglas  um  1  sh.  für  den  englischen  Markt  und 
setzte  für  alle  übrigen  Absatzgebiete  den  bisherigen  Rabatt  um  1 
v.  H.  herab. 

Aktienglashütte  St.  Ingbert.  Im  Jahre  1911/12  ergab  sich  nach 
38  557  M  (i.  V.  15  697  M)  Abschreibungen  und  einschließlich  18  574 
(0)  M  Vortrag  ein  Reingewinn  von  85  764  M  (18  574  M),  woraus 
4lA  v,  H.  Dividende  (i.  V.  0)  auf  das  von  525  000  M.  auf  1  050  000  M 
ei  höhte  Kapital  verteilt  werden. 

Hirsch,  Janke  &  Co.,  A.-G.,  Glashiittenwerke.  Ordentliche 
Generalversammlung:  27.  August  ds.  Js.,  vormittags  9  Uhr,  in  Weiß¬ 
wasser  O.-L.  im  Geschäftslokale  der  Gesellschaft. 

Bayerische  Krystallglasfabriken  vorm.  Steigerwald  A.-G.  in 
Ludwigstal.  Generalversammlung:  27.  August,  1912,  vorm.  11  Uhr, 
in  den  Geschäftsräumen  des  Kgl.  Notariats  München  II,  Neuhauser¬ 
straße  6/II. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Wittgenau.  Neu  eingetragen  wurde:  Niederschlesische  Tafel- 
glashiittenwerkte  Almahütte  Carl  Schneider.  Inhaber:  Kaufmann 
Carl  Schneider(Berlin). 

Konstantinopel.  Neu  eingetragen  wurde:  J.  C.  Varian  et  fils. 
Glas-  und  Quincailleriehandlung.  Gesellschafter  sind  die  Kaufleute 
Carlo  und  Giorgio  Varian. 

Adorf,  Vogtl.  Sächsische  Glasbilderfabrik  Nicolai  &  Graetz. 
Der  Kaufmann  Louis  Nicolai  ist  für  berechtigt  erklärt  worden,  das 
Geschäft  ohne  Liquidation  mit  Aktiven  und  Passiven  zu  überneh¬ 
men.  Mitinhaber  Abraham  Graetz  ist  ausgeschieden.  Die  Firma 
lautet  künftig:  Sächsische  Glasbilderfabrik  Adorf  Louis  Nicolai. 

Fürth.  Gustav  Pfau,  Spiegelglasfabrik.  Der  Sitz  der  Firma  ist 
nach  Stegen  verlegt. 

Sülze  (Mecklb.)  Paul  Lüthke,  Glaswarenhandlung.  Die  Firma 
lautet  jetzt:  Paul  Lüthke  Nachfolger,  Inhaber  Carl  Müller.  Inhaber 
ist  der  Kaufmann  Carl  Müller.  Die  im  Betriebe  des  Handelge¬ 
schäfts  begründeten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  sind  beim 
Erwerbe  des  Geschäfts  nicht  übernommen. 

Wien.  Eduard  Mautner.  Die  Firma  ist  geändert  in:  Eduard 
Mautner’s  Nachfolger  Willi  Reinhold  Schubert.  Heliosin-Kunstglas- 
erzeugung.  Der  bisherige  Inhaber  Eduard  Mautner  ist  gelöscht. 
Nunmehriger  Inhaber:  Willi  R  einhold  Schubert. 


1912.  20.  Jahre. 
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Rauba.  Carl  Menzel  &  Söhne,  Glasfabrik  „Carlswerk“.  Der 
Fabrikbesitzer  Johann  Carl  Erdmann  Menzel  (Lommatzsch)  ist 
ausgeschieden.  In  das  Handelsgeschäft  sind  eingetreten:  der  Be¬ 
triebsleiter  Carl  Hugo  Arthur  Menzel,  der  Fabrikdirektor  Richard 
Alfred  Menzel,  der  Betriebsleiter  Fritz  Arthur  Menzel,  Emma  Anna 
Gertrud  verehel.  Thi/cme,  geb.  Menzel  und  Olga  Elisabeth  Anna 
Menzel  als  persönlich  haftende  Gesellschafter. 

Cottbus.  Verband  Schlesisch-Lausitzer  Tafelglashütten  G.  m. 
b.  H.  Martin  Unbehauen  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden  und 
an  seiner  Stelle  der  Kaufmann  Ernst  Langer  (Döbern  bei  Forst)  als 
Geschäftsführer  gewählt. 

Crefeld.  Crefelder  Glas-  und  Spiegelmanufactur  Heil  &  Cte., 
G.  m.  b.  H.,  Jakob  Hiickels  ist  als  Geschäftsführer  zurückgetreten. 
Die  Geschäftsführer  Eugen  Casaretto  und  Heinrich  Heil  sind  nun¬ 
mehr  auch  berechtigt,  die  Gesellschaft  altein,  ohne  Mitwirkung  eines 
anderen  Geschäftsführers  zu  vertreten. 

Wien.  Glas-Fabriken  und  Raffinerien  Josef  Inwald  A.-G. 
Zweigniederlassung  in  Prag.  Herrenhausmitglied  Anton  Ritter  von 
Vukovic  ist  als  Mitglied  des  Verwaltungsrates  eingetragen. 

München.  Bayrische  Bierglas-Malerei  Ruckert  &  Co.  Die 
Prokura  des  Gustav  W.ieninger  ist  erloschen. 

Konkurse.  Spiegelfabrikant  und  Glasschleifereibesitzer  Andreas 
Hofmann  in  Fürth.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Rückert 
(Fürth).  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  7.  August  1912.  Melde¬ 
frist:  21.  August  1912.  Gläubigerversammlung:  13.  August  1912, 
vormittags  10K  Uhr.  Prüfungstermin:  3.  September,  vormittags 
9  Uhr. 

Kunstglasmaler  Otto  Ehrbeck,  jetzt  Altona  a.  E.  Das  Verfah¬ 
ren  ist  durch  Zwangsvergleich  beendet. 

Emailindustrie. 

Neues  Emaillierwerk.  Ein  Blechwalz-  und  Emaillierwerk  soll  in 
Belgien  unter  der  Firma  Enmüleries  et  toleries  du  centre  in  Ma¬ 
nage  bei  CharLroi  gegründet  werden.  Das  Kapital  wird  500  000 
Frs.  betragen.  ~ 

Handelsregister-Eintragungen. 

Edesheim.  Edesheimer  Emaillierwerk  Orth  &  Thomas.  Das  Ge¬ 
schäft  ist  mit  Aktiven  und  Passiven  auf  den  Gesellschafter  Karl 
Thomas,  Kaufmann  in  Edesheim,  übergegangen,  der  es  unter  der 
bisherigen  Firma  fortführt. 


Die  Zugmuffel 

Patent  C.  Mayer 


(D.  R  P.  und  Auslandspatente) 


hat  sich  in  zahlreichen 
Ausführungen  glänzend  bewährt. 


Grosse  Leistung,  grösste  Schonung  der  Sehmelzware 
und  der  Sehmelzkörbe.  Geringer  Kohlenverbrauch. 

Anfragen  üb.  Ausführungen  im  In-u.  Ausland  an  den  Unterzeichneten  erb. 


C.  MAYER,  Ingenieur,  Oeslau  b.  Coburg. 


I ! 


Wenzel  Ullrich, 

Eythra-Leipzig  9. 

Schamottefabrik  undSpec.  Bau* 
geschäft 

f.  industrielle  Feuerungsanlagen 
Rundöfen  mit  überschl. 
flamme. 

Sparmuffelöfen  für 

Gold-  u.  Scharffeuer,  Ga" 
rantie  für  dunstfreie  Ware 
und  40%  Kohlenersparnis 
gegenüber  dengew.Muffeln. 

Zugmuffelanlagen  l  u. 

2  etagig. 

Emaillier-,  Muffel-  u.  Schmelzöfen,  Transp.  Muffel¬ 
und  Versuchsöfen,  Rauchlose  Halbgasfeuerungen 
für  alle  Brenn-  und  Muffelöfen,  bedeutende  Ersparnisse  an 
Kohle  u.  Brennzeit,  Ofenarmaturen,  Schmelzkörbe,  Roststäbe  etc. 
Schamottefabrikate:  MufTeln,  Platten  Stützen  etc.  in  allen 
Größen,  sowie  Normal-  und  Faconsteine  in  hochff.  Qualität. 
Gegründet  1899.  36jähr.  Praxis.  ff.  Referenzen. 


Thale.  Gebr.  Freundei,  Emaillierwerk.  Das  Geschäft  ist  mit 
Firma  auf  die  Witwe  Minna  Freundei,  geb.  Münchhoff,  als  Allein¬ 
inhaberin  übergegangen. 

Verschiedenes. 

Einkäufer  Verzeichnis.  Das  offizielle  Verzeichnis  der  auf  den 
Leipziger  Messen  verkehrenden  Einkäufer  für  die  Michaelis-Messe 
1912  und  die  Oster-Vormesse  1913,  das  der  Meß-Ausschuß  der  Han¬ 
delskammer  Leipzig  in  jedem  Jahre  neu  bearbeitet  herausgibt  und 
den  ihm  bekannten  Meß-Ausstellern  unentgeltlich  zusendet,  ist  zur 
bevorstehenden  Michaelis-Messe  (Beginn  Sonntag,  am  25.  August) 
in  19.  Auflage  /erschienen.  Das  Buch  bringt  auf  mehr  als  400  Seiten 
die  Namen  aller  bekannt  gewordenen  Meß-Einkaufsfirmen  alphabe¬ 
tisch  geordnet  unter  Angabe  des  Wohnsitzes,  Bezeichnung  der 
Waren,  die  eingekauft  werden,  der  Messen,  zu  denen  die  Einkäufer 
in  Leipzig  anzutreffen  sind,  d(er  Meßwohnung,  der  Länder,  für  die 
sie  einkaufen  usw. 

Die  Zahl  der  Firmen  (keramische,  Glas-,  Metall-,  Kurz-,  Ga¬ 
lanterie-,  Spielwaren  und  verwandte  Industriezweige)  weist  auch 
diesmal  wieder  leinen  erheblichen  Zuwachs  auf  und  beträgt  jetzt 
14010.  Davon  entfallen  ihrer  Herkunft  nach  auf  das  Ausland  3535 
Einkaufsfirmen,  das  ist  etwa  Y\  der  Gesamtzahl,  darunter  Böhmen 
mit  650,  das  übrige  Österreich  mit  603,  Niederlande  349,  Großbri¬ 
tannien  285,  Rußland  273,  Dänemark  226,  Ungarn  193.  Frankreich 
192,  Schweiz  183,  Belgien  136,  Schweden  102  Firmen  usw.  Bei 
dem  schwer  zu  erfassenden  beweglichen  Einkäuferelement  im  Ge¬ 
gensatz  zu  der  seßhaften  Ausstellerschaft  werden  diese  Zahlen 
keineswegs  als  erschöpfend  gelten  können,  sondern  hinter  der  Wirk¬ 
lichkeit  jedenfalls  nicht  unwesentlich  Zurückbleiben. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Ouarzsand-  und  Kieswerke  Schermeisel,  G.  m.  b.  H. 
Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  von  Berlin  nach  Schermeisel  verlegt. 

Altwasser.  E.  Wunderlich  &  Comp.,  Keram.  Kunstanstalt  (Ab¬ 
ziehbilderfabrik).  Die  Prokura  dies  Oberbuchhalters  Otto  Pottien 
ist  erloschen. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichtenrade-Berlin. 


Infolge  Massenfabrikation  unserer 

Universalkugelfallmühlen 

zurZerkleinerung  von  Kapselscherben, 
Ton,  Emaille,  Gips,  Glas,  Holzkohle, 
Kaolinsand,  Kalk,  Lehm,  Quarz, 
Ziegelton  etc.  liefern  wir  staunend  billig 


Mühle  Nr.  i. 


M.  250.— 
„  285  — 


Mühle  Nr.  3. 
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M.  360.— 
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Mägdesprunger  Eisenhüttenwerk,  A.-G., 

— —  Mägdesprung  i.  Harz. 
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Steinkohlenteeröl  als  flüssiger  Brennstoff 
bestens  geeignet  für  Befeuerung  industrieller 
Oefen  der  keramischen  und  Glasindustrie 
Hohe  Temperaturen  leicht  zu  erzielen 
Jede  gewünschte  Temperatur  bequem  zu  halten. 
Einfache  Bedienung  bei  bester  Brennstoff¬ 
ausnutzung 

Absolut  reine  Flamme 
Kein  Rauch,  kein  Russ. 

Unterlagen  zur  Berechnung  der  Vorteile  gegen¬ 
über  dem  jetzigen  Brennstoff  gibt 


Essen-Ruhr. 
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EL!  MiNGER,  Ingeiieiryesellsehaft  m.  i  I.,  Dresden-16 

Ofenanlagen  mit  Maiipr  SClief  DniOkpSfSUerUllB  sind  konkurrenzlos. 
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'  fPlattenfabrihen/Mmralmühkru 
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fircy  u  Sommerlad.Niedfrscdlik  b  Dr. /  ! 


^Vollendetste  u.be  währte  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u.Wirtschaftlichkeit. 
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Quarz&and  ff.  gemahlen  zu  Masse  und  Glasur 

— -  Heiihauser  Sand  ff.  gemahlen 

Porzellanmasse  für  dünnes  Geschirr,  sowie  ff.  Masse  für  j 
bessere  und  billige  Biskuits 

_ — -  Steingutmasse - 

liefert  billigst 

Heinrich  Heublein,  Weissenbrnnn  b.  Kronaeb. 
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Zrau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck -Tafeln 


JSF"  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zftr  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


Filterpressen 


mit 


Schlammpumpe  [oder^Druckluftanlage. 

'•  Wasserpumpen.  Wasserreinigung. 

A.L.G.Dehne,  Maschinenfabrik,  Halle  a.S. 


Schmelzfarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin,  Violett. 

Dr  Möckel.  Zwickau,  5a. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen« 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  8.  August  1912. 


zur  HebungndcTUlporze|,|a,,hidSustHer*J(iltJt|n  h'T'd^v  °eV'.er,ke  1“  De"Kcl"a"<1'  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanlabriken 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


XXXV.  Hauptversammlung 
des  Verbandes  keramischer  Gewerke 
in  Deutschland. 

Die  Hauptversammlung,  die  am  28.  Juni  in  Berlin  stattfand, 
war  außerordentlich  zahlreich  besucht  und  nahm  einen  anregenden 
Verlauf.  Aus  der  Verhandlung  mag  in  Kürze  folgendes  wieder¬ 
gegeben  werden. 

Der  Geschäftsbericht,  der  der  Versammlung  gedruckt  vorlag, 
befaßt  sich  in  der  Einleitung  zunächst  mit  der  allgemeinen  Ge¬ 
schäftslage.  Er  stellt  eine  Verteuerung  der  Lebenshaltung  fest,  de. 
aber  eine  erfreuliche  Zunahme  des  Bedarfs  gegenüberstehe.  Die 
einzelnen  Ein-  und  Ausfuhrzahlen  der  für  die  Ein-  und  Ausfuhr 
wichtigsten  Länder  ergeben,  daß  .alle  der  Menge  nach  eine  Steige- 
.  rung  erfahren  haben.  Andererseits  ist  aber  zu  erkennen,  daß  in 
Deutschland  mit  der  Steigerung  der  Umsätze  nicht  gleichzeitig 
auch  eine  Erhöhung  der  Unternehmergewinne  einhergegangen  ist. 
Für  die  große  Mehrzahl,  selbst  für  bedeutendere  Werke,  namentlich 
aber  für  die  mittleren  und  kleineren  Betriebe,  steht  der  erzielte  Ge¬ 
winn  nicht  im  Verhältnis  zu  der  gesteigerten  Tätigkeit.  Besonders 
.  wird  über  den  geringen  Nutzen  geklagt,  den  das  Ausfuhrgeschäft 
übrig  Lasse,  das  doch  so  notwendig  für  unsere  hochentwickelte  In¬ 
dustrie  sei  und  bei  der  noch  immer  von  Jahr  zu  Jahr  wachsenden 
öevölkerungszahl  des  Deutschen  Reiches  nicht  entbehrt  wlerden 
könne.  Die  Zölle  der  fremden  Staaten  würden  immer  höher  und 
Maßnahmen,  welche  die  Einfuhr  ausländischer  Erzeugnisse  erschwe- 

tren  sollen,  schärfer.  Außerordentlich  beklagenswert  sei  es,  so 
wird  weiter  in  dem  Bericht  ausgeführt,  daß  neben  den  Schwierig¬ 
keiten,  die  sich  der  deutschen  Industrie  nach  außen  hin  entgegen- 
'  gestellt  haben,  noch  eine  Häufung  sozialer  Lasten  komme.  So 
hätten  trotz  der  in  weiten  Kreisen  erhobenen  schwerwiegenden 
;  3edenken  das  Reichsvfersicherungsgesetz,  das  Versicherungsgesetz 
für  Angestellte  und  das  Hausarbeitsgesetz  ihre  Erledigung  gefunden. 

Eingehend  auf  die  handelspolitischen  Verhältnisse,  werden 
lie  mit  Schweden  und  Japan  zum  Abschluß  gekommenen  Handels¬ 
verträge  erwähnt,  in  welchen  uns  das  Meistbegünstigungsrecht  zu- 
tesichert  worden  ist.  Gerade  der  neue  Handelsvertrag  mit  Schwe- 
:  Jen  sei  den  Wünschen  der  heimischen  keramischen  Industrie  wenig 
-ntgegenkommend  und  habe  für  manche  Waren)  Zollerhöhungen  ge¬ 
bracht.  Bezüglich  der  handelspolitischen  Verhältnisse]  Deutschlands 
■ind  Kanadas  wird  es  bedauert,  daß  sie  eine  endgültige  und  be¬ 
ledigende  Regelung  noch  immer  nicht  gefunden  haben.  Auch  die 
bevorstehende  Erschwerung  der  Handelsbeziehungen  mit  Holland, 
Belgien,  Frankreich  und  Rußland  wird  beklagt,  welche  sicli  an- 
ichicken,  teils  die  bisherigen  Zollsätze  empfindlich  zu  erhöhen,, 
eils  durch  besondere  Vorschriften  über  die  Behandlung  der  Ver- 
backung  bei  der  Einfuhr  die  Zollplackereien  zu  vermehren  und  die 
Einfuhr  zu  erschweren.  Im  Verkehr  mit  Österreich-Ungarn  erwähnt 
Uer  Bericht  die  über  die  Auslegung  des  Begriffs  „Znaimer  Töpfer- 
Geschirr“  entstandenen  Meinungsverschiedenheiten,  sowie  die  Ver- 
i  landlung  mit  den  beiden  Ländern  über  die  Verzollung  von  Wand- 
•nd  Bodenbelagplatten.  In  beiden  Angelegenheiten  hat  der  Ver¬ 
band  sich  gutachtlich  dem  Herrn  Minister  für  Handel  und  Gewerb.j 
Geäußert.  Bei  Besprechung  der  Handelsbeziehungen  zu  den  Ver¬ 
einigten  Staaten  wird  auf  dip  ausführliche  Mitteilung  hingewiesen, 
üe  Herr  Geheimrat  Klein  kurz  vor  seinem  Hinscheiden  an  die 
Mitglieder  des  Verbandes  hat  gelangen  lassen.  Der  Geschäfts- 
ericht  erwähnt  dann  die  Tätigkeit  der  Patent-  und  Musterschutz- 


Kommission  und  führt  verschiedene  Fälle  auf,  in  denen  sie  zu  Ge¬ 
brauchsmuster-  und  Patentanmeldungen  oder  zu  erteilten  Patenten 
Stellung  genommen  hat. 

Im  Anschluß  daran  wird  der  Tätigkeit  des  Sonderausschusses 
für  die  Behandlung  der  Bleifrage  gedacht,  der  im  Berichtsjahr  ein¬ 
gehende  Verhandlungen  gepflogen  hat. 

Von  dem  im  Geschäftsjahr  1911/12  zustande  gekommenen 
neuen  sozialen  Gesetzen  werden  die  Reichsversicherungsordnung 
und  das  Gesetz  über  die  Versicherung  der  Privatangestellten  er¬ 
wähnt  und  kurz  kritisiert. 

Von  den  neuen  gesetzlichen  Bestimmungen  des  Gewerbe¬ 
rechts  wird  die  Änderung  der  Gewerbeordnung  hinsichtlich  dler 
Bestimmung  über  den  Fortbildungsunterricht  erwähnt  und  als  die 
wichtigste  Neuerung  auf  diesem  Gebiet  die  Ausdehnung  der  gesetz¬ 
lichen  Fortbildungsschulpflicht  auf  die  in  Handel  und  Industrie  be¬ 
schäftigten  Arbeiterinnen  bezeichnet. 

Was  die  Frage  der  Beitragsleistung  der  größeren  gewerb¬ 
lichen  Betriebe  zu  den  Kosten  der  Ausbildung  des  handwerklichen 
Nachwuchses  angeht,  so  wird  es  als  dringend  geboten  bezeichnet, 
daß  die  industriellen  Kreise  dieser  Frage  eine  weitgehende  Be¬ 
achtung  schenken  und  rechtzeitig  dagegen  Stellung  nehmen,  daß  sie 
einer  Organisation  angegliedert  werden,  der  sie  nicht  zugehören. 

Zu  djjr  Neuregelung  des  Postüberweisungs-  und  Scheckver¬ 
kehrs  hat  der  Verband  gemäß  einem  Beschlüsse  der  Hauptver¬ 
sammlung  vom  14.  Juni  1911  eine  Eingabe  an  das  Reichspostamt 
gerichtet  und  besondere  Vorschläge  zur  Erleichterung  und  Ver¬ 
billigung  des  Verkehrs  eingereicht. 

Von  den  Ausstellungen,  an  denen  die  keramische  Industrie 
Interesse  hatte,  wird  erwähnt  die  Internationale  Industrie-Aus¬ 
stellung  in  Turin,  die  Internationale  Hygiene-Ausstellung  in  Dres¬ 
den,  die  Bayerische  Gewerbeschau  in  München,  di, 3  Internationale 
Baufach-Ausstellung  in  Leipzig  und  die  Städteausstellung  in  Düssel¬ 
dorf.  Der  Ausbildung  junger  Keramiker  hat  der  Verband  aucli  im 
Berichtsjahr  fortgesetzt  seine  Aufmerksamkeit  zugewandt  und  sie 
durch  namhafte  Geldunterstützung  sowie  durch  Gewährung  von 
Stipendien  zu  fördern  gesucht. 

Zum  Schlüsse  kommt  der  B|i  rieht  auf  den  zwischen  dem 
Deutschen  Versicherungs-Schutzverband  und  der  deutschen  Re¬ 
form-Versicherungsbank  abgeschlossenen  Begünstigungsvertrag  zu 
sprechen,  welcher  für  die  Verbandsmitglieder  besondere  Vorteile 
hinsichtlich  der  Feuer-  und  Einbruchs  -  Diebstahlversicherung 
vorsieht. 

In  der  sich  an  den  Geschäftsbericht  anschließenden  Be¬ 
sprechung  wird  betont,  daß  die  günstige  Entwickelung,  die  in  dem 
verflossenen  Jahre  glücklicherweise  festgestellt  werden  konnte, 
nicht  zuletzt  auch  auf  die  in  der  keramischen  Industrie  sicli  mehr 
und  mehr  festigende  Überzeugung  mit  zuriiekzuführen  ist,  daß  in 
einer  festgeschlossenen  Organisation  der  beste  Rückhalt  gegen 
Gefahren  und  Rückschläge  im  Wirtschaftsleben  zu  erblicken  sei. 

Zu  den  handelspolitischen  Verhältnissen  wird  unter  anderem 
noch  bem/.rkt,  daß  der  Verband  der  bevorstehenden  Erneuerung 
der  Handelsverträge  sein  volles  Interesse  entgegenbringen  werde, 
und  dazu  der  Wunsch  ausgesprochen,  daß  dem  Vorstande  bei  der 
Sammlung  von  Unterlagen  für  diese  Verträge  alle  Mitglider  nach 
besten  Kräften  an  die  Hand  gehen  möchten. 

Es  folgt  dann  die  Genehmigung  des  Rechnungsabschlusses  und 
die  Besprechung  des  Haushaltsplans  für  das  Jahr  1912,  der  nach 
kurzer  Verhandlung  genehmigt  wird.  Zu  Rechnungsprüfern  für 
1912  werden  die  Herren  Walter  Guilleaume  und  Direktor  Roßberg 
wiedergewählt. 
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Aus  dem  darauf  den  Mitgliedern  erstatteten  Bericht  über  die 
Geschäftslage  d^r  keramischen  Industrie  nach  den  bei  den  einzel¬ 
nen  Mitgliedern  angestellten  Erhebungen  mag  hier  kurz  folgendes 
erwähnt  werden. 

Mit  einigen  Ausnahmen  haben  sich  die  eingegangenen  Be¬ 
richte  dahin  ausgesprochen,  daß  die  Besserung  der  geschäftlichen 
Lage  im  Jahre  1911  im  allgemeinen  angehalten  und  sich  stetig 
fortentwickelt  hat.  Doch  ist  unverkennbar  auch  im  Berichtsjahr 
eine  größere  Anzahl  von  Fabriken  mit  ihren  Umsätzen  nicht  zu¬ 
frieden  gewesen,  weil  bei  ihnen  die  Absatzmöglichkeit  hinter  der 
Herstellungsfähigkeit  zurückblieb.  Im^einzelnen  hat  sich  in  der  P  o  r  - 
zellanfabrikation  bei  der  Mehrzahl  der  berichtenden  Firmen 
eine  Besserung  des  Inlandsmarktes  gezeigt.  Allein  von  der 
Figuren-  und  Luxuswarenbranche  wird  über  einen  nur  mäßig  be¬ 
friedigenden  Geschäftsgang  berichtet.  Der  Verkauf  von  technischen 
Artikeln  hat  sich  infolge  der  Besserung  des  BaugLsohäftes  ge¬ 
hoben.  In  Porzellanknöpfen-  und  Perlen  war  das  Geschäft  gleich¬ 
falls  befriedigend,  während  die  Porzellanmalerei  über  einen  nur  ge¬ 
ringen  Absatz  zu  klagen  hat.  Die  Geschmacksveredelung,  die 
seit  einigen  Jahren  immer  weitere  Schichten  des  deutschen  Volkes 
zu  erfassen  begonnnen  und  naturgemäß  auch  auf  die  keramische 
Industrie  Einfluß  ausgeübt  hat,  hat  sich  nach  den  eingegangenen 
Berichten  im  verflossenen  Jahr  auf  dem  Inlandsmarkt  weiter  durch¬ 
gesetzt,  Eine  Beeinträchtigung  erfuhr/das  Inlandsgeschäft  zum  Teil 
dadurch,  daß  infolge  der  Schwierigkeiten  im  Ausfuhrgeschäft  mehrere 
Fabriken,  die  das  Auslandsgeschäft  bisher  besonders  bevorzugt 
hatten,  sich  dem  heimischen  Markte  zuwandten.  Immerhin  ist  auch 
beim  Auslandsgeschäft  im  großen  und  ganzen  eine  Besserung  zu 
verzeichnen  gewesen,  wenn  auch  der  vermehrte  Umsatz  sich  nur 
durch  außerordentliche  Anstrengung  und  in  fast  allen  Fällen  auf 
Kosten  der  Preise  hat  erzielen  lassen.  Im  besonderen  hat  sich 
im  Geschäft  mit  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  im  all¬ 
gemeinen  eine  merkliche  Zurückhaltung  in  den  Aufträgen  und  eine 
Abbröckelung  der  Preise  gezeigt.  Das  Geschäft  mit  Kanada  und 
den  südamerikanischen  Staaten  hat  sich  befriedigend  gestaltet. 
Innere  politische  Unruhen,  die  in  einzelnen  Ländern,  so  z.  B.  in 
Mexiko  und  Brasilien,  stattfanden,  vermochten  den  Geschäftsgang 
nicht  zu  beeinflussen.  Der  Absatz  nach  England  ließ  gleichfalls 
weniger  zu  wünschen  übrig,  obwohl  auch  hier  durch  Streikbe¬ 
wegungen  und  durch  gewisse  politische  Strömungen  das  deutsche 
Geschäft  beeinträchtigt  wurde.  Das  deutsche  Geschäft  mit  Frank¬ 
reich  wurde  von  den  stark  zugespitzten  Interessengegensätzen,  die 
bei  den  Marokkoverhandlungen  zwischen  beiden  Ländern  zu  Tage 
traten,  stark  in  Mitleidenschaft  gezogen.  Nach  Holland,  Belgien 
und  der  Schweiz  gestaltete  sich  der  Absatz  befriedigend.  In  den 
beiden  letztgenannten  Ländern  mußte  allerdings  ein  stark  zuneh¬ 
mender  französischer  Wettbewerb  bemerkt  werden.  Das  Ge¬ 
schäft  nach  Italien  und  der  Türkei  litt  unter  den  zwischen  beiden 
Ländern  bestehenden  Kriegswirren,  während  der  Absatz  nach  Ruß¬ 
land  sich  in  normalem  Maße  bewegte.  Der  dänische  Markt  droht, 
außer  durch  den  zunehmenden  schwedischen  Wettbewerb  noch 
dadurch  beeinträchtigt  zu  werden,  daß  man  sich  dort  anschickt, 
die  gesetzlichen  Vorschriften  über  die  Gewerbelegitimationskarten 
von  Reisenden  ausländischer  Firmen  ungünstiger,  als  bisher,  zu 
gestalten. 

Das  Geschäft  der  St,einguterzeugnisse  hat  sich  nach 
dem  erstatteten  Bericht  ungefähr  in  den  gleichen  Bahnen,  wie  im 
vorigen  Jahre,  bewegt.  Einige  Fabriken  haben  im  Inland  einen 
Rückgang  im  Absatz  zu  verzeichnen  gehabt,  konnten  dies  aber 
durch  eine  gesteigerte  Ausfuhr  wieder  wettmachen.  Die  zum 
Teil  noch  w)cnig  günstigen  Verhältnisse  in  der  Steingutindustrie 
sind  vornehmlich  auf  die  starke  Überproduktion  zurückzuführen,  die 
manche  Fabriken  dazu  führte,  ihre  Ware  zu  Schleuderpreisen 
abzugeben.. 

Das  Auslandsgeschäft  war  bei  den  meisten  Fabrikjen  recht 
lebhaft.  Immerhin  konnte  beobachtet  werden,  daß  der  Wettbewerb 
der  englischen  Steingutfabriken  sich  auf  den  Ausfuhrmärkten  in 
empfindlicher  Weise  fühlbar  machte.  Uber  die  Reorganisation  der 
für  die  Fabrken  bestehenden  Vereinigung  spricht  sich  dfer  Be¬ 
richt  dahin  aus,  daß  man  von  ihr  wohl  die  unbedingt  notwendige 
und  langersehnte  Gesundung  in  der  Steingutindustrie  erhoffen 

könne. 

In  der  Herstellung  der  Spülwaren-  und  Sanitätsge¬ 
schirre,  von  Platten  und  anderen  Tonwaren  war  die 
Nachfrage  infolge  der  günstigen  Lage  des  Baugeschäfts  befriedigend 
Ebenso  waren  die  Kachelofenfabriken  gut  beschäftigt, 
während  bei  der  Majolikafabrikation  infolge  geringer 
Nachfrage  der  Absatz  zu  wünschen  übrig  ließ.  Desgleichen  weiß 
die  F  e  i  n  s  t  e  i  n  z  e  u  g-Fabrikation  über  einen  schleppenden  Ge¬ 
schäftsgang  zu  berichten. 


Was  insbesondere  die  Preisbildung  anbelangt,  so  geht  aus 
dem  Berichte  hervor,  daß  die  Preise  der  Erleichterung  in  der  ge 
schäftlichen  Lage  im  allgemeinen  nicht  gefolgt  sind.  Nur  einige 
wenige  Zweige  der  keramischen  Industrie  haben  mit  dem  gesteiger- 
ten  Umsatz  auch  größere  Gewinne  erzielt,  und  selbst  aus  diesen 
Zweigen  heraus  kommen  noch  vereinzelte  Berichte,  die  mit  dem 
finanziellen  Ergebnis  nicht  zufrieden  gewesen  sind.  Der  Gewinn 
wurde  dadurch  noch  mehr  geschmälert,  daß  sich  die  Herstellungs 
kosten  infolge  der  erhöhten  sozialen  Aufwendungen  vermehrten 
Die  neuen  sozialen  Reichsgesetze  sowie  die  gestiegenen  Aufwen¬ 
dungen  für  die  sozialen  Aufgaben  der  Gemeinden  haben  der  Indu¬ 
strie,  nicht  zuletzt  der  keramischen  Industrie,  Lasten  aufgebiirdet 
für  die  eine  Deckung  aus  den  gewerblichen  Erträgen  nicht  gefundei 
werden  kann.  Wenn  auch  andere  Länder  sich  allmählich  anschicken 
die  sozialpolitische  Gesetzgebung  in  derselben  Weise  auszubauen 
wie  dies  seitens  des  Deutschen  Reiches  schon  längst  geschieh! 
so  hat  doch  die  deutsche  Industrie  so  hohe  Lasten  zu  tragen,  dal 
die  Industrie  der  anderen  Länder  noch  lange  im  Vorteil  seit 

wird.  .. 

In  den  Arbeiterverhältnissen  haben  sich  größere  Verande 
rungen  nicht  gezeigt.  Die  Zahl  der  Arbeiter  ist  ungefähr  die  gleich, 
geblieben.  Das  Verhältnis  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeitnehme 
war  fast  durchweg  zufriedenstellend.  In  den  Berichten  der  Fabrikei 
wird  mehrfach  der  Wunsch  ausgesprochen,  daß  die  Industrie  endlic! 
von  weiteren  Gesetzen  sozialpolitischer  Natur  verschont  bleibei 
möchte.  Es  wird  Klage  geführt  über  die  Reglementierung  in  de 
Rauchverhütungsfrage,  sowie  über  die  Bestimmung  der  Reichs-Ge 
werbeordnung  über  die  Beschäftigung  jugendlicher  und  weibliche 
Arbeiter  an  Sonn-  und  Feiertagen.  Auf  dem  Gebiet  des  Verkehr 
wesens  ist  es  vor  allem  die  unpünktliche  Wagengestellung,  di 
zu  lebhaften  Klagen  Anlaß  gegeben  hat.  Der  Bericht  über  die  ge 

schäftliche  Lage  wird  ohne  Besprechung  genehmigt. 

(Schluß  folgt.) 


Versuche  über  gefrittete  majolika- 
glasuren  bei  Segerkegel  1  3  ). 

Als  Ausgangsmaterial  für  diese  Untersuchungen  diente  ein 
Jirom-Zinn-Pinkf ritte  der  Mosaic  Tile  Co.,  Zanesville,  O.  von  fo 
ender  Zusammensetzung: 


Bleiweiß 

57,0 

Feldspat 

89,0 

Kreide 

65,0 

Borax 

12,0 

Flint 

72,0 

Borsäure 

51,0 

Zinnoxyd 

27,0 

Natriumkarbonat 

2,0 

Chromoxyd 

0,25 

Die  als  Tropffritte  geschmolzene  Glasur  ergab  ein  sehr  dunt| 
_  — ».de  niac  Die  fein  gemahlene  Fritte  wurde  mit  Ir, 

_ -  c  i  _  TV  I  /-v  h 


aufgetragen.  Die  b; 

eg-rkegel  1  im  Muffelofen  aufgebrannte  Glasur  zeigte  eine  hell ro 
arte  und  wdkige  weiße  Ausscheidungen.  Die  erzielte  W.rku,! 
-innerte  an  die  englischen  Majolikaglasuren. 

Abgesehen  vom  färbenden  Chromoxyd  wurde  dies;  gef  ritte  i 
usgangsglasur  in  folgender  Weise  mit  andern  gefritteten  Oxyde 

ersetzt: 


Zusatz 

zur 

Ausgangsglasur 


o 


o 


§8 


o 


o 


Chromoxyd 
Kaliumbichromat 

Nat.  iumnitrat 
Zinkoxyd 

Schwarzes  Kupferoxyd 
Schwarzes  Kobaltoxyd 
Gelbes  Uranoxyd 
Japanisch  Rot 
Schwarzes  Manganoxyd 
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1911.  S.  324—325. 
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In  den  nachstehenden  Glasuren  wurde  der  Farbkörper  mit  der 
feingemahlenen  Fritte  gemischt: 


Glasur  74 

IJrannilrat 

Glasur  99 

Nickelnitrat 

Kobaltnitrat 

Silbernitrat 

Kupfersulfat 

Chromoxyd 

Chromtonerde 

Eisenchlorid 

Japanisch  Rot 


o 


CO 


o 


o 


o 


100 

5 


5 

100 


100 


100 

5 


CÜ 


100 


Ö 


o 


o 


o 


o 


o 


o 


o 


3 

tf) 

Cd 


o 


100 


100 


1 1 


100 


10 


100 


100 


100 


100 


100 


100 


10 


100 


Die  damit  erhaltenen  Farben  und  die  gesprenkelten  Wirkun¬ 
gen  waren  prächtig.  Wegen  ihrer  einzigartigen  künstlerischen 
Wirkung  werden  diese  Glasuren  für  Majolika  empfohlen. 

— wbo — 


Ciniges  vom  Kristallglas. 


Man  kann  Kristallglas  in  verschieden  konstruierten  Schmelz¬ 
ofen  mit  Gas-  und  Ölfeuerung  gewinnen.  Die  Regenerativ-  und  Re- 
kuperativ-Glasschmelzöfen  sowohl,  wie  auch  die  zugedeckten 
stumpfkegelförmigen  Topföfen,  die  noch  viel  in  Gebrauch  sind,  geben 
bei  sachgemäßer  Behandlung  gute  Erfolge. 

Der  zuletzt  genannte  Topfofen  arbeitet  dann  am  vorteilhaf¬ 
testen,  wenn  die  Feuerung  in  der  M'tte  ist  und  die  rund  herumge¬ 
stellten  Töpfe  an  einer  Seite  weit  genug  mit  dieser  Feuerung  in  Be¬ 
rührung  kommen.  Die  eine  Seite  der  Schmelzgefäße  muß  sich  ge¬ 
rade  vor  e'nem  Schauloch  befinden,  die  dem  Bläser  Gelegenheit 
sibt,  den  Schmelzprozeß  fortgesetzt  zu  beobachten.  Ist  an  diesen 
Dfen  keine  Plattform,  die  sogenannte  Fußbank,  so  haben  die  Bläser 
(einen  festen  Stand,  zumal  die  Öfen  meist  so  hoch  gebaut  werden, 
faß  schon  ein  hoher  Holzschemel  nötig  ist,  um  die  Arbeiten  am 
)feti  zu  verrichten.  Aber  auch  diejenigen  Öfen,  die  eine  mindestens 
IY\  m  breite  Plattform  haben,  sind,  wenn  s:e  zu  hoch  sind,  sehr  um- 
, ländlich.  Am  bequemsten  ist  es,  wenn  die  Plattform  60 — 70  cm 
ioch  vom  Fußboden  liegt.  Die  Bläser  können  dann  auch  leicht  das 
ceschmolzene  Glas  durch  die  Öffnungen  herausnehmen. 

Der  Schmelzpunkt  der  Kristallgläser  ist  verschieden  hoch  und 
ollte  eigentlich  je  nach  den  Kristallarten  geregelt  werden.  Will 
nan  nun  sehr  harte  Kristallhandelsartikel  herstellen,  die  wegen 
hrer  besonderen  Festigkeit  und  Härte  für  besondere  Zwecke  ge- 
ignet  sind,  wie:  Tiirschoner,  Türschilder,  Möbelgläser,  welche 
inen  tiefen  Schliff  vertragen,  Türscheiben  usw.,  so  mischt  man  Ru¬ 
bidium  unter  die  sonst  üblichen  Rohstoffe.*)  Das  Rubidium  muß 
leichmäßig  mit  den  anderen  Rohstoffen  verschmolzen  werden,  um 
1  ollkommen  ausgenutzt  zu  werden.  Das  Rubidium  gehört  zu  den 
dkalimetallen  und  bildet  besonders  schwer  schmelzbare  Gläser, 
i  ;o  schmilzt  z.  B.  ein  Rubidiumglas  von  der  Zusammensetzung 
IbsO  .  CaO  .  6  Siöa  erst  oberhalb  1000°  C,  während  die  entsprechen, 
en  Kali-  und  Natrongläser  bei  gegen  900  bezw.  800°  C  schmelzen, 
-s  ist  durchaus  weht  ausgeschlossen,  daß  man  mit  Natrium  oder 
alium  und  Rubidium  in  entsprechendem  Verhältnis  gutes  Kristall¬ 
las  für  dickere  Kristallgegenstände  herstellen  kann,  vorausgesetzt, 
aß  eine  billige  Gew  nnung  von  Rubidiumsalzen  aus  dem  Karnallit 
löglich  ist.  Bei  Verwendung  des  gedeckten  Topfofens  zum 
chmelzen  von  schwerschmelzbarem  Rubidiumglas  ist  dafür  zu  sor- 
en,  daß  die  Luftpumpe,  welche  Anschluß  an  die  Eisenblechpfeifen 
at,  sicher  arbeitet,  damit  die  Pfeifen  nicht  zu  heiß  werden.  Gut 
aben  sich  übrigens  hierfür  Stahlpfeifen  bewährt. 

Die  Formen  der  Kristallgläser  können  sehr  verschieden  sein, 

:  nachdem,  ob  sie  gebogen  oder  flach  sind  oder  ob  es  sich  um 
ohlgläser  handelt.  Beliebt  sind  für  Büfetts,  innere  Schaukasten 
sw.  eingeschliffene  Ovale,  Rundfeile,  Herzformen  usw.  Bei  dem 
inschleifen  der  Ovale  ist  zu  beachten,  daß  auf  schmalen  Scheiben 
- ... 

*)  Die  Herstellung:  von  Glas  mit  Rubidium  ist  durch  D.  R.  P. 

10  085  geschützt. 


das  Oval  nicht  zu  groß  gewählt  wird,  weil  es  sonst  zu  stark  hervor- 
tiitt.  Es  müssen  neben  dem  Oval  an  allen  Seiten  stets  noch  meh¬ 
rere  Zentimeter  der  Scheibe  sichtbar  ble’ben.  Dasselbe  gilt  für  ein¬ 
geschliffene  Rundteile.  Eingeschliffene  Herzformen  sieht  man  noch 
garnicht;  dieselben  werden  auf  20 — 25  cm  breiten  und  30  cm  hohen 
Scheiben  sehr  gut  wrken.  Auch  drei  kleine  Herzformen  mit  ge¬ 
nügendem  Zwischenraum  geben  eine  gute  Verzierung. 

Tiirschoner  in  viereckiger  Form  mit  polierten  Kanten  werden 
in  den  Größen  36  X  5.  47  X  5,  30  X  6,  22  X  7,  30  x  8,  23  X  8  und 
35  XII  cm  hergestellt.  Es  empfiehlt  sich  jedoch,  die  großen  Tür¬ 
schoner  nur  auf  Bestellung  zu  arbe:ten.  Die  zwei  Schraubenlöcher 
in  den  Türschonern  dürfen  nicht  zu  groß  sein:  bei  breiten  Schrau¬ 
benköpfen  kann  das  Glas  an  der  Oberfläche  rund  um  das  Loch 
etwas  vertieft  sein,  so  daß  der  gläserne  Schraubenkopf  fest  im  Glas 
steckt.  Die  Schraubenlöcher  sollen  nicht  zu  nahe  am  Rand  ange¬ 
bracht  werden.  Türschilder  von  15X6  oder  20X7  cm  Größe  im 
französ’schen  Stil  sind  an  den  Endseiten  besonders  zierlich  abzu¬ 
runden,  wobei  di"'  Winkelecken  nicht  zu  spitz  sein  dürfen.  Die 
Löcher  werden  mit  einer  passenden  Bohrmaschine  eingebohrt. 


A.  B. 


Die  Glasindustrie  in  Schweden. 


(Schluß.) 

Als  Glaseefäße  mehr  bekannt  wurden,  begann  eine  Sammel¬ 
wut  nach  Trinkgefäßen  von  oft  den  absonderlichsten  Formen.  Gab 
es  bisher  solche  aus  Ton.  Metall.  Horn,  Straußeneiern  usw.,  so  ka¬ 
men  jetzt  gläserne  hinzu.  Die  ersten  waren  nach  Olons  Magni 
„grünes  Glas  aus  Deutschland“  (Römer).  Da  Einförmigkeit  nicht 
im  Geschmacke  der  damaligen  Zeit  war,  gab  es  auch  eine  schauer¬ 
liche  Auswahl  in  Gläsern:  „Pfandglas,  Gaukeltopf,  Lustigschalen, 
Flötengläser,  Floribuscn  usw.,  von  welchen  die  letzteren  unweiger¬ 
lich  die  merkwürdigsten  waren  und  nach  einer  Beschreibung  Sa¬ 
muel  ödmans  geschildert  werden  als  zwei  zwei  Ellen  lange  Glas¬ 
tuten,  rmt  mehreren  leeren  Glasbiten  versehen.  Das  Trinken  da¬ 
raus  war  sehr  schwierig  und  nur  unLr  Anwendung  von  besonderen 
Kunstgriffen  nach  ausreichender  Übung  möglich.  Von  diesen  nun¬ 
mehr  äußerst  seltenen  Gefäßen  befinden  sich  Exemplare  im  Nor¬ 
dischen  Museum:  auch  in  Ulrksdal  und  Skokloster  befinden  sich 
originelle  Proben  ein^r  Glasindustrie  längst  vergangener  Zeiten. 

Die  g  r  öß  t  e  n  Hütten 
für  Kristall-  und  H  a  u  s  h  a  1 1  s  g  1  a  s. 

Glashütten  dieser  Art  g’bt  es  in  Schweden  ungefähr  dreißig, 
von  welchen  sich  25  im  Betrieb  befinden.  Die  bedeutendsten  sind, 
mit  Ausnahme  von  Färe.  vereinigt  in  der  Akt'ebolaget  De  Svenska 
Kristallglasbruken.  Diese  Gesellschaft  gründete  sich  1903  mit 
einem  eingezahlten  Aktienkap:t?1  von  1  798  700  Kronen  und  ist  in 
Bezug  auf  Leistungsfähigkeit  die  viertgrößte  der  Welt.  Ausstellung 
und  Kassakontor  befinden  sich  in  Stockholm  V.  Tradgardsgatan  15B. 
Das  Hauntkontor  :st  in  Reiimvre.  Die  Produktion  betrug  im  Jahre 
1904  1797  184  K..  davon  entfielen  581780  K  auf  Export.  Im  Jahre 
1910  betrug  die  Erzeugung  2  147  426  K.  bei  einer  Ausfuhr  von 
925  150  K.  Die  Gesellschaft  besteht  aus  folgenden  Fabriken:  Kosta 
in  Fkeberga  socken.  Kronobergs  lan.  Sie  wurde  1742  gegründet 
und  ist  sorm't  eine  der  ältesten  Hohlglashütten  des  Landes.  Sie 
brannte  1900  nieder,  wurde  aber  sofort  wieder  aufgebaut  und  so 
ausgerüstet,  daß  sie  als  eine  der  modernsten  Furonas  gelten  kann. 
Sie  beschäftigt  525  Arbeiter  und  stellt  hauptsächlich  Kunst-,  Luxus- 
und  Serv'ceglas  her. 

Peiimyre  liegt  in  Skederi  socken.  Ostergotlands  lan.  Sie  wurde 
1809  gegründet  und  beschäftigt  300  Arbeiter,  erzeugt  dieselben  Wa¬ 
ren  wie  Kosta,  aber  außerdem  chemisches  Geräteglas  und  Stand¬ 
gefäße. 

Fda.  belegen  in  Fda  socken  und  Warmlands  lan.  beschäftigt 
\50  Arbeiter.  Herg*ste11t  wird  Kristall-  und  Haushaltungsglas. 

Oeversfors  bei  Magnor  in  Norwegen,  welche  aber  außer  Be¬ 
trieb  ist. 

Alsterfors  in  Flghults  socken,  Kmnbergs  lan,  welche  Haus¬ 
haltungselas  fabrizieif. 

Flashult,  in  der  Nähe  der  vorigen  Fabrik,  hat  ebenfalls  ihren 
Betrieb  eingestellt. 

Alsterbro,  in  Krakmala  socken.  Kalmar  lan.  verfertigt  Haus¬ 
haltglas  und  beschäftigt  50  Arbeiter. 

Außerdem  gehören  d^r  Gesellschaft  zwei  klemcre  Hütten, 
nämlich  Gyllenfors  in  Fmitslof  socken  und  STbhult,  in  welchen  je¬ 
doch  ebenfalls  nicht  gearbeitet  wird. 

Ferner  hat  sie  Johansfors  Glasbruk  in  Algutsboda  socken 
Kronsbergslan  pachtweise  im  B°s:tz.  Dieses  Werk  beschäftigt  110 
Arbeiter  und  verfertigt  Hausbaltungs-  sowie  bemalte  Luxusartikel. 

Far°  glasbruk,  in  der  Provinz  Skane,  in  der  Nähe  von  Kri- 
stianstad  belegen,  ist  eine  der  bedeutendsten  Kristallglashütten. 
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Sie  wurde  1896  gegründet  und  stellte  vorerst  nur  Beleuchtungs¬ 
glas  her,  doch  als  sie  1907  in  den  Besitz  der  Aktiebolaget  Brising 
och  Eagerström,  Stockholm,  gelangte,  wurde  auch  mit  Kristall-  und 
Haushaltungsglas  begonnen.  Diese  Hütte  ist  hochmodern  einge¬ 
richtet,  besitzt  größere  Schleifereien  und  Ätzerei. 

Die  Fensterglasindustrie. 

Der  Bericht  wendet  sich  nun  der  Fensterglasindustrie  zu  und 
erklärt  kurz  den  Arbeitsgang  bei  dieser  Art  der  Glaserzeugung. 
Derartige  Werke  gibt  es  zehn,  wovon  neun  mit  Hafenöfen  und  nur 
eines  mit  Wanne  arbeiten.  Der  Wert  der  Produktion  ist  2  3  Mil¬ 
lionen  Kronen.  Ein  Export  ist  in  diesem  Zweige  unmöglich. 

In  den  Jahren  1900—1901  hatte  die  Oberprodukt'ion  derart 
überhand  genommen,  daß  es  zu  einem  wilden  Konkurrenzkampf 
kam,  weshalb  1902  eine  Preisvereinigung  zustande  kam.  Da  sich 
trotzdem  die  Lagerbestände  weiter  mehrten,  gründete  sich  im  De¬ 
zember  1902  die  Forenade  Fönsterglasbruken  A.-B.,  welcher  fol¬ 
gende  neun  Firmen  angehören:  Glafra  Glasbruks  Aktiebolag,  Gla- 
fra;  Sando  Glasbruks  Aktiebolag,  Sandovecken;  Karlstads  Glas¬ 
bruks  Aktiebolag,  Karlstad:  Aktiebolaget  Steninge  Glasbruk,  Ste- 
ninge;  Orrelors  bruks  AkFebolag,  Orrefors;  Gullaiskrufs  Glasbruk. 
Gullaskruf ;  Flygsfors  Glasbruk,  Orrefors;  Kronofors  Glasbruk,  Or¬ 
refors:  Hofgards  Glasbruk,  Maleras.  Das  Kontor  befindet  sich 
Stockholm,  Regeringsgatan  22. 

Spiegelglas  wird  nicht  erzeugt,  doch  hat  die  Karlstads  Glas¬ 
bruks  A.  B.  den  Beschluß  gefaßt,  Roh-  und  Drahtglas  in  den  Betrieb 
aufzunehmen.  Vorläufig  sollen  100  000  qm  erzeugt  werden. 

Die  Flaschenfabrikation. 

Die  größten  Flaschenfabriken  befinden  sich  im  Besitz  der  A.-B. 
Surte-Liljedahl:  Surte  Glasbruk  bei  Göteborg  und  Liliedahl  Glas¬ 
bruk  in  Wennland.  Die  Jn/nresprodukLon  beträgt  35  Millionen  Fla¬ 
schen  im  Werte  von  2  Millionen  Kronen,  also  fast  soviel,  wie  der 
ganze  Bedarf  im  Lande.  Von  diesen  werden  jedoch  25  Millionen 
ausgeführt.  Surte  Glasbruk  beschäftigt  etwa  600  Arbeiter,  Liliedahl 
etwa  300  Arbeiter.  Diese  Fabriken,  auf  das  modernste  emgerich- 
tet,  besonders  Surte,  arbeiten  auch  mit  der  Owens-Maschine.  Von 
den  vier  Öfen  auf  Surte  ist  einer  mit  90,  zwei  mit  ie  60  Werkstellen 
besetzt  :  der  vierte  ist  eine  Maschinenwanne.  Die  Betriebckraft 
befert  der  90  m  hohe  Wasserfall,  einen  Teil  des  Brennmaterials  Hie 
eigenen  Torfmoore.  Liljedahls  Glasbruk,  schon  1761  mit  8  Werk¬ 
stellen  gegründet,  arbeitet  gegenwärtig  mit  einer  großen  kontinuier¬ 
lichen  und  einer  kleineren  Wanne.  Für  e  genen  Bedarf  unterhält 
diese  Firma  eine  Strohhülsenfabrik  und  ein  Sägewerk. 

Arboga  Glasbruk  ist  nach  dem  bereits  erwähnten  das  größte 
Werk.  Es  wurde  1870  gegründet  und  stellt  jetzt  etwa  4  Milkonen 
Flaschen  jährlich  her.  Hervorzuheben  sind  die  guten  Arbeiter¬ 
wohnungen  und  der  gute  Arbeiterstamm,  d-r  zum  Teil  schon  seit 
der  Gründung  im  Dienste  dieser  Fabrik  steht. 

Die  Entstehuna  von  Verwitterungstonen. 

Über  die  physikalischen  und  chemischen  Prozesse  bei  der 
Entstehung  von  Verw:tterungston:3n,  besonders  bei  der  Entstehung 
von  Porzellanerden,  ist  in  den  letzten  Jahren  so  viel  geschrieben 
worden,  daß  es  kaum  möglich  ist.  noch  wesentlich  Neues  zur 
Lösung  dieser  schwierigen  Frage  beizutragen.  Die  Arbeit  von  H. 
O.  Buckman  (Transactions  of  the  American  Ceramic  Society  Vol. 
XIII.  1911,  S.  336—384)  enthält  aber  doch  noch  einige  bemerkens¬ 
werte  Gesichtspunkte  und  namentlich  eine  übersxhtliche  Ver¬ 
gleichsanordnung,  auf  die  wir  im  folgenden  kurz  eingehen  möchten. 

Tone  sind  Verwitterungsprodukte  der  Gesteine.  Die  Verwit- 


eingangs  aufgeführten  mechanischen  Einwirkungen  ist  die  des 
Wassers  von  größter  Bedeutung,  vorzugsweise  bei  der  Frostwirkung. 
Große  Temperaturschwankungen  in  trocknem  oder  feuchten  Kl  ma 
wirken  besonders  auf  die  Oberfläche  der  Gesteine.  Der  mit  Sand 
beladene  Wind  wirkt  ähnlich  wie  ein  schwaches  Sandstrahlgebläse; 
er  ist  aber  auf  trocknes  Klima  beschränkt  und  auch  nur  von  unter¬ 
geordneter  Bedeutung.  Das  gleiche  gilt  von  Pflanzen  und  Tieren, 
tie  mehr  die  Fruchtbarkeit  eines  Bodens  erhöhen,  als  die  Ver¬ 
witterung  eines  Gesteins  fördern. 

Die  Kräfte  der  mechanischen  Auflösung  wechseln  mit  der 
Struktur,  Zusammensetzung  und  Lagerung  der  Gesteine,  ferner  mit 
dem  Klima,  der  Höhenlage  und  der  Vegetation  so  sehr,  daß  sie; 
allgemein  nicht  erörtert  werden  können.  Immerhin  ist  es  be¬ 
merkenswert,  daß  die  mechanische  Auflösung  auch  dann  noch 
weiter  wirkt,  wenn  das  massive  Gestein  bereits  in  feine  Körn¬ 
chen  verwandelt  ist.  Mechanische  Auflösung  und  chemische  Zer¬ 
setzung  wirken  beide  zusammen  bei  der  Entstehung  von  Verwitte 
rungstonen  und  können  in  ihrer  Wirkung  schlechterdings  nicht  ge¬ 
trennt  werden. 

Die  chemische  Zersetzung  ist  so  verwickelt,  daß  vorläufig 
noch  keine  allgemein  gültigen  Regeln  dafür  aufgest.llt  werde: 
können.  Sie  besteht  in  einer  Aufnahme  von  Wasser,  Oxydatioi 
des  Eisens  und  einem  Verluste  der  löslichen  Basen  in  Form  voi 
;  Karbonaten  oder  Bikarbonaten.  Bei  der  Analyse  eines  Verwitte 
‘  rungstones  muß  man  möglichst  auch  das  ursprüngliche  unzersetztt 
Gestein  zu  untersuchen  trachten,  aus  dem  sich  der  Ton  ge 
bildet  hat.  Die  Zersetzung  eines  Gesteins  hängt  ab  von  de 
Zusammensetzung  der  einzelnen  in  ihm  vorkommenden  Mineralien 
Aus  der  chemischen  Zersetzung  der  einzelnen  Mineralien  kam 
dann  auf  die  des  Gesamtgesteins  geschlossen  werden.  Wenn  di 
Daten  über  die  Zersetzlichkeit  der  gesteinbildenden  Mineralie 
vorliegen,  so  können  sie  mit  Erfolg  zur  Erklärung  der  Analyse 
eines  frischen  Gesteins  und  des  daraus  entstandenen  Verwitte 
rungstones  herangezogen  werden. 

Löslichkeit  von  gesteinbildenden  Mineralien. 

Über  die  Löslichkeit  der  gesteinbildenden  Mineralien 
reinem  und  angesäuerten  Wasser  liegen  eine  Reihe  von  sich  zur 
Teil  widersprechenden  Beobachtungen  vor.  Nach  van  Hise  zet 
setzen  sich  zuerst  die  Alkalimineralien,  dann  die  alkalische  Erde 
ferner  die  Eisenmagnesium  und  schließlich  die  Aluminate  entha 
tenden  Mineralien.  Übereinstimmend  gelten  Muskowit  und  Ouar 
als  die  widerstandsfähigsten.  Dann  folgen  die  Feldspate,  unte 
denen  die  basischsten  am  leichtesten  löslich  sind.  Die  Wide 
Standsfähigkeit  eines  Minerals  scheint  um  so  größer  zu  sein, 
mehr  Kieselsäure  und  Tonerde  darin  vorhanden  sind. 

In  basischen  Mineralien  ist  das  Eisen  sehr  leicht  löslich;  i 
wird  jedoch,  wenn  es  längere  Zeit  der  Luft  ausgesetzt  wird,  wied 
als  FesOs  abgelagert.  Nach  den  Untersuchungen  von  Headen  i 
Magnesia  leichter  löslich  als  Calc:um.  Werden  die  einzelnen  g 
steinbildenden  Mineralien  nach  zunehmender  Löslichkeit  geordns 
so  ergibt  sich  unter  Voraussetzung  gleicher  Lösungsbeditigungt 
folgende  Tabelle: 


L  Quarz, 

2.  Muskowit, 

3.  Biotit, 

4.  Orthoklas, 

5.  Plagioklas, 

6.  Epidot, 


10 


8.  Talk, 

9.  Hornblende, 
Augit, 

11.  Apatit, 

12.  Olivin, 
Leucit, 


13 


7.  Serpentin, 


14.  Nephelin. 


terung  kann  man  in  e;ne  mechanische  und  eine  chemische  einteilen. 
Der  Verfasser  gibt  folgende  Einteilung: 

Allgemeine  Verwitterung. 

I.  Mechanische  Veränderung  oder  Auflösung. 

A.  Erosion  und  Denudation  (Abtragung):  Wasser,  Eis  und 

Wind. 

B.  Temperatur:  Frost  und  Hitze. 

C.  Pflanzen  un'd  Tiere1. 

II.  Chemische  Veränderungen  oder  Zersetzung. 

A.  Oxydation. 

B.  Hydratation. 

C.  Lösung  durch  remes  oder  durch  angesäuertes  Wasser. 

D.  Reduktion. 

Reiner  Ton  oder  Kaolin  ist  ein  wasserhaltiges  Alum-inium- 
silikat  und  entsteht  u.  a.  aus  der  Zersetzung  von  Feldspaten. 
Diese  verlieren  bei  dem  Verwitternngsprozeß  ihre  löslichen  Be¬ 
standteile.  die  Alkalien,  alkalischen  Erden  und  Eisen.  Es  verbleibt 
ein  Rückstand  von  Tonerde  und  Kieselsäure,  deren  Reinheit  von 
der  Art  der  Verwitterung,  von  der  Zusammensetzung  und 
Struktur  des  ursprünglichen  Gesteins  abhängt.  Die  mechanische 
Auflockerung  begünstigt  die  chemische  Zersetzung.  Unter  den 


Kalzit,  Dolomit  und  Gips  sind  sehr  leicht  löslich. 

Gesteinzersetzung. 

Wenden  wir  uns  nun  von  cen  Mineralien  zu  den  aus  ihn 
zusammengesetzten  Gesteinen,  so  wird  der  Zersetzungsvorga 
gleich  recht  verwickelt.  Bewegen  wir  uns  in  den  Tiefengestein 
von  einem  Granit  zu  einem  Peridotit,  so  nehmen  die  Kieselsäu 
das  Aluminiumoxyd  und  die  Alkalien  ständig  ab,  während  der  Ka 
und  besonders  der  Eisenoxyd-  und  Magnesiagehalt  zunimmt.  Di 
bedeutet  eine  Abnahme  der  Alkalialuminiumsilikate  gegenüber  eir 
Zunahme  von  Eisenoxyd-  und  Magnesiasilikaten,  die  ja  wenig 
widerstandsfähig  sind.  Quarz  wird  immer  weniger  und  verschw 
det  schließlich  ganz.  Orthoklas  wird  durch  Plagioklas  ersetzt,  c 
seinerzeit  schließlich  durch  einen  Pyroxen  verdrängt  wird.  Oliv 
tritt  in  stets  zunehmender  Menge  auf,  wenn  man  von  einem  saur 
zu  einem  basischen  Gestein  übergeht.  Im  allgemeinen  kann  tu 
sagen,  daß  ein  Gestein,  das  bei  gleichbleibender  Struktur  basiscl 
wird,  den  Zersetzungsfaktoren  immer  geringeren  Widersta 
leisten  kann. 

Auch  auf  die  Sedimentgesteine  können  die  allgemeinen  Dal 
der  Minerallöslichkeit  mit  Erfolg  übertragen  werden.  Die  Wiel 
Standsfähigkeit  eines  Sandsteins  hängt  ganz  von  der  chemiscl 
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Beschaffenheit  seines  Qrundzementes  ab.  Ist  dieser  kieselig,  so 
wird  der  Sandstein  nur  schwer  angegriffen  werden,  ist  der  Zement 
kalk-  oder  eisenhaltig,  so  wird  er  ziemlich  rasch  zerstört  werden. 
Kalksteine  werden  im  allgemeinen  leicht  zersetzt,  da  die  Karbonate 
in  die  leicht  löslichen  Bikarbonate  übergeführt  werden.  Tone,  die 
w  ja  selbst  Auslaugungsprodukte  darstellen,  sind  meist  recht  schwer 
löslich.  (Schluß  folgt.) 

f  Uferlose  Sozialpolitik.* *) 

Unter  den  zahlreichen  Anträgen  sozialpolitischer  Natur, 
welche  dem  n:uen  Reichstag  kurz  nach  seiner  Eröffnung  wie  ge¬ 
wöhnlich  zugegangen  sind,  befinden  sich  auch  eine  Reihe  auf  die 
Glasindustrie  bezügliche  Forderungen.  Die  Sozialdemokratie  macht, 
wie  gewöhnlich,  ohne  Rücksicht  auf  die  Durchführbarkeit  der 
Forderung,  reine  Wirtschaft.  Sie  fordert  eine  achtstündige  Arbeits¬ 
zeit.  das  Verbot  der  Nachtarbeit  an  den  Glasöfen  bezw.  der 
Glasmasse,  ferner  das  Verbot  der  Arbeit  an  Sonn-  und  Fest¬ 
tagen  mit  Ausnahme  der  erforderlichen  Unterhaltung  des  Feuers 
an  Öfen. 

Das  Zentrum  hat  d’esen  Forderungen  noch  hinzugefügt, 
daß  mit  Rücksicht  auf  die  Glasindustrie  von  dem  §  120e  der 
Gewerbeordnung  weiterer  Gebrauch  gemacht  werde.  Der  §  120e 
der  GO.  gibt  bekanntlich  dem  Bundesrat  die  Möglichkeit,  für 
Anlagen  bestimmter  Art  besondere  Bestimmungen  zu  erlassen, 
namentlich  können  Anordnungen  über  das  Verhältnis  der  Arbeiter 
im  Betrieb  zum  Schutz  von  Leben  und  Gesundheit  aufgenommen 
werden. 

Wie  tief  einschneidend  diese  Bestimmungen,  wenn  sie  Gesetz 
werden  sollten,  auf  die  deutsche  Glasindustrie  wirken  würden, 
geht  aus  einer  Rundfrage  hervor,  die  der  Verband  Sächsischer 
Industrieller  veranstaltet  hat.  Nach  den  Ergebnissen  dieser  Um¬ 
frage  kann  darüber  kein  Zweifel  bestehen,  daß  bei  Annahme 
der  sozialdemokratischen  Anträge  die  Glasindustrie  zu  einem 
großen  Teil  ihrem  Ruin  entgegengeführt  wird,  da  die  Durch¬ 
führung  der  Gesetze  eine  Steigerung  der  Selbstkosten  mit  sich 
bringen  würde,  die  einen  großen  Teil  der  Betriebe  unrentabel 
machen  müßte,  denn  wenn  die  Nachtarbeit  und  die  Sonntags¬ 
arbeit  verboten  würde,  so  würde  die  Einstellung  von  einem 
Siebentel  neuer  Arbeiter  nötig  sein,  um  den  Ausfall  an  den 
Wochentagen  einzuholen.  Diese  Einstellung  ist  aber  unmöglich, 

[nicht  nur  wegen  der  damit  verbundenen  hohen  Unkosten,  sondern 
auch  deshalb,  weil  schon  seit  längerer  Zeit  ein  ganz  empfindlicher 
Mangel  an  geschulten  Arbeitern  in  d^r  Glasmdustrie  herrscht  und 
das  Anlernen  jugendlicher  Arbeiter  durch  die  Gesetzgebung  immer 
schwieriger  wird.  Eine  Minderproduktion  von  mindestens  einem 
Zehntel  der  deutschen  Gesamtproduktion  wäre  die  sichere  Folge 
der  Annahme  des  sozialdemokratischen  Antrages. 

Es  wäre  auch  ferner  unmöglich,  mit  den  vorhandenen 
Schmelzöfen  bei  anderer  Arbeitseinteilung  dasselbe  zu  leisten  wie 
bisher.  Die  Öfen  müßten  in  viel  höherem  Maße  in  der  kürzeren 
Arbeitszeit  ausgenützt  werden  wie  bisher,  natürlich  auf  Kosten 
ihrer  Lebensdauer.  Damit  wäre  ein  weiteres  Ansteigen  d=r 
Selbstkosten  verbunden,  da  durch  Anlagen  neuer  Werkstellen  für 
das  vermehrte  Personal  neue  Investierung  und  damit  höhere 
Ausgaben  für  Verzinsung,  Abschreibungen  usw.  erforderlich 
werden.  Die  Abschaffung  der  Nachtarbeit  an  den  Streck¬ 
öfen  erfordert  die  Anlage  neuer  Strecköfen  und  legt  weitere 
Opfer  auf.  Die  Ausgaben  für  Versicherungen,  Einstellung  einer 
stärkeren  Belegschaft  bringen  weitere  Belastungen  mit  sich,  kurz, 
überall  wird  die  Rentabilität  verkürzt  oder  ganz  illusorisch  ge¬ 
macht.  Dazu  kommt,  daß  durch  einen  unregelmäßigen  Betrieb 
erfahrungsgemäß  die  Qualität  des  Arbeitsproduktes  leidet.  Wird 
das  Glas  nicht  in  gleichmäßiger  Folge  dem  Ofen  entnommen,  son¬ 
dern  bHbt  es  im  Ofen  längere  Zeit  stehen,  so  machen  sich 
chemische  Einflüsse  geltend,  die  die  Verarbeitung  erschweren  und 
das  verarbeitete  Glas  minderwertig  machen. 

Durch  solche  Steigerung  der  Selbstkosten  würde  die  deutsche 
Glasindustrie  nicht  mehr  in  der  Lage  sein,  der  ausländischen 
Konkurrenz,  besonders  der  belgischen,  erfolgreich  zu  begegnen. 
Nach  großen  Bemühungen  ist  es  ietzt  endlich  gelungen,  den  deut¬ 
schen  Export  wieder  einigermaßen  in  Fluß  zu  bringen,  nachdem 
derselbe  ganz  beträchtb'ch  zurückgegangen  war.  Wenn  aber  der 

I  sozialdemokratische  Antrag  angenommen  wird,  w!rd  zweifellos  der 
ausländische  Markt,  auf  den  25 — 30  v.  H.  der  deutschen  Produktion 
angewiesen  sind,  für  die  deutsche  Industrie  vollständig  verloren 
gehen,  denn  schon  jatzt  ist  da  das  Ausland  aifolge  Fehlens  einer 
so  ausgedehnten  Sozialpolitik  wie  die  deutsche  bedeutend  günstiger 
arbeitet  und  außerdem  hohe  Zollschranken  errichtet,  der  Wett¬ 
bewerb  auf  dem  Weltmärkte  für  die  deutsche  Glasindustrie  sehr 

|  schwierig. 

*)  Deutsche  Industrie  1912,  Nr.  13,  S.  195. 


Auch  der  Inlandsmarkt  würde  der  ausländischen  Industrie  in¬ 
folge  der  ungünstigen  deutschen  Zollverhättnisse  zum  großen  Teil  aus- 
geliefert  werden.  Die  besonders  in  der  Fensterglasindustrie  herr¬ 
schende  Notlage,  hervorgerufen  durch  fortwährend  steigende  Selbst¬ 
kosten  und  unzureichenden  Zollschutz,  würde  direkt  zu  einer  Kata¬ 
strophe  für  diese  Industrie  werden  und  zur  Einstellung  vieler,  be¬ 
sonders  kleiner  und  mittlerer  Betriebe  führen,  da  es  vollständig  aus¬ 
geschlossen  ist,  daß  die  durch  die  Annahme  des  Antrages  bedingte 
beträchtliche  Erhöhung  der  Unkosten  von  der  Industrie  getragen 
werden  könnte.  Im  übrigen  würden  durch  die  Annahme  des  An¬ 
trages  indirekt  auch  die  Brauereien,  Mineralwasser-  und  Bier¬ 
handlungen  usw.  schwer  geschädigt,  da,  wie  eine  Flaschenfabrik 
schreibt,  eine  unausbleibliche  Folge  des  Nachtarbeitsverbotes  die 
Verteuerung  der  Flaschen  usw.  wäre. 

Unter  solchen  Verhältnissen  würde  übrigens  auch  der  sozial¬ 
demokratische  Antrag  eine  Schädigung  der  Arbeiterschaft  selbst  er¬ 
geben,  denn  die  Einstellung  der  Sonntags-  und  Nachtarbeit  muß 
naturgemäß  Ausfall  an  Arbeitslohn  mit  sich  bringen,  denn  die  aus¬ 
fallende  Arbeit  könnte  von  den  betreffenden  Arbeitern  in  der  Woche 
nicht  eingeholt  werden,  sondern  bedingt  das  Einstellen  neuer  Ar¬ 
beitskräfte.  Allein  die  Abschaffung  der  Nachtarbeit  würde  die 
Vermehrung  der  Hälfte  der  Belegschaft  nach  sich  ziehen. 

Man  sieht  aus  diesen  kurzen  Darlegungen,  wohin  solcher 
sozialpolitischer  Übereifer  führt  und  wie  wenig  man  sich  bei 
Einbringung  solcher  Forderungen  die  entstehenden  Folgen  vor  Augen 
stellt.  Voraussetzung  für  jede  vernünftige  Sozialpolitik  ist  die  Be¬ 
achtung  der  durch  die  Leistungsfähigke:t  einer  Industrie  ge¬ 
zogenen  Grenze.  Eine  Sozialpolitik,  welche  diese  Grenze 
überschreitet  und  damit  die  Industrie  und  die  Arbeiter¬ 
schaft  gleichmäßig  schädigt,  kann  nur  als  uferlos  bezeichnet 
werden,  und  es  wird  hier  wieder  einmal  die  Wahrheit  des  Satzes 
bewiesen,  daß  die  Sozialdemokratie  der  schärfste  Fe:nd  der  In¬ 
dustrie  nicht  nur,  sondern  auch  der  Arbeiterschaft  selbst  ist,  indem, 
sie  die  Vorbedingungen  für  eine  gedeihliche  Existenz  der  Industrie 
vernichtet. 

Niemand  wird,  wo  es  die  Volksgesundheit  zu  heben  und  zu 
bessern  gilt,  seine  Mitwirkung  versagen,  aber  jeder  müßte  sich 
gegen  Vorschläge  wenden,  die  in  ihrem  Endziel  die  Existenzbedin¬ 
gungen  für  Deutschland  wichtiger  Industriezweige  untergraben  und 
sie  im  Kampfe  um  den  Export  zugunsten  der  ausländischen  Indu¬ 
strie  schwächen. 

Die  Beseitigung  des  Porzellanbruches 
F  und  die  ßändler. 

Der  Verfasser  des  Aufsatzes  in  Nr.  30  der  Keramischen  Rund- 
sehau  hat  mir  aus  der  Seele  gesprochen.  Die  Leichtherzigkeit,  mit 
t’:r  sich  manche  Händler  über  die  durch  Unterzeichnung  des  Re¬ 
verses  eingegangenen  Verpflichtungen  hinwegsetzen,  kann  nicht 
scharf  genug  gebrandmarkt  werden.  Leider  fürchten  sich  aber  die 
Fabrikanten  viel  zu  sehr,  einen  Kunden  zu  verlieren,  als  daß  sie  es 
wagten,  diejenigen  Händler  bekannt  zu  geben,  die  gegen  die  Re¬ 
versverpflichtungen  verstoßen.  Wenn  sämtliche  Mitglieder  der 
Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  darin  einig  wären,  jeden 
Vertragsbruch  der  Händler  zur  Anzeige  zu  bringen,  dann  würden 
lie  Vertragsbrüche  schon  seltener  werden,  und  die  Außenseiter 
viirden  über  den  Wert  der  Vereinigung  bald  anders  denken.  Aber 
das  ist  leider  nicht  zu  erreichen,  und  deshalb  müssen  die  Händler¬ 
verbände,  wenn  ihnen  wirklich  so  viel  an  dem  Fortbestehen  der 
Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken  gelegen  ist,  helfend  ein- 
greifen.  Tun  sie  dies  nicht,  so  arbeiten  sie  den  Warenhäusern  in 
die  Händ°,  die  ihnen  dann  schon  d^s  Geschäft  verderben  werden. 

Die  Vertragsbrüchigen  Händler  aber  möchte  ich  darauf  auf¬ 
merksam  machen,  daß  sie  sich  einer  strafrechtlichen  Verfolgung 
aussetzen,  wenn  sie  sich  die  Umsatzprämie  zahlen  lassen,  ob- 
gle:ch  sie  von  Außenseitern  gekauft  haben.  Eine  Anzeige  beim 
Staatsanwalt  würde  ihre  Verurteilung  zu  e'ner  Freiheitsstrafe  we¬ 
gen  Betruges  nach  sich  ziehen.  Wer  ‘-ich  einer  solchen  Gefahr 
aussetzt,  handelt  ehrenrührig.  Dis  sollten  rbe  Händlerverbände 
einst 'hen  und  solche  M:Mied°r  in  ihrer  Mitte  nicht  dulden.  Der 
leutsche  Kaufmann  hat  bisher  seinen  Stolz  darin  gesetzt,  ehrenhaft 
n  Handel  und  Wandel  daznst°hen.  und  deshalb  ist  er  im  Tn-  und 
Vuslande  angesehen  Ein  ieder  von  uns  hat  durch  sein  Verhalten 
dafür  zu  sorgen,  daß  dieser  gute  Ruf  des  deutschen  Kaufmannes 
ungeschmälert  erhalten  bleibt. 

Uns're  Vorfahren  h°ben  das  cfo1zr>  Wort  genrägf:  .Ein  Mann. 
e:n  Wort.“  Die  Ehrlichkeit  und  Zuverlässigkeit  des  deutschen 
Kaufmanns  ist  sprichwörtlich  geworden  P-s  ist  ein  große*,  hei¬ 
liges  Vermächtnis,  das  uns  als  Frben  die  Verpflichtung  auferlegt, 
den  guten  Ruf  des  deutschen  Han'telss+sndes  ?w  wahren  und  zu 
festigen.  Pie  kaufmänn'soim  Ehrenhaftigkeit  sollte  einem  jeden 
von  uns  höher  stehen  als  ein  augenblicklicher  kleiner  Vorteil.  Wenn 
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wir  alle  nach  diesem  Grundsätze  handelten,  dann  würde  es  besser 
um  den  deutschen  Handelsstand  bestellt  sein.  Wer  seine  Kauf¬ 
mannsehre  nicht  makellos  rein  hält,  der  gehört  nicht  in  unsere 
Reihen.  Einer  aus  der  alten  Schule. 

Die  Ausstellung  der  Fachschule 
für  Glasindustrie  in  Haida. 

Vor  fünf  Jahren,  als  der  neue,  mächtige  Umschwung  der  k.  k. 
kunstgewerblichen  Fachschule  für  Glasindustrie  in  Haida  einsetzte, 
gab  es  noch  viele,  die  zweifelten,  ob  diese  neue  Blütezeit  anhalten 
werde.  War  doch  damals  Schule  und  Industrie  weit  auseinander 
und  entzweit.  Man  betrachtete  die  Anstalt  mit  scheelen  Augen,  man 
achtete  sie  und  ihre  Leistungen  kaum.  Die  Direktion  hat  es  aber 
verstanden,  alle  Gegensätze  in  und  außer  der  Schule  nuszugleichen 
und  die  Anstalt  mit  großer  Tatkraft  und  anerkennenswertem  Ge¬ 
schick  zu  einer  Achtung  gebietenden  Höhe  zu  bringen.  Die  Schule 
in  Haida  ist  heute  eine  der  hervorragendsten  Fachschulen  in  ganz 
Österreich.  Die  eben  stattgehabte  Ausstellung  zeigte  so  recht 
sinnfällig  die  Richtigkeit  dieser  Worte.  Einerseits  ersahen  wir 
eine  fortschreitende  Entwicklung  der  Schule,  eine  immer  tiefer  wir¬ 
kende  Ausgestaltung  der  Schule  in  pädagogischer  Hinsicht  und 
andrerseits  eine  außergewönliche  Höhe  in  kunstgewerblicher  Be¬ 
ziehung. 

Die  Ausstellung  umfaßt  das  ganze  erste  und  zweite  Stockwerk 
des  Schulgebäudes.  Bei  einem  Rundgange  durch  die  Säle  zeigt  uns 
vorerst  das  Naturzeichnen  im  I.  und  II.  Jahrgang  einen  vollstän¬ 
digen  Umschwung.  Hier  ist  kein  Zeichnen  und  Malen,  das  als 
Selbstzweck  auftritt  und  bildlich  wirken  soll,  sondern  in  strenger 
Auffassung  sind  die  Oberflächenabmessungen  an  den  Dingen,  die 
freie  Augenperspektive  und  das  handschriftliche  Zeichnen  betont. 

.  Die  Schüler  zeichnen  mit  dem  Pinsel,  dem  Quellstift,  der  Feder  usw., 
ebenso  unvermitt°lt  nach  Naturformen,  we  etwa  die  Buchstaben 
geschrieben  werden;  alle  sogenannten  malerischen  Wirkungen  sind 
ausgeschaltet,  ebenso  die  Stilisierungs-  wie  Verwendungsversuche. 
Dadurch  fällt  die  ganze  Sorgfalt  auf  die  Materialsprache  und 
Korrektheit. 

Das  ornamentale  Komponieren,  das  im  I.  und  II.  Jahrgänge  die 
Quellen  des  Ornamentes  und  die  ornamentalen  Möglichkeiten  ver¬ 
mittelt,  zeigt,  wie  dieselben  den  Schülern  in  einer  Art  Handfertig¬ 
keitsunterricht  im  Schablonieren,  Stempeln,  Zeichnen,  Drucken, 
Flechten,  Gipsschneiden  usw.  eingeprägt  werden.  Hierdurch  wird 
vom  ersten  Tage  an  auf  die  Erkenntirs  hingearbeitet,  daß  die  Ver¬ 
zierung  von  der  Entstehungstechnik,  dem  Material  und  dem  Zweck 
abhängig  ist.  Hat  der  Schüler  die  Bimufstechniken  in  den  prak¬ 
tischen  Abteilungen  kennen  gelernt,  so  setzt  er  sofort  seine  Orna¬ 
mentgedanken  in  dieselben  um.  Sämtliche  Arbeiten  und  alles  ist 
auf  Zweck  und  Ziel  gerichtet.  Die  große  Anzahl  von  praktisch 
ausgeführten  Entwürfen  beweist,  daß  bereits  die  beiden  unteren 
Jahrgänge  den  Berufsgebieten  ganz  in  die  Arme  geworfen  werden. 

Der  III.  und  IV  Jahrgang,  welcher  im  dekorativen  Zeichnen 
und  Malen  die  Reife  und  Vielseitigkeit  der  Schüler  entwickelt, 
zeigt  dementsprechend  eine  vorherrschend  praktische  Entwurfs¬ 
tätigkeit.  Die  Schüler,  technisch  und  zexhnerisch  genug  gereift,  ent¬ 
werfen  nur  im  Material.  Das  heißt,  sie  richten  die  Glasfarben  oder 
das  Schneiderad  her  und  malen  oder  schne:den  ihre  Gedanken 
direkt  auf  das  Glas,  Mit  diesem  Grundsatz  ist  e'ne  Höhe  erreicht, 
die  vorbildlich  genannt  werden  kann.  Dieser  ideale  Grundsatz  war 
seit  dem  Eintreten  der  Spätrenaissance  verblaßt  und  Ende  der 
neunziger  Jahre  des  letzten  .Tahrhundertes  e  n  fast  unbekannter  Be¬ 
griff  geworden.  Ihm  sind  auch,  wie  die  Ausstellung  zeigt, 
bereits  maltechnische  Neuheiten  entsprungen  von  denen  weiter 
unten  die  Rede  se;n  wird  und  die  einen  eigenen  Ornamentstil  er¬ 
geben,  von  dem  mit  Recht  als  dem  ..Haidaer  Fachschulstn  ge 
sprochen  werden  kann;  er  ist  wirklich  aus  der  Schule  hervor- 
gogangen  und  nicht  äußerlich  hereing nommen. 

Die  überaus  umfangreiche  und  mannigfaltige  Ausstellung  der 
Gläser  (Malerei-  Ätzerei,  Kuglerei,  Gravierung)  ist  außerordent¬ 
lich  anregend.  Der  nur  tektonisch  begründete  Schmuck  und  die 
gute  technische  Durchführung  stempelt  sie  zu  direkten  Kunstgegen¬ 
ständen,  die  noch  in  späteren  Zeiten  Kultur-  und  kunsthistorischen 
Wert  besitzen  werden.  Es  IDgt  etwas  außerordentlich  Packendes 
in  den  farbenfreudigen,  so  mannigfaltig  und  klug  gezierten  Gläsern. 

Die  Modellierabteilung  weist  gleichfalls  eine  neuzeitliche  Um¬ 
bildung  auf,  indem  die  Naturobpkte  —  figuraler  wie  pflanzlicher 
Richtung  —  direkt  aus  dem  G:psblock  geschnitten  sind.  Hierbei 
wird  der  Schüler  zur  absoluten  Formvorst  Mlung  gezwungen,  ebenso 
bei  den  ins  Negative  geschnittenen  Sachen.  letztere  sind  nament¬ 
lich  für  Graveure  von  großem  Wert. 

In  einigen  Plastiken  und  gezeichneten  Tafeln  führt  die  Anstalt 


auch  ihre  neuesten  Versuche,  Kinder  von  6 — 10  Jahren  künstlerisch 
zu  erziehen,  vor.  Es  sind  köstlich  naive,  aber  oft  erstaunlich 
gute  Arbeiten  darunter.  Diese  Versuche  werden  vom  nächsten 
Schuljahre  an  in  eine  Jugendkunstklasse  zusammengefaßt  werden. 

Das  technisch-konstruktive  Zeichnen  weist  außer  der  korrek¬ 
ten  Aufnahme  von  Gefäßen  und  deren  Mantelabwickelungen  noch 
die  für  die  Praxis  wichtige  Vergrößerung  und  Verkleinerung 
von  Glasgegenständen  auf. 

Bei  den  kaufmännischen  Fächern  fallen  die  der  Praxis  gut  an¬ 
gepaßten  Beispiele,  die  Sorgfalt  der  Arbeiten,  insbesondere  die  gute 
Satzbildung  bei  den  Geschäftsbriefen  auf.. 

Die  Prüfungsergebnisse  aus  der  Kunstformenlehre  bezeugen 
verständnisvolles  Eindringen  in  den  Stilcharakter  historischei 
Gefäßtypen. 

Soviel  von  dem  Gesamtbilde.  Für  die  Industrie  —  abgesehen 
von  dem  künstlerischen  Einfluß  —  ist  zunächst  eine  technische 
Neuheit,  eine  Dose  mit  dem  neu  erfundenen  „Brillantemail“,  von 
großem  Interesse.  Das  halb  opake  Email,  das  die  Schule  im  ver¬ 
gangenen  Jahre  als  Neuheit  herausbrachte,  liegt  auf  einem  Gold¬ 
gründe,  dessen  überflüssiger  Teil  mit  dem  Borstenrade  wegpoliejt 
ist  und  der  das  Gold  durch  das  Email  durchscheinen  läßt,  so  daß 
die  ganze  Ornamentik  wie  reizendes  Glascloisonne  wirkt.  Etwas 
schöneres  von  Glasfarbenwirkung  ist  wohl  kaum  zu  denken,  als 
diese  goldschimmernde,  liebenswürdige  Farbenpracht  auf  dem  rei¬ 
nen  Kristallglase.  Diese  Erfindung  wurde  wegen  ihrer  Schönheit 
auch  allseitig  bewundert,  und  man  kann  sicher  sein,  daß  sie  für  die 
Glasindustrie  eine  wertvolle  techmsche  Bereicherung  bedeutet. 

Eine  weitere  große  Ausnützung  und  einen  bleibenden  Wert 
verspricht  das  ganz  eigenartig  durchgeführte  Naß-  in  Naßmalen 
der  Emailfarben.  Bei  diesem  Verfahren  werden  verschiedenfarbige 
Emails  nebeneinander  aufgetragen  und  mit  der  Nadel  oder  spitzen 
Hölzchen  ineinander  gezogen.  Durch  wechselseitiges  Ziehen  der 
Farbgegensätze  entstehen  Ornamentfiguren  von  feinen  Rosetten, 
Bändern  und  Füllungen,  die  ein  wunderschönes  Dekor  ergeben, 
das  an  die  hochberühmten  altrömischen  Albastrons  erinnert.  Den 
verschiedenartigen  Blümchen,  Sternchen  usw.  entsprechend,  wird 
diese  Dekorationswmse  „Ema.il-Millefiori“  genannt. 

Für  Graveure  ist  die  auf  einer  großen  Anzahl  von  Gläsern 
gepflegte  Rutschmanier  hervorzuheben,  und  die  Kuglerarbeiten,  die 
in  verschiedensten  Techniken  ausgeführt  sind.  Erwähnenswert 
ist  unter  anderem  noch  die  Wiederaufnahme  der  altböhmischen  Ku¬ 
geltechnik,  Ornamentalfiguren  aus  zwei  kontrastreichen  Farben- 
überfängen  zu  schneiden.  Hierbei  tritt  die  stark  wirkende  Begleit- 
kontur  des  unteren  Überfanges  überall  charakteristisch  hervor. 
In  kaufmännischer  Hins:cht  ist  die  billige  Herstellungsweise  bei  fast 
allen  Gegenständen  hervorzuheben,  wodurch  die  künstlerische  Sei¬ 
te  ebenfalls  ganz  in  der  Industrie  aufgehen  kann. 

Alles  in  allem  ist  diese  Ausstellung  eine  glänzende  Leistung 
der  Fachschule. 

Die  Ursachen  der  Betriebsunfälle. 

Die  für  die  Jahre  1897  und  1907  angestellten  Ermittelungen 
über  die  Ursachen  der  Betriebsunfälle  hatten  folgendes  Ergebnis. 
Es  waren  von  den  erstmalig  entschäd;gten  75  370  Unfällen  zuriiek- 
zufiihren 


auf  die 

1907 

1897 

Schuld  der  Arbeitgeber 

12,06  v.  H. 

16,81  v.  H 

Schuld  der  Versicherten 

41,26  „ 

29,89  „ 

Schuld  beider  zugleich 

0,90  „ 

Schuld  von  Mitarbeitern  usw. 

5,94  „ 

allgemeine  Betriebsgefahr 
sonstige  Ursachen  (höhere  Ge¬ 

37,65  „ 

42,05  „ 

walt  usw.) 

2  19 

An  den  12,06  v.  H.  der  Fälle  (9091)  eines  Verschuldens  der  Ar¬ 
beitgeber  sind  beteiligt: 


mit  5,40  v.  H.:  mangelhafte  Betriebseinrichtungen; 
mit  4,69  v.  H.:  fehlende  und  mangelhafte  Betriebseinrichtungen: 
mit  1,97  v.  H.:  fehlende  oder  mangelhafte  Vorschriften,  Aufsicht 
usw.; 

An  den  41,26  v.  H.  der  Fälle  (31  101  Unfälle)  eines  Verschul-  j 
dens  der  Versicherten: 

mit  28,96  v.  H.:  Ungeschicklichkeit,  Unachtsamkeit,  Unvorsichtig¬ 
keit; 

mit  2,22  v.  H.:  Nichtbenutzung  oder  Beseitigung  von  Unfallver¬ 
hütungseinrichtungen  ; 

mit  9,48  v.  H.:  Handeln  gegen  bestehende  Vorschriften; 
mit  0,55  v.  H.:  Leichtsinn,  Spielerei,  Trunkenheit  usw.; 
mit  0,05  v.  H.:  unzweckmäßige  Kleidung. 

Der  Rückgang  des  Anteils  der  Fälle,  die  auf  Verschulden  des 
Arbeitgebers  oder  allgemeine  Betriebsgefahr  zurückzuführen 


waren,  um  9,15  v.  H.  darf  als  ein  sehr  bemerkenswerter  Erfolg  der 
ü  Bestrebungen  auf  dem  Gebiete  der  Unfallverhütung  bezeichnet 
werden. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Die  Glashütte  Nr.  31.  Die  Schule  des  Hütten¬ 
meisters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnur¬ 
pfeil.  (Fortsetzung.)  Es  werden  die  verschiedenen,  bei  der 
Verzierung  der  Gläser  durch  Sandstrahlgebläse  zur  Verwendung 
gelangenden  Schablonen  besprochen.  Je  nach  der  Kraft  und  der 
Dauer  der  Einwirkung  des  Sandstrahlgebläses  lassen  sich  ver¬ 
schiedene  Abtönungen  der  Zeichnung  erzielen.  Unter  Zuhilfenahme 
von  Lasur-  und  Wasserglasfarben  können  künstlerisch  ausge¬ 
führte  Tonbilder  hergestellt  werden. 

Emaillewissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fortsetzung.) 

INach  D.  R.  P.  Nr.  203  773  werden  als  TrübungsmittelCerverbindungen 
die  in  der  Glühhitze  in  Oxyd  übergehen,  oder  auch  Ceriterden 
verwandt.  Diese  Verbindungen  werden  nicht  mit  dem  Emailroh¬ 
gemenge  verschmolzen,  sondern  mit  dem  vorher  geschmolzenen 
Rohgemenge  vermahlen  und  dann  auf  das  Blech  aufgebrannt.  Das 
so  hergestellte  Email  hat  besondere  Deckkraft  und  schönen  Glanz. 
Von  den  Bleiverbindungen  wird  die  Mennige  wegen  der  günstigen 
Wirkung  des  beim  Brennen  frei  werdenden  Sauerstoffes  bevor¬ 
zugt.  Als  Schutzmittel  gegen  Bleierkrankungen  werden  für  die 
mit  der  Emailherstellung  beschäftigten  Arbeiter  Respiratoren. 
Waschen  mit  Akremninseife  (zu  beziehen  durch  das  Chemische 
Laboratorium  für  Tonindustrie.  Berlin  NW  21)  und  Mundausspü¬ 
lungen  mit  Natriumsulfid  in  Lösungen  von  2.  v.  H.  empfohlen. 

öOOjähriges  Jubiläum  des  Glasspiegels.  Spie¬ 
gel  aus  poliertem  Metall  kannte  man  schon  in  den  frühesten  Zeiten. 
Der  Quecksilberspiegel  wird  als  deutsche  Erfindung  des  14.  Jahr¬ 
hunderts  bezeichnet;  im  Jahre  1312  hat  ein  gewisser  Regmundius 
Bellius  den  ersten  Quecksilberspiegel  hergestellt.  Seit  1855  wer¬ 
den  Silberspiegel  fabrikmäßig  hergestellt. 

Sprechsaal  Nr.  31.  Die  Steinzeugfabrik aition,  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  Westerwäl¬ 
der  Ware.  Dr.  Eduard  Berdel.  (Fortsetzung.)  Bei  Ver¬ 
wendung  von  Quarzsand  und  sandhaltigem  Magerton  ist  auf 
die  Korngröße  zu  achten,  zu  grobes  Korn  verhindert  das  Dicht¬ 
werden  der  Masse  wegen  der  Ausdehnung  des  Quarzes  im  Feuer. 
Der  Gesamtquarzgehalt  darf  über  50  v.  H.  nicht  hinausgehen.  Das 
beste  Magerungsmittel  ist  zu  feiner  Schamotte  vermahlener  salz¬ 
glasierter  Bruch.  Unter  den  Flußmitteln  unterscheidet  man  alkali- 
haltige  und  solche,  deren  Wirkung  auf  der  von  Kalk  und  Magnesia 
beruht.  Von  den  alkalihaltigen  erscheint  der  Feldspal  am  gün¬ 
stigsten,  von  den  kalkhaltigen  Sinterungsmitteln  wird  besonders 
die  Hochofenschlacke  empfohlen.  Die  Aufbereitung  der  Masse 
geschieht  hauptsächlich  durch  Sumpfen  und  M:schen  im  Tonschnei¬ 
der.  Plattenmassen  für  Trockenpressung  werden  durch  Mischen 
der  einzelnen  trocknen  und  zerkleinerten  Bestandteile  hergestellt. 
Zur  Gießmasse  werden  40 — 50  au  H.  gemahlene  gebrannte  Scher¬ 
ben  zugesetzt. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zm  rst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fräsen. 

Frage  152.  Stahldruck  auf  Glühgeschirr.  Wir  bitten  um  An¬ 
gabe  eines  verläßlichen  und  guten  Verfahrens  zur  Herstellung  von 
Stahldruck  auf  Porzellan-Glühgeschirr.  Welcher  Firnis  ist  hierzu 
zu  verwenden? 

Frage  153.  Schwach  gebranntes  Glühgeschirr.  In  unserem 
fünfschürigen  Ofen  mit  überschlagender  Flamme  brennen  wir 
gleichzeitig  bei  Segerkegel  13  glasiertes  und  Biskuitgeschirr.  Wir 
verwenden  zum  Vorfeuern  Zwodauer  „Mariahilf“-Kohle  aus  Fal- 
kenauer  Gebiet  und  zum  Ausbrennen  Kladno-Kohle.  Unser  Glüh¬ 
geschirr  wird  bei  dieser  Art  Feuerung  nicht  durchgebrannt.  Was 

Iist  zu  tun,  um  ein  schärferes  Glühgeschirr  zu  erhalten? 

Frage  154.  Griesiges  Porzellan-Biskuit.  In  unserem  fünf¬ 
schürigen  Ofen  mit  überschlagender  Flamme  verwenden  wir  zum 
Vorfeuern  ölsnitzer  „Deutschland“-Kohle  und  zum  Ausbrennen 
Kladno-Kohle.  In  diesem  Ofen  befindet  sich  Biskuit-  und  glasiertes 
Geschirr.  Beide  Versätze  sind  aus  ganz  verschiedenen  Rohstoffen 
zusammengesetzt,  wir  wissen  aber  bestimmt,  daß  Sie  gleichzeitig 
bei  Segerkegel  13  transparent  ausbrennen.  Wir  haben  aber  in  letz- 
1 1  ter  Zeit  stets  sogenannten  Gries  bei  Sem  Biskuitgeschirr  gehabt, 
während  dies  bei  der  glasierten  Wareoiut  stellenweise  der  Fall  ist. 


denn  auf  dem  nicht  glasierten  Boden  des  Geschirrs  ist  wenig  von 
Gries  zu  sehen.  Wir  wissen  aber  bestimmt,  daß  beide  Versätze 
bei  Zwodauer  ,,Mariahilf“-Kohle  aus  Falkenauer  Gebiet  (Vorfeuer) 
und  Kladno-Kohle  (Scharffeuer)  in  tadelloser  Beschaffenheit  aus¬ 
brennen,  doch  können  wir  letzte  Art  der  Feuerung  nicht  beibehal¬ 
ten,  da  wir  unseren  Glühofen  nicht  scharf  genug  bekommen.  Woran 
liegt  das  und  wie  kann  dem  Übelstande  abgeholfen  werden? 

Frage  155.  Bindemittel  für  Schleifscheiben.  Welches  ist  das 
beste  Bindemittel  für  Quarz-  und  Schmirgelscheiben?  In  welcher 
Menge  muß  der  Zusatz  erfolgen,  und  bei  welcher  Temperatur  müs¬ 
sen  die  Scheiben  gebrannt  werden? 

Antworten. 

Zu  Frage  148.  Einsinken  des  Schlitzes  bei  gepreßten  Tinten¬ 
gläsern.  Zweite  Antwort.  Ihre  Frage  läßt  sich  aus  der  Ferne  nicht 
leicht  beantworten,  da  man  sich  aus  derselben  kein  Bild  von  dem 
Arbeitsgange  machen  kann.  Es  will  mir  scheinen,  als  ob  hier  viel¬ 
leicht  die  Preßform  nicht  richtig  eingerichtet  ist,  so  daß  die  Masse 
beim  Ausprägen  einsinken  mußte;  hier  wäre  vielleicht  der  Preß- 
kern  zu  ändern.  Auch  bleibt  die  Möglichkeit  offen,  daß  das  Glas  zu 
heiß  in  die  Preßform  gebracht  wird.  Dies  sind  aber  doch  alles 
Sachen,  die  jeder  erfahrene  Arbeiter  auf  den  ersten  Blick  erkennt 
und  richtigzustellen  in  der  Lage  ist.  Am  Glassatz  an  sich  kann  der 
Fehler  kaum  liegen,  denn  ein  zum  Pressen  nicht  gut  geeignetes 
Glas  sinkt  nicht  ein,  sondern  es  reißt  an  der  Qberfläche  leicht  ein, 
weil  es  gewönlich  zu  wenig  plastisch  ist.  Als  Glassatz  für  Preß¬ 
glas  ist  die  nachstehende  Vorschrift  zu  empfehlen: 

100  kg  Sand 
30  „  Soda 
8  „  Salpeter 
5  „  Pottasche 
20  Kalkspat 

10  „  Witherit  (kohlensaur.  Baryt) 

1  „  Arsenik 
3 — 5  g  Nickeloxyd. 

Zu  Frage  149.  Flüssigwerden  der  Kachelglasur.  Der  geschil¬ 
derte  Fehler  tritt  vielfach  auf.  Es  hätte  aber  angegeben  werden 
sollen,  in  welchem  Verhältnis  Sie  Rindsblut  und  Dextrin  der  Glasur 
beigeben.  So  fand  ich  in  einem  Betriebe  beides  zusammen  im 
Überschuß  der  Glasur  zugesetzt;  dies  erschwerte  die  ganze  Ar¬ 
beitsweise.  Abhilfe  schaffte  ich  dadurch  ,daß  nur  ein  Klebstoff  und 
zwar  in  geringer  Menge  zugegeben  wurde.  Da  Sie  voraussicht¬ 
lich  auch  zuviel  zusetzen,  so  versuchen  Sie  es,  mit  nur  einem 
Klebemittel  in  geringer  Menge  zu  arbeiten.  Das  unangenehme  Blut 
kann  durch  Milch  ersetzt  werden.  Auf  einen  Napf  Glasur  nimmt 
man  % — 1  1  Milch,  der  Billigkeit  wegen  solche  ohne  Sahne  (Rahm). 
Sie  können  dann  den  folgenden  Vorgang  beobachten.  Zuerst  wird 
die  Glasur  dick,  dann  dünn,  dies  geht  während  ungefähr  10 — 20  Mi¬ 
nuten  vor  sich;  man  merkt  es  ganz  gut,  wenn  eine  innige  Mischung 
und  Verbindung  zustande  gekommen  ist.  Die  letzten  5  Minuten 
muß  so  lange  gerührt  werden,  bis  kein  Bodensatz  und  keine 
Schleimklumpen  mehr  vorhanden  sind:  die  Zeitdauer  ist  auch  von 
der  Temperatur  abhängig.  Auf  diese  Weise  ließ  es  sich  gut  gla¬ 
sieren.  Bei  gemeinsamem  Zusatz  von  Blut  und  Dextrin  vollzieht 
sich  der  Vorgang  sehr  schwer,  oder  überhaupt  nicht  nach  Wunsch; 
am  deutlichsten  bemerkt  man  dies  bei  Glasuren  mit  Braunstein  und 
Glasurlehm.  Ein  kleiner  Kunstgriff  kann  Ihnen  vielleicht  auch  von 
Nutzen  sein.  Dem  von  Ihnen  geschilderten  Übelstande,  der  sogar 
noch  etwas  böser  auftrat,  half  ich  dadurch  ab,  daß  Blut  und  Dex¬ 
trin  bezw.  Leim  ganz  fortfiel  und  zu  1  Napf  Glasur  etwa  Y\  1  ge¬ 
löste  Pottasche  gegeben  wurde.  Später  ließ  ich  dann  die  zu  gla¬ 
sierenden  Flächen  schwämmeln  oder  pinseln,  fügte  zu  der  Glasur 
keinen  Klebstoff,  verringerte  aber  die  Mahldauer  der  Glasur.  Dies 
bewährte  sich  durchaus.  Das  Nichtzufeinmahlen  der  Glasur  käme 
für  Sie  besonders  in  Betracht,  da  Ihre  Glasur  dem  Scherben  an¬ 
scheinend  noch  nicht  richtig  angepaßt  ist. 

Zweite  Antwort.  Daß  Ihre  Glasur  während  des  Gebrauches 
immer  dünnflüssiger  wird,  rührt  nicht  vom  Lehm  her,  sondern  von 
zuviel  Dextrin.  Jedenfalls  haben  Sie  auch  die  Glasur  nach  dem 
Dextrinzusatz  nicht  genügend  durchgerührt  bezw.  durchgegossen. 
Um  das  Dünnerwerden  zu  vermeiden,  lassen  Sie  die  Glasur  längere 
Zeit  stehen  und  ziehen  dann  soviel  Wasser  ab,  bis  sie  einen  dicken 
Brei  bildet.  Dann  nehmen  Sie  weniger  Dextrin,  als  bisher,  viel¬ 
leicht  die  Hälfte,  setzen  es,  in  Wasser  aufgelöst,  der  Glasur  zu  und 
rühren  solange  durch,  bis  zu  merken  ist,  daß  die  Glasur  einen  gleich¬ 
mäßigen  Brei  bildet  und  nicht  mehr  dünnflüssiger  wird.  Wird  die 
Glasur  zu  dünn,  so  muß  vorher  von  ihr  noch  mehr  Wasser  abge¬ 
zogen  und  noch  weniger  Dextrin  zugesetzt  werden.  Damit  die  Gla¬ 
sur  während  des  Gebrauches  nicht  dünner  wird,  muß  sie  vorher 
genügend  durchgerührt  und  vielleicht  auch  durchgegossen  werden. 

Dritte  Antwort.  Jeder,  der  mit  Dextrin  gearbeitet  hat,  kann 
die  Erfahrung  bestätigen,  daß  dieses  gerade  wegen  seiner  gummi¬ 
artigen  Elastizität  die  Breie  zum  Laufen,  zum  Ziehen  langer  Fäden 
bringt.  Solange  das  Dextrin  noch  als  Pulver  in  dem  Glasurbrei 
aufgeschwemmt  ist,  macht  es,  wie  jedes  andere  Pulver,  ihn  steifer. 
Sowie  es  aber  gequollen  ist  und  sich  zur  Gummilösung  aufgelöst 
hat.  ist  der  Brei  natürlich  viel  dünner  geworden.  Wenn  man  diesen 
daher  unmittelbar  nach  dem  Zugeben  von  Dextrin  zur  richtigen 
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Dicke  gebracht  hat,  ist  es  leicht  erklärlich,  daß  er  dann  nach  dem 
Auflösen  des  Dextrins  dünner  geworden  ist.  Die  Zugabe  des  Ula- 
surlehms  dürfte  keine  Einwirkung  darauf  haben.  Am  besten  losen 
Sie  Ihr  Dextrin  vor  dem  Hinzufügen  zu  einem  steifen,  klaren 
Gummi  unter  Erwärmen  und  geben  dann  diesen  Kleister,  dessen 
Gehalt  Sie  ja  kennen,  zu  der  ein  wenig  zu  dick  angemachten  Glasur, 
verrühren  ihn  bestens  darunter  und  verwenden  dann  das  Ganze. 
Sollte  die  Glasur  dann  noch  etwas  zu  d  ck  sein,  so  ist  sie  mit 
Wasser  zu  verdünnen.  Ein  nachträgliches  Andern  der  Glasurstarke 
wird  dann  aber  nicht  mehr  eintreten. 


Zu  Frage  150.  Goldränder  Kir  Glas.  Das  billigste  Verfahren, 
um  Goldränder  auf  Gläser  gut  haltbar  einzubrennen,  ist  das  mit 
Stichflamme.  Eine  solche  Maschine  mit  besonders  dafür  eingerich¬ 
tetem  Brenner  leistet  in  der  Stunde  500  Stück  mittelstarke  Glaser. 
Zur  Lieferung  dieser  Maschinen  empfehlen  sich  Willi.  Gebauer 
Nar.hf  Drtwie  &  Mißler,  Maschinenfabrik,  Penzig  U.  L. 


Zweite  Antwort.  Goldränder  können  allerdings  an  Stich¬ 
flammen  schnell  und  sicher  eingebrannt  werden.  Daß  dies  aber  das 
einfachste,  beste  und  billigste  Verfahren  ist,  läßt  sich  nicht  behaup¬ 
ten.  Zunächst  kommt  es  immerhin  recht  oft  vor,  daß  Gläser, 
welche  nur  stellenweise,  also  oben  am  Rande  von  Soitzflammen 
erhitzt  werden,  springen;  auch  beobachtet  man  nicht  selten,  daß 
Gläser  nach  dem  Einbrennen  oben  am  Rande  abspringen  oder  „ab¬ 
ringeln“.  Aus  diesem  Grunde  erscheint  es  durchaus  lohnend,  einen 
Versuch  mit  einer  mit  Kohlen  hoch  erhitzten  kleinen  Muffel  mit 
Dauerbetrieb  zu  machen.  In  diesem  Falle  müßten  die  einzubren¬ 
nenden  Sachen  einfach,  ähnlich  wie  bei  den  bekannten  Verschmelz¬ 
maschinen,  mit  einer  geeigneten  1  ransportvorrichtung  durch  die 
hoch  erhitzte  Muffel  geführt  und  in  dieser  nicht  nur  am  Rande,  son¬ 
dern  ganz  und  gar  vorgewärmt,  eingebrannt  und  abgekühlt  wer¬ 
den.  Der  Betrieb  müßte  sich  wegen  der  Kohlenfeuerung  anstatt 
der  teureren  Gasheizung  billiger  stellen,  und  die  Gläser  müßten  so¬ 
wohl  beim  Einbrennen  als  auch  später  im  Gebrauch,  weil  sie  besse. 


gekühlt  sind,  seltener  springen. 


Zu  Frage  151.  Selbsttätige  Äschervorrichtungen.  Den  ma¬ 
schinellen  Äscheranlagen  haften  noch  verschiedene  Mängel  an,  die 
bis  jetzt  noch  nicht  beseitigt  werden  konnten.  Einen  Vorteil  de^ 
maschinellen  Betriebes  einer  Äscheranlage  gegenüber  Handbetrieb 
habe  ich  bis  jetzt  nicht  bemerken  können.  Ein  Hauptfehler  der 
maschinellen  Anlage  ist  folgender:  Die  Äscherkrücke  bewegt  sich 
in  feststehenden  Lagern,  die  Krücke  läuft  daher  stets  in  ein  und 
derselben  Bahn,  kann  also  nicht,  wie  mit  der  Hand,  überall  hin  be¬ 
wegt  werden,  wo  sich  der  Äscher  anhäuft  oder  liegen  bleibt.  Die 
ständige  Hitze  unter  der  Äschermuffel  bewirkt,  daß  der  liegenblei- 
bende  Äscher  verbrennt  und  eine  harte  Kruste  bildet,  und  daß  sol¬ 
cher  Äscher  gar  nicht  oder  nur  zu  minderwertiger  Glasur  verarbei- 
tet  werden  kann.  Bei  jedesmaligem  Äschern  muß  die  Kruste  aus 
der  Muffel  entfernt  werden,  was  viel  Zeit  in  Anspruch  nimmt  und 
einen  weniger  guten  Äscher  liefert.  Nimmt  man  die  Kruste  nicht 
heraus,  so  setzt  sich  immer  mehr  Äscher  an,  welcher  hart  und  fest 
wird  und  die  Führung  der  Krücke  beeinträchtigt.  Die  immer  stär¬ 
ker  werdende  Kruste  ist  so  hart,  daß  die  eiserne  Krücke  mehr  ab¬ 
gearbeitet  wird,  als  beim  Arbeiten  mit  der  Hand.  Natürlich  muß 
man  soviel  Gefühl  in  der  Hand  haben,  daß  man  nicht  mit  der 
Krücke  die  Seitenwände  und  den  Boden  der  Muffel  bearbeitet. 
Wird  die  Krücke  mit  der  Hand  bewegt,  so  kann  man  diese  über¬ 
allhin  führen  und  den  Äscher  in  Bewegung  halten,  was  von  großer 
Wichtigkeit  ist,  und  man  hat  nicht  zu  befürchten,  daß  bei  genü¬ 
gender  Aufmerksamkeit  der  Äscher  festbrennt.  Schreiber  dieses 
hatte  Gelegenheit,  mit  großen  maschinellen  Anlagen  zu  arbeiten, 
kann  aber  feststellen,  daß  trotz  großer  Staubsammelanlagen  die 
Staubentwickelung  nicht  geringer  war,  als  wenn  mit  der  Hand  ge¬ 
äschert  wurde.  Der  feine  Äscherstaub,  der  sehr  heiß  ist.  wird  durch 
die  heiße  Luft  leicht  umhergetrieben.  Die  in  der  Äscherstube  be¬ 
schäftigten  Leute  sind  bei  maschinellen  Anlagen  nicht  mehr  vor 
Staub  geschützt,  als  bei  Handbetrieb.  Da.  wo  mit  Handbetrieb  ge¬ 
äschert  wird,  ist  die  Äschermuffel  sogar  noch  dichter  eingebaut,  als 
bei  Maschinenanlagen;  die  Staubentwicklung  ist  dadurch  eine  ge¬ 
ringere  und  kann  durch  eine  geeignete  Ventilationsanlage  am  ein 
geringes  Maß  herabgesetzt  werden.  Eine  Ersparnis  an  Brenn¬ 
stoff  habe  ich  bei  machinellen  Anlagen  auch  nicht  feststellen  kön¬ 
nen,  denn  man  kann  ebenfalls  4 — 8  mit  Hand  betriebene  Äscher¬ 
muffeln  von  einer  Feuerung  aus  beheizen  und  spart  durch  richtige 
Anlage  und  Regulierung  des  Feuerganges  viel  Brennstoff.  Lesen 
Sie  die  Aufsätze  über  Schmelzglasuren  und  die  dazu  erforderlichen 
Öfen  in  Nr.  11  und  Nr.  25  der  „Keramischen  Rundschau“  dieses 
Jahres.  Wird  das  Anlagekapital,  der  Maschinenbetrieb  bei  Tag 
und  Nacht,  sowie  der  minderwertige,  zum  Teil  unbrauchbare 
Äscher  berechnet,  so  bleibt  dem  Handbetrieb  gegenüber  kein  gro¬ 
ßer  Vorteil  zu  verzeichnen.  Da,  das  Äschern  gewöhnlich  Tag  und 
Nacht  vorgenommen  wird,  können  sich  ältere  Leute  regelmäßig 
ablösen;  auch  ist  die  Entlohnung  für  ältere  Leute,  die  körperlich 
nicht  mehr  so  arbeitsfähig  sind,  eine  geringere,  als  für  junge  Leute. 


Zweite  Antwort.  Die  in  vielen  Veltener  Ofenfabriken  einge¬ 
führten  Äschermaschinen  bewähren  sich  gut.  Der  Äscher  ist  von 
einer  Gleichmäßigkeit  und  Feinheit,  wie  beim  Äschern  mit  der 
Hand  kaum  besser  zu  erzielen.  Es  sind  zwei  verschiedene  Äscher¬ 


maschinen  in  Anwendung.  Bei  der  einen  wird  nur  die  Krücke,  die 
das  Zinn  und  Blei  in  der  Muffel  umrührt  und  die  sonst  von  einem 
Arbeiter  bewegt  wird,  mechanisch  angetrieben.  Die  Äschermuffel 
ist  hierbei  die  gewöhnliche.  Die  andere,  mehr  verbreitete  Ascher- 
maschine,  bei  der  eine  Neuanlage  erforderlich  ist,  besteht  aus  meh¬ 
reren  gewöhnlich  vier  nebeneinander  eingemauerten,  halbkreis¬ 
förmigen,  eisernen  Muffeln,  in  der  ein  mechanisch  angetriebenes 
Rührwerk  das  Umrühren  der  Zinn-  und  Bleilegierung  besorgt.  Beide 
Maschinen  sind,  wie  schon  gesagt,  brauchbar,  doch  ist  die  zuletzt 
erwähnte  Anlage  empfehlenswerter,  da  sie  größere  Vorteile  bietet 
und  gleichmäßiger  arbeitet.  Der  Vorteil,  den  die  Äscherma.schineji 
im  allgemeinen  bieten,  besteht  darin,  daß  das  ungesunde  Aschern 
nicht  mehr  von  Arbeitern  ausgeführt  wird,  und  in  großer  Kraft-  und 
Zeitersparnis.  Ein  Arbeiter  leistet  bei  richtiger  Bedienung  der  zu¬ 
letzt  genannten  Maschine  in  einem  halben  Tage  soviel,  wie  sonst 
4  Arbeiter  in  einem  ganzen  Tage. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Josef  Pfeiffer  senior,  Mitbegründer  der  Porzel¬ 
lanfabrik  Pfeiffer  &  Löwenstein  in  Schlackenwerth. 

Emil  Neuschloß,  Direktionsrat  der  Ungarischen  keramischen 
Fabrik-Akt.-Ges.  in  Budapest. 

Adalbert  Engelmann,  Inhaber  der  Schwarzburger  Porzellan¬ 
fabrik,  Adalbert  Engelmann  in  Rudolstadt. 

Hafnermeister  Anton  Leberwurst  in  Landshut  (Bayern). 

Sommerausflug  des  Deutschen  Vereins  für  Ton-,  Zement-  und 
Kalkindustrie  E.  V.  nach  Mecklenburg. 

Der  diesjährige  Sommerausflug  des  Vereins  nach  Mecklenburg 
findet  vom  18.  bis  22.  August  nach  folgendem  Programm  statt: 
Sonntag,  den  18.  August,  nachm.  4  Uhr:  Besichtigung  der  Stadt 
Rostock;  abends:  Begrüßung  der  Teilnehmer  im  Garten  des  Ho-; 
tels  „Fürst  Blücher“. 

Montag,  den  19.  August,  vorm.:  Besichtigung  der  Dampfziegel- 
werke  Papendorf  Heinrich  Höppner;  nachm.:  Besichtigung  der 
Zementwarenfabrik  L.  Berringer  Nachf.,  Rostock;  abends  7  l'hr: 
Festessen  im  „Fürst  Blücher“  (Rostock). 

Dienstag,  den  20.  August,  vorm.:  Besichtigung  der  Aktiengesell¬ 
schaft  „Neptun“,  Schiffswerft  und  Maschinenfabrik  (Rostock); 
Stapellauf  eines  Dampfers.  Dann  Besichtigung  der  Granitschlei¬ 
ferei  und  Bautischlerei  Karl  Heinig  (Rostock);  ferner  Besichtigung 
der  Brauerei  Mahn  &  Ohlerich,  A.-G.;  nachmittags:  Fahrt  mit 
Dampfer  nach  Warnemünde;  abends:  Rückfahrt  mit  Dampfer 
nach  Rostock  bei  beleuchteten  Warnowufern. 

Mittwoch,  den  21.  August,  vorm.:  Besichtigung  von  Doberan  und 
der  Doberaner  Kirche;  hierauf  Fahrt  nach  Heiligendamm;  Be¬ 
sichtigung  des  Ostseebades;  dann  Fahrt  mit  Sonderdampfer  nach 
Arendsee;  Besichtigung  des  Ostseebades  Arendsee;  nachm.:  Be¬ 
sichtigung  der  Dampfziegelei  Höppner  &  Krüger  (Brunshaupten); 
nach  dem  Abendbrot  Strandfest  in  Brunshaupten. 

Donnerstag,  den  22.  August,  vorm.:  Fahrt  nach  Wismar;  Besich¬ 
tigung  der  Drahtfabrik  Wilhelm  Müller  und  der  Automobilfabrik 
Paul  Heinrich  Podeus;  Bes  chtigung  der  Stadt;  nachm.:  Fahrt  mit 
Sonderzug  und  Sonderdampfer  nach  Schwerin:  Besichtigung  des 
Schlosses  und  der  Kellereien  der  Uhleschen  Weingroßhandlung; 
Abendbrot  im  „Nord'^dien  Hof“  in  Schwerin. 

Verband  Deutscher  Wandplattenfabrikanten.  Der  Verband 
hat  bekanntlich  am  16.  Oktober  v.  J.  neue  Verkaufs-  und  Preisbe¬ 
stimmungen  herausgegeben  und  erläßt  jetzt  an  die  Abnehmerkreise 
das  folgende  erläuternde  Rundschreiben: 

Ganz  besonders  dürfte  die  Kennzeichnung  der  Sortierungen 
den  Beifall  aller  Abnehmer  gefunden  haben,  da  eine  Zeichnung  der 
Platten  ja  schon  seit  Jahren  von  der  Kundschaft  gewünscht  wurde 
Vor  der  jetzt  eingeführten  neuen  Sortierungsart  war  es  nicht  nur 
in  Fabrikantenkreisen,  sondern  auch  in  Händlerkreisen  hinlänglicb 
bekannt,  daß  sich  auf  dem  Wandplattenmarkte  im  Laufe  der  Zeii 
Verhältnisse  herausgebildet  hatten,  die  als  durchaus  unhaltbare  be¬ 
zeichnet  werden  mußten.  Namentlich  waren  es  die  Sortierungs- 
Prinzipien  der  Fabriken,  wonach  Platten  in  drei  Qualitäten,  nämlicl 
I.,  II.  und  III.  Wahl,  geliefert  wurden,  die  auf  die  ganze  Branche 
schwer  schädigend  wirkten.  Durch  den  ganz  natürlichen  Konkur¬ 
renzkampf  sowohl  der  Fabriken  als  auch  der  Händler  unterein 
ander  waren  die  Verhältnisse  so  unsicher  geworden,  daß  es  ii 
vielen  Fällen  tatsächlich  schwer  war,  zu  entscheiden,  was  ist 
I.  Wahl,  und  was  ist  II.  Wahl.  Ja  es  wurden  vielfach  selbst  ar 
die  III.  Wahl  Anforderungen  gestellt,  als  wenn  es  sich  hierbei  mchi 
etwa  um  eine  Minderware,  sondern  um  eine  handelsübliche  Wart 
handelte.  In  vielen  Fällen  erschien  es  daher  als  ganz  selbstver¬ 
ständlich,  und  wurde  auch  kaum  mehr  als  unreell  empfunden,  dal 
die  III.  Wahl  als  die  II.,  und  die  II.  Wahl  als  erste  verarbeitet 
wurde.  Die  natürliche  Folge  davon  war,  daß  die  Nachfrage  nac 
Minderwahl  ständig  größer  wurde,  während  die  I.  Wahl,  die  doct 
naturgemäß  das  Massenprodukt  einer  Fabrik  sein  soll,  fast  gur- 
nicht  verlangt  wurde.  Während  die  I.  Wahl  früher  eine  Pladt 
darstellte,  die  auch  nicht  das  geringste  Fehlerchen  aufweisen  durtte 
die  II.  Wahl  nur  Platten  enthielt,  die  ganz  geringe  Mängel  zeigten 
und  erst  die  III.  Wahl  mehr  oder  weniger  deutlich  erkennbare  ren 


ler  enthalten  durfte,  wird  heute  von  sämtlichen  dem  V.  D  W  an- 
I  gehörenden  Fabriken  ausschließlich  nach  I.  Wähl,  11  Wahl’ und 
Ausschuß  sortiert. 

Der  Verband  versteht  heute  unter: 

a)  I.  Wahl,  Handelsware.  Dieselbe  stellt  das  Hauptkontin- 
der  Sortierung.  Sie  bestellt  aus  der  früheren 

, ,  TT  xTa;hl,und  de™  besseren  Teil  der  früheren  II.  Wahl. 

b  ™  *  e'ne  Ware  mit  erheblichen,  leicht  ersichtlichen 

Mangeln,  welche  aber  noch  zu  ansehbarcn  Belägen  ver- 
wendet  werden  kann.  Dieselbe  besteht  aus  dem  weniger 
guten  Teil  der  früheren  II.  Wahl  und  dem  besseren  Teil 
der  alten  III.  Wahl. 

c)  Ausschuß,  eine  Ware  mit  starken  Fehlern,  welche  nur  zu 
Nutzbelägen  untergeordneter  Art  verwendet  werden  kann. 

.t  .WA«  Y°rstehendem  geht.  hervor,  daß  an  die  heutige  I.  und 
II.  Wahl  nicht  mehr  der  gleiche  Maßstab  angelegt  werden  kann, 
wie  an  die  früheren  Sortierungen  gleicher  Bezeichnung,  und  daß 
die  heutige  II.  Wahl  nicht  mehr  in  den  Mengen  geliefert  werden 
kann  wie  früher.  Des  Weiteren  wird  darauf  hingewiesen,  daß  die 
einzelnen  Sortierungen  von  den  Verbandsfabriken  nur  in  einem  be¬ 
stimmten,  der  Fabrikation  entsprechenden  prozentualen  Verhältnis 
geliefert  werden  dürfen.  Es  müssen  demnach  bei  weiß,  elfenbein 
und  Porphyr-Viereck,  Abdeckplatten  usw.  mindestens  65  v.  H. 
I.  Wahl  (Handelsware)  geliefert  werden,  während  nur  35  v.  H.  iri 
Mmderwahl,  von  der  nur  5  v.  H.  Ausschuß  sein  darf,  geliefert  wer¬ 
den  dürfen.  Bei  Majolika  dürfen  nur  25  v.  H.  Minderwahl,  hierunter 
5  v.  H.  Ausschuß  geliefert  werden.  Es  ist  Vorschrift.’  daß  jede 
Platte  II.  Wahl  auf  der  Rückseite  mit  einem  Stempel  „II.  Wahl“  und 
jede  Ausschußplatte  mit  einem  Stempel  „Ausschuß“  versehen  sein 
muß.  Man  darf  hoffen,  daß  durch  die  vorstehenden  Erklärungen 
auch  diejenigen  Abnehmer,  welche  vielleicht  heute  hier  und  da  sich 
an  die  neuen  Sortierungsprinzipien  noch  nicht  so  recht  gewöhnen 
können,  alsbald  die  Vorteile  erkennen  werden,  die  aus  diesen  durch¬ 
aus  gerechten  und  den  Wandplatten-Markt  sicher  hebenden  Be¬ 
stimmungen  für  die  gesammte  Branche  erwachsen,  und  daß  die 
Abnehmer  auch  ihrerseits  die  Bestrebungen  des  Verbandes  durch 
Bevorzugung  der  I.  Wahl  unterstützen  werden. 

Zoll  für  Schamottesteine  in  Frankreich.  Wie  der  Verein 
deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte.  E.  V.,  bekanntgibt,  sind 
die  Verhandlungen  im  Comite  Consultatif  des  Arts  et  Manufactu- 
res  über  die  endgültige  Festsetzung  der  Tonerdegehaltsgrenze  für 
die  höhere  Verzollung  von  Schamottesteinen  immer  noch  nicht  ab¬ 
geschlossen.^  Eine  Anfrage  beim  französischen  Finanzministerium 
nach  dem  Stande  der  Angelegenheit  erbrachte  keinen  endgültigen 
Bescheid.  Ebensowenig  vermochte  die  französische  Generalzoll¬ 
direktion  anzugeben,  zu  welchem  Zeitpunkte  auf  das  Erscheinen  de¬ 
votes  Explicatives“  zum  neuen  Zolltarif  gerechnet  werden  kann. 
Der  Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte  E.  V.  rechnet 
mmer  noch  mit  der  Möglichkeit,  daß  die  Tonerdegehaltsgrenze  eine 
weitere  Hinaufsetzung  erfahren  wird. 

Befreiung  von  Porzellanblumen  vom  Zollzuschlag  in  Kuba, 
-aut  Verordnung  vom  30.  Mai  1912  sind  die  unter  die  Tarifstellen 
?4,  74  F,  56  und  309  B  fallenden,  zur  Herstellung  von  Grabkräuzen 
angehenden  Blumen  aus  Porzellan  von  dem  durch  die  Verordnung 
/om  1.  Februar  1904  festgesetzten  Zollzuschlag  befreit,  sofern  sie 
■  on  den  Fabrikanten  des  genannten  Industriezweiges  nach  ihrer 
•idesstattlichen  Erklärung  zur  ausschließlichen  Verarbeitung  in 
hren  eigenen  Werkstätten  eingeführt  werden. 

Duxer  Porzellan-M^tufaktur.  Die  Verwaltung  beurteilt  die 
.age  wesentlich  günstiger  als  wie  im  Vorjahre.  Das  erste  Halb¬ 
ahr  habe  gegenüber  dem  Vorjahre  einen  bedeutenden  Mehraufwand 
:ebracht  und  auch  der  Bestand  an  Aufträgen  sei  erheblich  höher 
1s  im  Vorjahre.  Vermutlich  sei  mit  der  gleichen  Dividende  wie 
m  Vorjahre  (7  v.  H.)  zu  rechnen. 

Porzellanfabrik  Königszelt.  Der  Aufsichtsrat  wird  für  das  Ende 
uni  abgelaufene  Geschäftsjahr  11  v.  H.  Dividende  gegen  7%  v.  H. 
n  Vorjahre  vorschlagen. 

Porzellanfabrik  Lorenz  Hutschenreuther  A.-G.  in  Selb.  Die 

lesellschaft,  von  deren  1,2  Millionen  M  betragendem  Aktienkapital 
ich  800  000  M  im  Besitz  der  Porzellanfabrik  Königszelt  befinden, 
Grd  10  (8)  v.  H.  Dividende  in  Vorschlag  bringen.  _ _ 

Porsgrunds  Porcelänfabrik.  Die  Firma  verteilt  für  1911  eine 
hvidende  von  8  v.  H. 

Steingutfabrik  Ganns  Potterie  og  Teglvärk  bei  Sandnäs  (Nor¬ 
wegen).  Die  Firma  verteilt  für  1911  eine  Dividende  von  10  v.  H. 

Egersunds  Fayance-Fabriks  Co.  Die  Gesellschaft  verteilt 
ir  1911  8  v.  H.  Dividende. 

Chamotte-  und  Thonwerke  Akt.-Ges.  Thonberg-Kamenz.  Die 
lesellschaft  erzielte  im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  abzüglich 
3  322,84  M  Abschreibungen  und  zuzüglich  35  622,53  M  Gewinn¬ 
ortrag  aus  dem  Jahre  1910  einen  Gewinn  von  64  902,79  M. 

Porzellanfabrik  Kahla.  Außerordentliche  Generalversamm- 
ing:  15.  August  1912,  Vormittags  9%  Uhr,  im  Sitzungssaal  der  Bank 
•r  Thüringen,  vormals  B.  M.  Strupp  Aktiengesellschaft  in  Mei- 
ingen.  Tagesordnung:  Erhöhung  des  Grundkapitals  um  400  000 
lark  durch  Ausgabe  von  400  neuen  Aktien  und  die  sich  hieraus 


M??ea?/eo/Abänd^?,ng  des  §  4  der  Statuten-  Ausgabe  von  1  500  000 
Mark  4^  Mgen  Obhgationen.  Die  Gelder  sollen  zur  Ausführung 
von  Neubauten  Verwendung  finden. 

Weißwasser.  Die  hiesige  Porzellanfabrik,  bisher  den  Schweig- 
„  en  Limd  PorzelIanwerken  gehörig,  ging  durch  Kauf  an 

nerrn  Fabrikbesitzer  August  Schweig  über.. 

Gnesen.  H.  Dymkowski  hat  das  Glas-  und  Porzellangeschäft 
Warschauerstr.  2  käuflich  erworben. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Steinbach  a.  W.  Neu  eingetragen  wurde:  Fasold  &  Meinhold, 
PorzeHanfabrik  Gesehschafter:  Kaufleute  Woldemar  Meinhold 
(.  teinbach  a.  W.)  und  Alfred  Fasold  (Bockwallendorf).  Beginn- 
!.  Juli  1912.  Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  sind  nur  beide  Ge¬ 
sellschafter  in  Gemeinschaft  oder  einer  von  ihnen  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Prokuristen  ermächtigt. 

M.-Gladbach.  Neu  eingetragen  wurde:  Wilhelm  Stamm,  Por¬ 
zellan-  und  Glashandlung.  Inhaber:  Kaufmann  Wilhelm  Stamm. 

Wien.  Neu  eingetragen  wurde:  Ofen-  und  Tonwarenfabrik 
vormals  L.  &  C.  Hardtmuth,  G.  m.  b.  H.,  Zweigniederlassung  der 
in  Podersam  bestehenden  Hauptniederlassung.  Zweck  des  Unter¬ 
nehmens  ist  die  Erwerbung  und  der  Betrieb  der  bisher  durch  die 
Firma  L.  &  C.  Hardtmuth  betriebenen  Ofen-  und  Tonwarenfabrik 
nebst  deren  Niederlagen  und  die  Erzeugung  und  der  Verkauf  von 
Ofen-  und  Tonwaren  und  allen  einschlägigen  Erzeugnissen,  wie  auch 
der  Handel  mit  solchen;  die  allfällige  Neueinrichtung,  Erwerbung 
oder  Pachtung  und  der  Betrieb  von  Fabriksunternehrnungen  des¬ 
selben  Herstellungszweiges  und  Beteiligung  an  gleichartigen  in¬ 
ländischen  oder  ausländischen  Unternehmungen.  Stammkapital: 
600  000  K.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Leo  Brüll  (Wien)  und  Kauf¬ 
mann  Philipp  Berger  (Königgrätz,  Böhmen).  Kollektivprokura  ist 
erteilt  an  Kaufmann  Paul  Taussig  (Wien),  Privatbeamter  Leo 
Taussig  (Wien)  und  Fabrikdirektor  Josef  Wurm  (Podersam). 

Duisdorf.  Keramische  Werke.  G.  m.  b.  H.  Durch  Beschluß 
der  Gesellschafterversammlung  vom  18.  Juli  1912  ist  der 
Name  der  Gesellschaft  abgeändert  worden  in:  Westdeutsche  Por¬ 
zellanfabrik,  G.  m.  b.  H. 

Hirschen.  Gebr.  Kasseker,  Porzellanfabrik.  Die  Firma  wurde 
geändert  in  M.  Reinl.  Inhaber  ist  Heinrich  Reinl.  Prokura  ist 
erteilt  an  Frau  Rosa  Reinl. 

Liboje.  L.  R.  Schütz,  Tonwairenfabrik.  Ludwig  Richard 
Schütz  ist  als  Inhaber  gelöscht.  Eingetreten  sind:  Marie  Charlotte 
Lobe-Schütz  (Liboje),  Luise  Nipmann  (Bonn),  Franziska  Haß  (Mün¬ 
chen),  sowie  Wolfram  und  Friedrich  List  (München).  Vertretungs¬ 
berechtigt  ist  nur  Marie  Charlotte  Lobe-Schütz. 

Freiburg,  Br.  Süddeutsche  Isolatorenwerke,  G.  m.  b.  H. 
Durch  Beschluß  der  Gesellschafter  vom  15.  Juli  1912  ist  das  Stamm¬ 
kapital  der  Gesellschaft  um  125  000  M  erhöht  und  beträgt  jetzt 
200  000  M. 

Steffisburg  (Kt.  Bern).  Emil  Lengacher  &  Co.,  Keramische 
Fabrik.  Die  Prokura  von  Armin  Tschumi  ist  erloschen. 

Pruszkow.  Commandit-Gesellschaft  der  Ersten  Anglo-Öster- 
reichischen  Kunstkeramischen  Werke  Johannes  Timpe.  Die  Firma 
ist  geändert  in:  Keramische  Werke.  Johannes  Timpe  ist  aus  der 
Firma  ausgetreten.  Hans  Markowsky  wurde  zum  Direktor  ernannt. 

Helsingfors.  Arabia  Aktiefabrik,  Porzellanfabrik.  An  Stelle 
des  verstorbenen  Oberingenieurs  Th.  Tallqvist  wurde  Ingenieur 
Carl  Herlitz  in  den  Vorstand  gewählt. 

Thale».  Gesellschaft  für  Steinfabrikation  und  Bergbaubetrieb 
Thale  a.  H.,  G.  m.  b.  H.  Die  Prokura  des  Betriebsdirektors  Fritz 
Borde  (Thale)  ist  erloschen. 

Roßlau.  H.  Schomburg  &  Söhne,  4.-G.  Die  Prokura  des 
Kaufmanns  Alfred  Funk,  des  Buchhalters  und  Kassierers  Karl 
Sperberg  und  des  Betriebsleiters  Max  Carolus  ist  erloschen.  Dem 
Betriebsleiter  Max  Carolus  ist  nur  für  die  Zweigniederlassung  in 
Roßlau  Prokura  dergestalt  erteilt,  daß  er  berechtigt  ist,  gleichzeitig 
mit  einem  der  Vorstandsmitglieder  oder  einem  Prokuristen  die 
Firma  zu  zeichnen. 

Berlin.  Ofenfabrik  Adler,  B.  Ebert.  Die  Firma  ist  gelöscht. 

Konkurse.  Aug.  Hanke,  -Ofenfabrik,  Schweidnitz.  Konkurs¬ 
verwalter:  Kaufmann  Wilhelm  Spaeth  in  Schweidnitz.  Anmelde¬ 
frist:  21.  September  1912.  Erste  Gläubigerversammlung:  19.  Au¬ 
gust  1912,  Vormittags  10  Uhr.  Prüfungstermin:  2.  Oktober  1912, 
Vormittags  10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist:  18.  Augustl912. 

Paul  Seeger,  Ofen-  und  Tonwarenfabrik,  G.  m.  b.  H.  in  Liqu., 
Kalbe  a.  S.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Lorenz,  Kalbe.  An¬ 
meldefrist:  27.  August  1912.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflichtj 
12.  September  1912.  Erste  Gläubigerversammlung:  20.  August  1912, 
Vormittags  11%  Uhr.  Prüfungstermin:  19.  September  1912,  Vor¬ 
mittags  11  Uhr. 

Wandplattenfabrik  G.  m.  b.  H.,  Bendorf.  Zur  Abschlagsver¬ 
teilung  stehen  21  996,77  M  zur  Verfügung.  Die  Summe  der  For¬ 
derungen  beträgt  2 19  969,67  M. 

Töpfermeister  Paul  Ahrendt,  Schwerin.  Das  Verfahren  ist, 
nachdem  der  in  dem  Vergleichstermin  vom  8.  Juli  1912  angenom¬ 
mene  Zwangsvergleich  durch  rechtskräftigen  Beschluß  vom  8.  Juli 
1912  bestätigt  ist,  aufgehoben. 
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Glasindustrie. 

v 

Jubiläen,  Die  Firma  Georg  Schäfer  <5c  Co.,  Fensterglas-,  Roh- 
und  Spiegelglas-Großhandlung  in  Frankfurt  a.  M.  und  Cassel  be¬ 
ging  am  1.  August  d.  Js.  die  Feier  ihres  25jährigen  Bestehens. 

Herr  Prokurist  Albert  Patzschke  beging  am  1.  August  das 
Jubiläum  seiner  30jährigen  Tätigkeit  bei  .der  Firma  Wilhelm 
Schiedt,  Hohlglas  engros,  Leipzig.  Wittenberger  Straße  10. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Cassel.  Verein  deutscher  Tafelglashütten  G.  m.  b.  H.  Die 
Gesellschaft  ist  nach  Cöln  verlegt. 

Konkurse.  Glasmaler  Paul  Borsdorff,  früher  Kaiserslautern, 
jetzt  Leipzig.  Das  Verfahren  ist  nach  vollzogener  Schlußvertei¬ 
lung  aufgehoben. 

Berliner  Ideal  Prismen  Gesellschaft  m.  b.  H.,  Charlottenburg. 
Das  Verfahren  ist  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  auf¬ 
gehoben. 

Emailindustrie. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Halberstadt.  Neu  eingetragen  wurde:  Halberstädter  Email¬ 
lierwerk.  Ph.  Eyer  &  Co.  Gesellschafter:  Ingenieur  und  Chemiker 
Philipp  Eyer  (Halberstadt),  Kaufmann  Christoph  Lotterhos  (Wies¬ 
baden).  Die  Gesellschaft  hat  am  15.  Juli  1912  begonnen.  Der 
Ehefrau  Katarina  Eyer  (Halberstadt)  ist  Prokura  erteilt. 

München.  Erste  Münchener  Firmenschilder-Fabrik  C.  Lacher 
&  Co.,  Kgl.  Bayer.  Hoflieferant.  Prokura  ist  erteilt  an  Emma 
Wengner  (München). 

Hagen.  Neu  eingetragen  wurde:  Verband  deutscher  Herd¬ 
fabrikanten,  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Wahrung  und  Förderung  der  gemeinsamen  Interessen  der  deut¬ 
schen  Herdfabrikanten  nach  Maßgabe  der  jeweilig  bestehenden 
Verträge,  insbesondere  die  Prüfung  und  Bestimmung  über  die  Aus¬ 
führung  und  Auslegung  der  geschlossenen  und  noch  zu  schließen¬ 
den  Verträge.  Das  Stammkapital  beträgt  20  000  M.  Geschäfts¬ 
führer  ist  der  Ingenieur  Max  Gerstein  zu  Hagen. 

Kunstgewerbe. 

Original-  Modelle  aus  gebranntem  Ton  zu  Werken  Thorwald- 

sens.  In  seinem  Buche  „Thorvaldsen  og  Nysö“  weist  Albert  Rep- 
holtz  darauf  hin,  daß  auf  dem  adeligen  Gut  Nysö  bei  Prästö  auf 
Seeland,  wo  der  große  dänische  Bildhauer  bei  Baron  Stampe  die 
letzten  Sommer  seines  Lebens  (1838 — 44)  zubrachte,  noch  heute 
Originalmodelle  u.  a.  aus  gebranntem  Ton  zu  vielen  Werken,  die 
Thorwaldsen  dort  schuf,  vorhanden  sind,  da  er  sie  der  Familie 
Stampe  schenkte.  Als  das  unmittelbare  Werk  des  Künst¬ 
lers  haben  sie,  namentlich  Porträtköpfe  und  Flachreliefs 
hohen  Wert.  Während  das  Tonmodell  sonst  bei  dem  Ab¬ 
formen  in  Gips  gewöhnlich  zerstört  wird,  sind  diese  Ton¬ 
modelle  durch  eine  sinnreiche  Aushöhlung  von  hinten  aus 
den  Gußformen  behutsam  hervorgeholt,  wieder  im  Stand  ge¬ 
setzt,  von  Thorwaldsen  selbst  hier  und  dai  retouchiert  und  dann 
in  einer  benachbarten  Ziegelei  gebrannt  worden.  Durch  den  Brand 
im  Ziegelofen  haben  die  Sachen  ganz  verschiedene  Farbtönungen 
bekommen;  bald  sind  sie  gelblich,  bald  rötlich,  bräunlich,  oder  hell¬ 
braun,  was  ihnen  einen  oft  geradezu  erstaunlichen  Reiz  und  Le¬ 
benswärme  verleiht.  Mit  Recht  bemerkt  der  Verfasser:  Hier  können 
die  Bildhauer  lernen,  welche  hohe  Werte  tagtäglich  in  den  Ton¬ 
bottich  geworfen  werden  und  verloren  gehen. 

Ausstellungen. 

Pariser  Kunstgewerbe-Ausstellung.  Bereits  die  Sonderkom¬ 
mission,  die  vom  französischen  Handelsministerium  mit  der  Prü¬ 
fung  der  Frage  einer  Vertagung  der  ursprünglich  für  1915  ange¬ 
setzten  Pariser  internationalen  Ausstellung  für  modernes  Kunst¬ 
gewerbe  betraut  war,  hatte  sich  im  Einvernehmen  mit  der  Regie¬ 
rung  und  der  Stadt  Paris  dafür  ausgesprochen,  die  Ausstellung 
nicht  vor  dem  Jahre  1916  zu  veranstalten.  Wie  die  Ständige  Aus¬ 
stellungskommission  für  die  deutsche  Industrie  mitteilt,  hat  nun¬ 
mehr  auch  die  Deputiertenkammer  einen  Abänderungsvorschlag 
zum  Gesetzentwurf  der  Deputierten  Carnot  und  Genossen  ange¬ 
nommen,  durch  welchen  die  Regierung  aufgefordert  wird,  unver¬ 
züglich  eine  Kommission  der  Ministerien  zu  ernennen,  mit  dem 
Aufträge,  Mittel  und  Wege  festzustellen  für  die  Veranstaltung  einer 
„Exposition  Internationale  des  Arts  Decoratifs  Modernes“,  die  in 
Paris  im  Jahre  1916  unter  Leitung  des  Handelsministeriums  statt¬ 
finden  soll. 

Verschiedenes. 

Ein  allgemeines  deutsches  Kultur-,  Handels-  und  Industrie¬ 
museum  in  China.  Eine  Anzahl  bekannter  industrieller  Werke  hat 
sich  auf  Veranlasssung  des  Zentralverbandes  Deutscher  Industri¬ 
eller  die  Förderung  eines  Unternehmens  angelegen  sein  lassen,  das 
geeignet  erscheint,  dem  deutschen  Namen  im  fernen  Osten  größere 
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Geltung  zu  verschaffen.  Es  handelt  sich  um  den  Ausbau  eines 
mit  der  deutschen  Schule  für  Chinesen  in  Tsinanfu  verbundenen 
Museums  zu  einem  allgemeinen  deutschen  Kultur-,  Handels-  und 
Industriemuseum,  durch  dessen  Sammlungen  dem  über  Deutschlands 
Handel  und  Industrie  noch  erstaunlich  schlecht  unterrichteten  chine¬ 
sischen  Volke  Gelegenheit  geboten  werden  soll,  sich  von  dem  Hoch¬ 
stand  deutscher  Kultur  und  der  Leistungsfähigkeit  deutschen  Indu¬ 
striefleißes  ein  Bild  zu  machen.  Eine  reichhaltige  Auswahl  von 
den  verschiedensten  Fabrikatproben,  Preislisten,  Abbildungen  und 
dergl.  ist  bereits  direkt  an  den  Schulleiter,  Dr.  Paul  Lucht,  nach 
Ostasien  abgegangen  und  weitere  Kollektionen  harren  der  von 
der  Sohantungeisenhahn-Gesellschaft  übernommenen  Versendung. 
Die  Sammelstelle  befindet  sich  bei  der  Firma  E.  Th.  Lind  in 
Hamburg-Süd,  Auguste-Viktoria-Kai,  wo  unter  dem  Kollizeichen: 
„Sch.  E.  G.  Schule  Tsinanfu,  Tsingtau“  geeignete,  gutverpackte 
Gegenstände  entgegengenommen  werden.  Die  Wahl  von  Tsinanfu 
als  Standort  für  das  Museum  erscheint  besonders  glücklich,  da  es 
als  Handels-  und  Verkehrsmittelpunkt  der  Provinz  Schantung  und 
Knotenpunkt  wichtiger  Eisenbahnlinien  überragenden  Einfluß  auf 
allen  Gebieten  ausübt. 

Beschleunigung  des  Mahnverfahrens.  In  den  Kreisen  der  Ge¬ 
werbetreibenden  wird  vielfach  über  Verzögerungen  im  .  Ge¬ 
schäftsbetriebe  der  Amtsgerichte  bei  Erledigung  der  Mahnsachen 
Klage  geführt.  Infolge  der  diesbezüglichen  Beschwerde  einer 
Handelskammer  hat  der  Kammergerichtspräsident  Ermittelungen 
über  die  zur  Beschleunigung  des  Mahnverfahrens  geeigneten  Maß¬ 
nahmen  angestellt.  Wie  er  der  Handelskammer  zu  Berlin  nun¬ 
mehr  mitteilt,  würde  es  zu  einer  Beschleunigung  des  Mahnver¬ 
fahrens  führen,  wenn  mit  den  Gesuchen  um  Erlaß  des  Zahlungs¬ 
befehls  zugleich  die  dem  Kostenbetrag  entsprechenden  Kosten¬ 
marken  verwendet,  und  ein  Entwurf  des  Zahlungsbefehls  selbst 
sowie  eine  zu  dessen  Anfertigung  verwendbare  Abschrift  von  der 
Partei  eingereicht  würden.  Von  der  letzteren  Maßnahme  wird  bis¬ 
her  nur  sehr  wenig  und  oft  in  ungeeigneter  Weise  Gebrauch  ge¬ 
macht.  Auch  eine  Verwendung  von  Kostenmarken  findet  bisher 
nur  vereinzelt  statt.  Ferner  ist  es  notwendig,  statt  der  noch  viel¬ 
fach  verwendeten  alten  Formulare  für  die  Zahlungsbefehle  solche 
zu  verwenden,  die  den  jetzigen  amtlichen  Formularen  entsprechen, 
und  endlich  empfiehlt  es  sich,  dem  Entwurf  des  Zahlungsbefehls 
folgenden  Randvermerk  beizusetzen  oder  beizudrucken:  „Ich  be¬ 
antrage  Erlaß  des  Zahlungsbefehls  und  für  den  Fall  rechtzeitigen 
Widerspruchs  die  Bestimmung  eines  Termins  zur  mündlichen  Ver¬ 
handlung.“  Die  beteiligten  Kreise  werden  in  ihrem  eigenen  In¬ 
teresse  gut  daran  tun,  diesen  Anregungen  gegebenenfalls  zu  ent¬ 
sprechen. 

Das  Gewicht  der  Postkarten.  Ursprünglich  mußten  alle  Pri¬ 
vatpostkarten  den  amtlichen  Formularen  nach  Größe  und  Gewicht 
genau  entsprechen.  Die  Postordnung  von  1900  brachte  die  Er¬ 
leichterung,  daß  sie  in  Form,  Größe  und  Papierstärke  nicht  wesent¬ 
lich  abweichen  dürfen  und  die  Postanstalten  wurden  ausdrücklich 
verständigt,  daß  sie  sowohl  bei  den  einfachen  Privatpostkarten,  als 
auch  bei  den  Karten  mit  Antwort  über  kleinere  Abweichungen  von 
den  amtlichen  Formularen  hinwegsehen  dürfen.  Es  wurde  ledig¬ 
lich  vorgeschrieben,  daß  sie  nicht  kleiner  als  10  mal  7  cm  sein 
dürfen.  Diese  verkehrsfreundlichen  Vorschriften  scheinen  bei 
einem  Teil  der  Postbeamten  auf  Schwierigkeiten  gestoßen  zu  sein, 
und  es  war  wohl  notwendig,  die  Zulässigkeit  der  Abweichungen 
genau  nach  Maß  und  Gewicht  vorzuschreiben.  So  wurde  erst  im 
vorigen  Jahr  bestimmt,  daß  PrivatpostkShen  bis  zu  V 2  cm  größer 
als  die  amtlichen  sein  und  das  Doppelte  des  Gewichts  der  amt¬ 
lichen  Karten  nicht  überschreiten  dürfen.  Neuerdings  ist  in  der 
Dienstanweisung  die  Bestimmung  hinzugefügt  worden,  daß  Privat¬ 
postkarten  bis  zu  6  Gramm  wiegen  dürfen,  wrenn  sie  zur  Be- 1 
förderung  im  inneren  Verkehr  gegen  die  Postkartentaxe  zuge- 
lassen  werden  sollen.  Die  amtliche  Postkarte,  wiegt  in  der  jetzigen: 
Ausführung  2XU  Gramm. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Schwepnitz.  Deutsch-Englisches  Syndikat  für  Schamotte- 
gießverfahren,  Dr.  Weber  &  Comp.  Die  bisherige  Gesellschafterin; 
Apoline  Maria  Agnes  verw.  Leonhardi,  ist  zufolge  Ablebens  aus¬ 
geschieden  und  an  deren  Stelle  eingetreten:  Kunstmaler  Wolfram 
Christian  August  Leonhardi  (Blasewitz),  Maria  Auguste  von  Fielit? 
(Loschwitz),  Elisabeth  Charlotte  Hagen  (Loschwitz),  Martha  Mag 
dalena  Müller  (Butzbach),  Bertha  Apoline  Senta  Neumann  (Leis 
nig),  Ludovica  Margarete  Heyne  (Dresden),  Kaufmann  Eduarc 
Adolph  Friedrich  Dreßler  (Loschwitz),  Elisabeth  Charlotte  Dreßlei 
(Loschwitz). 

Brüssel.  Unter  der  Firma«  Keram.  Montangesellschaft  A.-Q 
ist  eine  Gesellschaft  mit  einem  Aktienkapital  von  10  Millionei 
Frcs.  gegründet  worden.  Zweck  derselben  ist  Erwerbung  uni 
Ausbeutung  der  Vorkommen  von  Kaolin,  Kohlen  usw. 
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XXXV.  Hauptversammlung 
des  Verbandes  keramischer  Gewerke 


in  Deutschland. 


Schluß. 


Es  schließt  sich  hieran  ein  höchst  interessanter  Vortrag  des 
Herrn  Geheimrat  Dr.  Heinecke,  Direktors  der  Königlichen  Porzjellan- 
Manufaktur  in  Berlin,  „Über  die  Verwendung  gewisser 
Arten  von  Tonen  für  feinkeramische  Zweck  e.“ 
Der  Redner  führt  aus,  daß  er  schon  seit  Jahren  Versuche 
mit  der  Verwendung  von  Ziegelton  zu  feinkeramischen  Zwecken 
gemacht  und  auch  ganz  brauchbare  Ergebnisse  gewonnen  habe. 
Insbesondere  habe  er  dabei  etwas  kalkhaltigen  Ziegelton  benutzt 
und  gewisse  andere  Stoffe,  feuerfesten  Ton  und  Kaolin,  Sand  oder 
feuerfeste  Tone  und  Sand  oder  Schlämmkreide  hinzugefügt.  Diese 
Tone  und  Tongemische  habe  er  auch  weiter  behandelt,  mit  Farben 
und  Glasuren  dekoriert;  auch  habe  er  Engoben  aufgebracht.  Mit 
Anwendung  einer  Zinnglasur  sei  er  zu  ganz  brauchbaren  Ma¬ 
joliken  gelangt.  Er  zeigt  dies  an  Probestücken,  die  er  auf  solche 
Weise  gewonnen  hat.  Er  fügt  hinzu,  daß  man  sich  bei  derartigen 
leichtschmelzenden  Tonen  vor  der  Anwendung  einer  höheren  Tempe¬ 
ratur,  als  zur  Erreichung  des  Zweckes  gerade  erforderlich  sef, 
hüten  müsse,  weil  der  Scherben  bei  höherer  Temperatur  leicht  zum 
teilweisen  Schmelzen  gelange.  Deshalb  sei  es  geboten,  die  Ziegel¬ 
tone,  wenn  man  sie  zu  derartigen  Zwecken  verwenden  wolle,  mit 
feuerfesten  Tonen  zu  vermischen.  Er  habe  weiter  zu  ficingeschlämm- 
ten  Ziegeltonen'  eine  größere  Menge  feingeschlämmten  Kaolins  hin- 
2ugefügt  und  mit  der  nötigen  Vorsicht  beim  Brennen  einen  ziem¬ 
lich  dichten  Scherben  erhalten.  Vorsicht  bei  dem  Brennen  sei  hier 
besonders  geboten.  Wenn  die  Temperatur  zu  hoch  sei,  dann  bilde 
die  Masse  leicht  Blasen,  wenn  sie  zu  niedrig  sei,  so  werde  der 
Scherben  nicht  dicht.  Er  habe  auf  solche  Weise  ein  ganz  gutes 
Steinzeug  erhalten.  An  Stelle  eines  Zusatzes  von  feuerfestem 
Ton  habe  er  weiter  auch  einen  größeren  Zusatz  von  Quarz  ver¬ 
wendet.  Eine  solche  Masse  lasse  sich  aber  wegen  des  hohen  Quarzge¬ 
haltes  verhältnismäßig  schlecht  brennen.  Dagegen  sei  er  bei  Anwen¬ 
dung  eines  Zusatzes  von  kohlensaurem  Kalk  zu  einem  Scherben  ge¬ 
kommen,  auf  dem  alkalireiche  Glasuren  sehr  gut  hielten.  Auch 
dies  zeigt  er  an  verschiedenen  Probestücken,  die  beweisen,  wie 
sie  sich  gut  zu  Dekorationszwecken  eignen.  Herr  Geheimrat 
Heinecke  bemerkt  noch,  daß  er  diese  Versuche  zu  einer  kleinen 
Abhandlung  zusammengestellt  habe,  die  demnächst  erscheinen  soll. 
Er  berichtet  weiter  über  seine  Versuche,  die  er  in  der  letzten  Zeit 
mit  Kristallglasuren  gemacht  habe,  und  führt  auch  hier  Proben  vor, 
die  die  Kristallglasuren  in  wundervoller  Weise  erscheinen  lassen. 
Er  macht  ferner  noch  auf  Fehler  aufmerksam,  die  leicht  bei  solchen 
Versuchen  entstehen  und  die  zurückzuführen  sind  auf  die  Anwesen¬ 
heit  von  geringen  Mengen  von  Kohle,  die  in  den  Feuerzügen  von 
Muffeln  leicht  hängen  bleibt.  Auch  über  diese  Arbeit  soll  eine 
kurze  Veröffentlichung  erscheinen. 

Es  folgte  ein  Vortrag  des  Herrn  Professor  Dr.  Keppeler, 
Hannover  „Uber  einige  Eigenschaften  der  Ton  e“,  der 
lebhaftes  Interesse  in  Anspruch  nahm.  Der  Redner  knüpfte  an  die 
bekannte  Erscheinung  der  Verflüssigung  der  Tone  durch  Alkali  an, 
die  er  an  der  Hand  interessanter  Tafeln  und  Versuche  erläuterte.  Er 
zeigte,  wie  die  meisten  Tone  bei  geringer  Alkalikonzentration 
wenig  Wasser,  und  bei  steigender  Alkalikonzentration  wieder  mehr 


Wasser  zur  Verflüssigung  bedürfen,  mit  anderen  Worten,  wie  wenig 
Alkali  verflüssigend,  mehr  Alkali  versteifend  wirke.  An  Versuchen 
brachte  er  den  Zuschauern  zur  Anschauung,  wie  stark  sich  die 
einzelnen  Tone  in  Bezug  auf  die  Alkalimengen,  die  die  verschiedenen 
Wirkungen  hervorrufen,  unterscheiden.  Einige  Tone  erfuhren  bei 
Alkalikonzentration  noch  eine  zunehmende  Verflüssigung,  während 
bei  anderen  bereits  eine  Versteifung  eingetreten  war.  Der  Redner 
ging  dann  dem  Grunde  nach,  auf  die  der  auffallende  Unterschied 
in  dem  Verhalten  der  beiden  Tonarten  zurückzuführen  ist,  und  kam  zu 
dem  Ergebnis,  daß  das  abweichende  Verhalten  durch  den  verschie¬ 
denen  Gehalt  an  eigentümlichen  organischen  Substanzen,  die  Humus¬ 
säure  genannt  werden,  herbeigeführt  wird.  Einen  wie  großen 
Einfluß  derartige  Substanzen  auf  die  Verflüssigung  ausüben,  legte 
der  Vortragende  an  anschaulichen  Versuchen  dar,  bei  welchen  er 
zu  der  fast  widersinnig  klingenden  Erscheinung  gelangte,  daß  ein 
Zusatz  von  Festem  flüssig  macht  und  Flüssiges,  zu  Flüssigem  ge¬ 
setzt,  versteift.  Nachdem  er  noch  zur  Darstellung  gebracht  hatte, 
wie  weitgehend  der  Wasserbedarf  bei  den  verschiedenen  Tonen 
durch  den  Zusatz  von  Humussäure  herabgesetzt  wird,,  ging  er 
zu  Versuchen  über,  ob  es  nicht  in  ähnlicher  Weise,  wie  beim 
Gießen,  möglich  ist,  durch  Zusatz  von  Humussäure  einen  gleichen 
Einfluß  auf  die  Plastizität  der  Tone  zu  gewinnen.  Der  Redner 
betonte,  daß  dies  gelungen  sei,  wenn  auch  bei  den  Versuchen 
neue  Ergebnisse  für  die  Erklärung  der  Plastizität  bezw.  ihre  Ur¬ 
sache  kaum  erzielt  worden  seien.  Er  gab  einzelne  Versuche  be¬ 
kannt  und  kam  zu  dem  Ergebnis,  daß  für  die  Plastizitätserklärung 
die  Frage,  warum  sind  Tone  und  ähnliche  Körper  plastisch  und 
andere  Körper  nicht  plastisch,  von  sehr  viel  größerer  Bedeutung  ist, 
als  die  Frage,  warum  ist  der  oder  jener  Ton  plastischer,  als  ein 
anderer.  An  weiteren  interessanten  Versuchen  zeigte  der  Redner, 
daß  als  das  Wesen  der  Plastizität  die  Weichheit  und  Nachgiebig¬ 
keit  des  Einzelteilchens  der  Tone  anzusprechen  ist.  Den  Kreis 
seiner  Darlegungen  rundete  dann  der  Vortragende  ab,  indem  er 
noch  näher  auf  die  Vorgänge  beim  Brennen  der  Tone  und  auf 
ihr  unterschiedliches  Verhalten  bei  hoher  oder  niedriger  Brenn¬ 
temperatur  einging.  Er  besprach  namentlich  das  sogenannte 
Wachsen  des  Tones  beim  Brennen  und  glaubte  dies  auf 
Veränderung  der  Tonsubstanz  oder  auf  Umsetzung  zwischen 
Tonsubstanz  und  fremden  Bestandteilen  zurückführen  zu  sollen.  Er 
schloß  mit  dem  Hinweis,  daß  jede  Phase  der  Tonbearbeitung  dem 
wissenschaftlichen  Forscher  reiche  Gelegenheit  zu  wissenschaftlichen 
Untersuchungen  gebe. 

Im  weiteren  Verlauf  der  Verhandlung  wurde  der  Versamm¬ 
lung  eine  Satzung  für  die  neu  zu  begründende  Technisch-wissenschaft¬ 
liche  Abteilung  im  Verbände  vorgelegt,  die  nach  kurzer  Erörterung 
genehmigt  wurde.  Der  Zweck  dieser  Abteilung  ist  nach  der  vor¬ 
gelegten  Satzung,  die  technische  und  wissenschaftliche  Seite  der 
Keramik  in  regelmäßigen  Versammlungen  durch  Vorträge,  Be¬ 
sprechungen  und  Veröffentlichungen  zu  behandeln  und  zu  fördern. 
Mitglied  der  Abteilung  ist  jedes  Mitglied  des  Verbands  keramischer 
Gewerke.  Ferner  können  Vertreter  der  wissenschaftlichen  Kera¬ 
mik  und  Keramiker  aus  der  Praxis,  ohne  Mitglied  des  Verbandes 
zu  sein,  ebenso  keramische  Sonderverbände  die  Mitgliedschaft 
durch  schriftliche  Anmeldung  beantragen. 

Es  folgte  darauf  ein  umfassender  Bericht  über  „NeuereVer- 
öffentlichungen  und  Untersuchungen  zur  Blei¬ 
frage“,  der  von  Herrn  Walter  Guilleaume  erstattet  wurde.  Er  be¬ 
sprach  zunächst  einige  darauf  bezügliche  Verfügungen  und  Erlasse 
von  verschiedenen  Staaten  und  Regierungen,  behandelte  dann  die 
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Bild  1.  Töpfe  aus  dem  15.  Jahrhundert. 

Die  Uranfänge  der  Sufflenheimer  Hafnerei  reichen  weit  zu¬ 
rück.  Schon  im  13.  Jahrhundert  muß  hier  ein  rührsam  Völkchen 
die  Hafnerkunst  ausgeübt  haben.  Alte  Aufzeichnungen  und  Topf¬ 
funde  in  Hügelgräbern  beweisen  dies.  Auch  ein  anderes,  jetzt  noch 
erhaltenes  Wahrzeichen  gibt  Zeugnis  davon,  welche  bedeutende 
Stellung  die  Keramik  Sufflenheims  im  15.  und  16-  Jahrhundert  ein¬ 
genommen  hat.  Es  ist  dies  die  figürliche  Darstellung  des  auf  dem 


ölberge  betenden  Christus  in  einer  Kapelle  des  Friedhofes.  Die 
Christusgestalt  wie  die  drei  schlafenden  Jünger,  ebenso  der  dem 
Heiland  erscheinende  Engel  sind  lebensgroß  in  Ton  dargestellt  und 
treten  wirkungsvoll  in  Erscheinung.  Wer  nach  Sufflenheim  gekom- 


Verhandlungen  und  Beschlüsse  in  Parlamenten  und  Kongressen 
und  schloß  mit  einem  Bericht  über  die  Untersuchungen,  die  von 
verschiedenen  Forschern  in  den  letzten  Jahren  zwecks  Ersatzes 
des  Bleies  in  den  Glasuren  gemacht  worden  sind.  Alle  diese 
Untersuchungen  haben  dargetan,  daß  ein  vollständiger  Ersatz  für 
Blei  für  die  Fabrikation  bis  jetzt  noch  nicht  gefunden  ist. 

Weiterhin  folgt  ein  Bericht  über  Krankheits-  und 
Todesfälle  in  keramischen  Betrieben  während 
der  Jahre  1910  und  1911.  Es  wurde  bemerkt,  daß 
der  Verband  auf  Grund  von  Fragebogen  und  Nachweis¬ 
karten,  die  der  Geschäftsstelle  regelmäßig  einzusenden  waren, 
Erhebungen  über  die  in  den  beiden  Jahre>n  vorgekommenen  Er¬ 
krankungen  und  Todesfälle  angestellt  habe.  Das  Ergebnis  der 
Statistik,  welches  der  Versammlung  im  einzelnen  bekanntgegeben 
wurde,  zeigt  keineswegs  ein  ungünstiges  Bild,  namentlich  nicht  im 
Vergleich  zu  den  Krankheitszahlen,  die  für  die  Krankenkassen  des 
Deutschen  Reichs  ermittelt  worden  sind.  Die  Verteilung  der 
Krankheitsfälle  auf  die  einzelnen  Krankheitsarten  ließ  erkennen, 
daß  die  Erkrankungen  der  Atmungsorgane  und  in  zweiter  Linie  die 
Erkrankungen  der  Verdauungsorgane  die  häufigsten  sind.  Bei  der 
Untersuchung  der  Altersverhältnisse  der  Verstorbenen  hat  sich 
eine  Steigerung  der  Sterblichkeitszahl  mit  dem  Alter  genau  so  ergeben, 
wie  für  die  Bevölkerung  überhaupt.  Es  kann  dies  als  eine  Wider¬ 
legung  der  Behauptung  angesehen  werden,  das  die  Keramarbeiter 
ein  hohleres  Alter  überhaupt  nicht  erreichen,  vielmehr  schon  in 
jüngeren  Jahren  dahinsterben.  Die  Verteilung  der  Todesfälle  auf 
die  einzelnen  Krankheitsarten  hat  zu  dem  Ergebnis  geführt,  daß  ge¬ 
rade  die  Sterbefälle  infolge  von  Tuberkulose  in  keramischen  Be¬ 
trieben  keinesfalls  über  den  Durchschnitt  hinausgehen.  Aus  seinen 
Ausführungen  glaubte  der  Berichterstatter  die  Folgerung  ziehen  zu 
müssen,  daß  die  Arbeiten  in  keramischen  Betrieben  jedenfalls 
nicht,  wie  man  vielfach  behauptet,  als  gesundheitsgefährlich  ange¬ 
sehen  werden  müssen.  Die  Statistik  soll  weitergeführt  werden,  um 
festzustellen,  ob  sich  diese  Annahme  aufrecht  erhalten  läßt. 

Es  wurde  dann  der  Versammlung  eine  Satzung  für  den  Aus¬ 
schuß  für  gewerblichen  Rechtsschutz  vorgelegt  und  einstimmig  ge¬ 
nehmigt. 

Endlich  wurden  die  satzungsgemäß  ausscheidenden  Vorstands¬ 
mitglieder  wiedergewählt,  die  sich  auch  bereit  erklärten,  die  Wahl 
annehmen  zu  wollen. 

Nachdem  noch  dem  Vorstande  und  dem  Geschäftsführer  für 
die  mühevolle  Arbeit  der  Dank  der  Mitglieder  zum  Ausdruck  ge¬ 
bracht  worden  war,  wurde  die  Versammlung  geschlossen. 

Sufflenheimer  Industrie. 

Von  A.  Hielscher. 

Nicht  weit  von  Straßburg  im  Elsaß,  an  der  alten  Römerstraße, 
öffnen  sich  uns  die  Tore  Sufflenheims,  einer  alten  Stätte  der  Hafner¬ 
kunst,  eines  schönen  Wahrzeichens  der  guten  alten  Zeit.  Wer  die  an¬ 
heimelnden  Arbeitsstätten  der  bodenständigen  Zunft  der  „Schüssl- 
macher“  besucht  und  die  bejahrten  Hafner  von  einst  und  jetzt  be¬ 
richten  hört,  nimmt  ein  Stück  Geschichte  von  Sufflenheim  mit  fort. 


men  ist,  der  versäumt  nicht,  dieses  Wahrzeichen  kennen  zu  lernen, 
und  freut  sich,  daß  ein  so  altes  Wertstück  aus  unserem  Fach  der 
Nachwelt  erhalten  geblieben  ist. 

Auch  jetzt  findet  man  noch  hin  und  wieder  Krüge  und  alte 
Handwerkszeuge  im  Hagenauer  Forst,  in  dem  die  Sufflenheimer 
Töpfer  ihre  Tone  gra¬ 
ben.  Der  damaligen 
Zeit  dankt  die  heutige 
Generation  Sufflenheims 
ein  wertvolles  Erbstück. 

Schon  zu  Kaiser  Frie¬ 
drich  Barbarossas  Zei¬ 
ten  ist  den  Hafnern 
Sufflenheims  die  unent¬ 
geltliche  Tonentnahme 
aus  dem  romantischen 
und  sagenhaften  Ha¬ 
genauer  Forst  zugesi¬ 
chert  worden,  und  die¬ 
ses  wertvolle  Recht  ha¬ 
ben  die  Hafner  Sufflen¬ 
heims  bis  in  die  Jetzt¬ 
zeit  zu  wahren  ge¬ 
wußt.  Die  Blütezeit 
der  Sufflenheimer  Topf¬ 
industrie  fällt  in  das 
15.  bis  16,  Jahrhundert; 
aus  diesem  Zeitalter 
begründet  sich  der  gute 
Ruf  des  Sufflenheimer 
Topfgeschirrs  (Bild  1). 

Der  Aufschwung  im  Ge¬ 
werbe  war  zu  jener  Zeit  offensichtlich,  und  es  ging  den  Haf¬ 
nern  und  ihren  Familien  gut.  So  konnte  es  gar  nicht  ausbleiben, 
daß  im  Laufe  der  Zeit  mehr  als  100  Töpfereien  entstanden,  die  den 
Ortsinsassen  von  Sauelheimb  (das  Ist  Sufflenheim  =  Brennofen) 
ausreichend  Beschäftigung  und  Brot  gaben.  Das  nächste  Jahrhun¬ 
dert  brachte  dann  schon  die  ersten  Anzeichen  des  Rückganges. 
Immerhin  konnte  noch  bis  zum  Jahre  1870  von  einer  blühenden  In- 


Bild  3.  Kübelmühle  mit  Handbetrieb. 


Bild  2.  Dreher  an  der  Arbeit. 
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iustrie  gesprochen  werden.  Erst  der  siebziger  Krieg  setzte  der 
l'riedensarbeit  ein  unheilvolles  Ende  und  bereitete  den  völligen 
liedergang  der  Sufflenheimer  Topfindustrie  offenkundig  vor.  Die 
lauptschädigung  erfuhr  die  Industrie  nach  dem  Friedensschluß 
n  Jahre  1871  durch  die  Verlegung  der  deutsch-französischen 
irenze,  die  den  Töpfereien  fast  ganz  den  Absatz  ihrer  Ware  nach 
em  Westen  zu  nahm.  Gleich  schädigend  für  die  Weiterentwicklung 
on  Sufflenheims  Gewerbe  war  das  Aufblühen  der  Emailgeschirr- 
ibrikation. 


Glasur  an  Die  Mehrzahl  der  Töpfereien  arbeitet  jedoch  noch 
nach  der  Vater  Weise.  Man  findet  den  einfachen  Handwerksbe- 
tneb,  meist  in  einem  einzigen  größeren  Arbeitsraum  untergebracht, 
in  dem  sich  die  Tätigkeit  des  Hafners  und  seiner  ganzen  Familie 


Bild  5.  Kunstgegenstände  von  Elchinger  &  Söhne  in  Hartsteingut. 


Jahrhunderte  lang  hatte  sich  die  Töpferkunst  Sufflenheims  in 
Iten  Bahnen  bewegt-  Als  nun  aber  namentlich  durch  die  Ereignisse 
on  1870  der  Töpferindustrie  ein  unheilvolles  Ende  bevorzustehen 
:hien,  erwachte  die  Energie  der  Umsichtigen,  und  dank  eigener 
/illenskraft  und  dank  der  Unterstützung  der  Staatsverwaltung  ge- 
ng  es  einzelnen  Betrieben,  die  sich  dem  Zuge  der  Zeit  anpaßten 
ld  ihre  Betriebe  zeitgemäß  auszustatten  bemühten,  eine  merkbar 
instige  Wandlung  herbeizuführen.  Nicht  nur  in  technischer  Hin- 
cht,  auch  in  künstlerischer  Beziehung  wurde  eine  höhere  Ausbil- 
ing  angestrebt  und  erzielt.  Das  ernsthafte  Streben  scheint  durch 
n  langsames  Emporblühen  des  Topfgewerbes  jetzt  wieder  belohnt 
,  i  werden.  Aber  manche  alte  Töpferei  verfiel  doch  dem  Geschicke 
ir  Zeit,  und  von  den  einst  100  blühenden  Häfnereien  sind  jetzt  nur 
)ch  rund  30  übrig  geblieben,  die  sich  durch  zähe  und  ernsthafte 
1  rbeit  durchzuringen  vermochten.  An  die  Stelle  reicher,  lohnender 
eschäftigung,  die  den  Hafnern  noch  vor  einigen  Jahrzehnten  Wohl- 
and  brachte,  ist  jetzt  harte  Arbeit  getreten.  Mehr  der  Wille,  ein 
it  erdenklichen  Zeiten  überliefertes  und  liebgewordenes  Gewerbe 
cht  aufzugeben,  als  die  Hoffnung,  zu  großen  Glücksgütern  zu  körn¬ 
en,  half  den  Gewerbetreibenden  Sufflenheims  über  die  Mühselig¬ 
sten  ihres  Berufes  hinweg.  Auch  das  Bewußtsein,  ein  freies  Ge- 
erbe  auszuüben  und  Haus  und  Hof  sein  eigen  nennen  zu  dürfen, 
iornt  die  wackeren  Hafner  Sufflenheims  an,  treu  auszuhalten  und 
sid  und  Freud  ihres  Gewerbes  zu  ertragen. 

Dort  aber,  wo  die  Mit- 

1  ausreichten,  die  Töp- 
rwerkstätten  -zeitge- 
äß  -auszustatten,  und 

i  >rt,  wo  Sinn  für  die 
ünstlerische  Entwicke- 
ng  des  bisher  nur 
indwerksmäßig  betrie- 
nen  Gewerbes  vorhan- 
:n  war,  sind  jetzt 
öpfereien  entstanden, 

2  ein  technisch  und 
instierisch  vollkomme- 
s  Topfgeschirr  auf  den 
arkt  bringen.  Außer 
n  Firmen  Ch.  Elchin- 
;r  &  Comp.,  J.  Bur- 
ird,  Adolf  Burger  ist 
er  besonders  die 
rma 

Ph.  Elchinger  &  Söhne 

nennen,  die  ihr  Können  für  die  Entwickelung  der  heimischen 
iustrie  eingesetzt  hat.  Die  Töpferei  ist  im  Jahre  1836  gegründet 
t)rden  und  hat  im  letzten  Jahrzehnt  weder  Geld  noch 
ihe  gescheut,  um  das  Vollkommenste  an  Einrichtungen  zu  schaf- 
’•  Neben  den  Erzeugnissen  einer  Kunsttöpferei  fertigt  diese  Fa- 
ik  auch  das  feuerfeste  Ton-Kochgeschirr  „Aluminia“  mit  bleifreier 


Bild  6.  Tiger  von  Marzolf  in  Steinzeug  ausgeführt. 


Bild  7.  Elchingersche  Kunstkeramiken  in  Laufglasur. 

abspielt;  denn  auch  die  Jugend  wird  schon  frühzeitig  daran  ge¬ 
wöhnt,  mitzuhelfen.  Die  Aufbereitung  und  Formgebung  der  Tone 
spielt  sich  wie  in  einer  jeden  einfachen  Töpferwerkstätte  ab 
(Bild  2).  Indessen  dürfte  sich  eine  Einrichtung,  die  ich  bisher  nur 

an  dieser  Stätte  der 
Handwerkskunst  gefun¬ 
den  habe,  von  denen  der 
Häfnereien  in  anderen 
Gegenden  unterscheiden. 
Das  ist  der  Antrieb  einzel¬ 
ner  Maschinen.  Um  die 
mühselige,  oftmals  Stun¬ 
den  anhaltende  Hand¬ 
arbeit  beim  Glasurmah¬ 
len  auf  der  Kübelmühle 
(Bild  3)  auszuschalten, 
muß  des  Hauses  treuer 
Hüter,  der  Hofhund,  mit 
seiner  Kraft  herhalten. 
Der  Hund  wird  ange¬ 
schirrt  und  auf  eine  im 
Spurlager  laufende  Holz¬ 
scheibe  (größere  Töpfer¬ 
drehscheibe)  geführt, 
nachdem  er  zuvor  mit  seinem  Riemenzeug  an  einem  festen  Punkt, 
beispielsweise  im  Mauerwerk  des  Gebäudes,  angebunden  worden 
ist  (Bild  4).  Er  setzt  jetzt  durch  stetes  Laufen  auf  der  runden 
Holzscheibe  —  die  Tätigkeit  entspricht  der  Fußarbeit  des  Töpfers 
auf  der  Drehscheibe  —  eine  durch  den  Mittelpunkt  der  Scheibe  ge¬ 
hende  Achse  in  Drehung,  von  der  die  Kraft  zum  Antrieb  der  Glasur¬ 
mühle  abgenommen  wird.  Es  ist  ein  eigenartiges  Bild,  den  Hund 


Bild  8.  Erste  Deutsche  Blumentopfwerke  G.  m.  b.  H.  Sufflenheim- 


Bild  4.  Antrieb  der  Glasurmühle  durch  einen  Hund. 
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bei  seiner  Arbeit  zu  beobachten.  Man  merkt  ihm  förmlich  an,  daß 
er  sich  der  hohen  Aufgabe  bewußt  ist,  die  er  zu  leisten  hat,  un 
seine  Tätigkeit  scheint  ihm  eher  ein  Vergnügen  als  Arbeit  zu  sein. 
Aber  auch  ihm  ist  in  der  Arbeit  schon  wieder  ein  Konkurrent  er¬ 
wachsen:  das  ist  die  elektrische  Kraft,  die  ihn  au* 
trieben  verdrängt  hat.  (Schluß  folgt.) 


Die  Entstehung  vonVerwitterungstonen. 

(Schluß.) 

Die  Wirkung  der  Zersetzung  auf  einige  Gesteine  wird  durch 
Gegenüberstellung  einiger  Analysen  von  unzersetzten  Gesteinen 
und  daraus  hervorgegangenen  Verwitterungstonen  erlauteit.  Die 
Ergebnisse  sind  jedesmal  in  einer  sehr  übersichtlichen  graphischen 
Darstellung  vereinigt. 

Beim  Vergleich  der  Analysen  des  unzersetzten  und  des  zer¬ 
setzten  Gesteines  muß  man  darauf  achten,  daß  bei  der  Berechnung 
der  Abnahme  einzelner  Oxyde  dasjenige  Oxyd,  das  sich  nur  wenig 
ändert,  als  konstant  angenommen  wird.  Dies  ist  entweder  AkOs 
oder  FesOs,  in  einigen  Fällen  auch  SiÜ2.  Die  letzte  Reihe  der 
verbleibenden  Oxydmengen  in  Prozenten  wurde  nach  folgender 
Formel  berechnet 

/Ai .  C^_A^100  _  verbiejbende  Oxydmenge  in  v.  H. 


Darin  bedeutet: 

q  =  v<  h.  des  Oxyds,  das  im  frischen  Gestein  als  konstant  ange¬ 
nommen  wird, 

Ci  —  v.  H.  des  Oxyds,  das  im  zersetzten  Gestein  als  konstant  an¬ 
genommen  wird, 

A  =  v.  H.  eines  beliebigen  Oxyds  im  frischen  Gestein, 

Ai=  v.  H.  desselben  Oxyds  im  zersetzten  Gestein. 

Aus  Kalksteinen  entstehen  plastische  Tone  mit  hohem  Kiesel¬ 
säure-  und  Tonerdegehalt.  Kalk  wird  fast  vollständig  fortgeführt, 
die  starke  Wasserzunahme  spricht  für  starke  Hydratation.  Ein 
großer  Teil  des  ursprünglichen  Gesteins  wird  durch  Erosion  ent¬ 
fernt.  Withney  nimmt  an,  daß  eine  1  m  dicke  Schicht  von  Ver¬ 
witterungston  in  Wisconsin  aus  30 — 40  m  Kalkstein  entstanden  sei. 
Rüssel  meint,  daß  die  Tonbildung  aus  Kalksteinen  nur  auf  den  darin 
anwesenden  Verunreinigungen  beruhe,  die  allmählich  angereichert 
werden. 

Stellt  man  eine  Reihe  von  Analysen  verschiedener  Gesteins¬ 
arten,  die  alle  nach  der  oben  angegebenen  Art  berechnet  sind,  zu¬ 
sammen,  so  kann  man  mit  einer  gewissen  Annäherung  das  am 
leichtesten  lösliche  Oxyd  bestimmen. 

Wenn  man  bei  der  Berechnung  AI2O3  als  konstant  annimmt, 
so  ordnen  sich  die  einzelnen  Oxyde  nach  zunehmender  Löslichkeit 
in  folgender  Reihenfolge:  AI2O3,  Fes03,  Si02,  K2O,  Na2Ü,  MgO  und 
CaO.  Nimmt  man  SiÜ2  oder  FeäOs  als  Basis  für  die  Berechnung, 
so  ändert  sich  selbstverständlich  die  angegebene  Reihenfolge.  Die- 
lösliche  Kieselsäure  stammt  nicht  von  freiem  Quarz,  sondern  aus 
zersetzten  Silikaten. 

Unter  der  Einschränkung,  daß  alle  diese  Gesetzmäßigkeiten 
nur  einen  Sinn  haben,  wenn  ein  Faktor  konstant  gehalten  wird, 
werden  folgende  Gesetze  für  die  Widerstandsfähigkeit  eines  natür¬ 
lichen  Gesteins  aufgestellt: 

1.  Je  basischer  ein  Gestein  ist,  um  so  rascher  wird  es  zersetzt; 
je  saurer  es  ist,  um  so  widerstandsfähiger  ist  es. 

2.  Ein  steigender  Gehalt  an  Natron  und  Kali  beschleunigt 
die  chemische  Zersetzung. 

a)  Ein  Überwiegen  des  Natrons  gegenüber  dem  Kali 

vermindert  die  relative  Widerstandsfähigkeit; 

b)  Ein  Uberwiegen  des  Kali  gegenüber  dem  Natron 

erhöht  die  relative  Widerstandsfähigkeit. 

4.  Steigender  Gehalt  an  Eisenoxyd  Vermindert  die  Widerstands¬ 
fähigkeit. 

5.  Steigender  Gehalt  an  Tonerde  verhindert  die  chemische 
Zersetzung. 

6.  Kieselsäure  wirkt  verzögernd  auf  die  Zersetzung. 

Die  Anwendung  dieser  allgemeinen  Gesetze  auf  die  Bildung 
der  Verwitterungstone  ergibt  folgendes.  Lösliche  Mineralien  gehen 
so  überaus  langsam  in  Lösung,  daß  ein  Verwitterungston  viele  Teil¬ 
chen  von  Mineralien  enthalten  kann,  die  gemeinhin  für  recht  löslich 
gehalten  werden.  Die  Absorptionsfähigkeit  einzelner  kolloider  Ton¬ 
komponenten  kann  auch  ihrerseits  einzelne  Mineralkörnchen  vor 
Auflösung  schützen.  So  erklären  sich  die  voneinander  abweichen¬ 
den  Analysen  ein  und  desselben  Tones.  Bei  der  Beurteilung  der 
Zusammensetzung  eines  Tones  müssen  zwei  Faktoren  berücksichtigt 
werden.  Erstens  inwieweit  physikalisch-mechanische  Kräfte  die 


Zersetzung  begünstigt  haben,  und  zweitens,  bis  zu  welchem  Grade 
die  chemische  Zersetzung  fortgeschritten  ist.  Wenn  die  physi¬ 
kalischen  Kräfte  überwiegen,  dann  wird  die  Zusammensetzung  des 
Verwitterungstones  sich  nur  wenig  von  der  des  Ausgangsgesteins 
unterscheiden.  Die  chemische  Zersetzung  bedingt  die  größte  Ver¬ 
änderung  in  der  Zusammensetzung. 

Es  läßt  sich  nur  in  ganz  allgemeinen  Zügen  angeben,  wie  der 
Charakter  und  die  chemische  Zusammensetzung  eines  aus  einem 
bestimmten  Gestein  entstandenen  Verwitterungstones  sein  wird. 
Aus  Kalksteinen  entstehen  gewöhnlich  ziemlich  eisenhaltige  Tone. 
Granite  geben  sandige  Tone,  deren  Zusammensetzung  von  dem 
Grad  der  chemischen  Zersetzung  abhängig  ist.  An  Eisenmagnesia- 
Mineralien  reiche  Gesteine  liefern  gewöhnlich  eisenhaltige  Tone, 
da  durch  die  Verwitterung  und  gleichzeitige  Oxydation  das  Eisen 
angereichert  wird.  Enthält  ein  Gestein  größere  Mengen  eines 
widerstandsfähigen  Minerals,  so  werden  in  dem  daraus  entstande¬ 
nen  Verwitterungston  dessen  Komponenten  erhalten  oder  gar  an¬ 
gereichert  werden.  Große  Mengen  leicht  löslicher  Komponenten 
werden  fortgeführt,  wie  dies  an  aus  Kalkstein  entstandenem  Ton 
bereits  gezeigt  wurde,  der  nur  sehr  wenig  Kalk  enthält. 

Der  Verfasser  deutet  darauf  hin,  daß  die  aus  verschiedenen 
Gesteinen  entstandenen  Verwitterungstone  sich  einer  bestimmten 
Zusammensetzung  nähern.  Jede  Verwitterung  sucht  dieses  End¬ 
produkt  zu  erreichen,  dessen  chemische  Zusammensetzung  ein¬ 
fach  dadurch  gegeben  ist,  daß  die  Alumosilikate  der  verschiedenen 
Gesteine  am  widerstandsfähigsten  sind. 

Den  Schluß  der  wichtigen  Arbeit  bildet  eine  154  Nummern 
umfassende  Bibliographie  über  Gesteinszersetzung,  die  allerdings 
vorwiegend  amerikanische  Literatur  berücksichtigt.  Wertvoll  ist 
auch  di\e  daran  anschließende,  24  Nummern  umfassende  Bibliogra¬ 
phie  von  Analysen  frischer  Gesteine  und  daraus  entstandener  Ver¬ 
witterungstone.  — wbo. 


Edelsteinnachahmungen. 

Von  Carl  Micksch. 

Das  interessanteste  Erzeugnis  der  Glasindustrie  ist  die  Edel¬ 
steinnachahmung.  Es  mag  dahingestellt  bleiben,  ob  die  Ursache 
des  stetig  gesteigerten  Umsatzes  in  dem  Bedürfnis  des  wachsenden 
Luxus  oder  in  der  beim  Verkauf  aufgebotenen  großen  Reklame  zu 
suchen  ist.  In  erster  Linie  hat  jedenfalls  die  geschickte  Art  der  Nach¬ 
ahmung  hierzu  beigetragen.  Mehrfache  in  neuerer  Zeit  gelungene 
Verbesserungen  haben  das  Erzeugnis  derartig  vervollkommnet,  daß 
beim  Nichtfachmann  die  Täuschung  sehr  leicht  ist.  Ein  beredtes 
Zeugnis  für  das  gesteigerte  Interesse  an  den  Edelsteinnachahmun¬ 
gen  sind  die  seit  einiger  Zeit  in  jeder  Großstadt  errichteten  Spezial¬ 
geschäfte. 

Hinsichtlich  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  unterscheiden 
sich  die  Edelsteinnachahmungen  von  den  gewöhnlichen  Glassorten, 
die  ja  bekanntlich  aus  Calcium-  und  Kalium-  oder  Natriumsilikaten 
bestehen,  im  wesentlichen  dadurch,  daß  bei  ihnen  das  Calcium 
durch  einen  verhältnismäßig  hohen  Gehalt  an  Blei  ersetzt  ist.  Der 
Bleigehalt  verleiht  dem  Glassatze  in  erster  Linie  die  geschätzte 
Eigenschaft  des  hohen  Lichtbrechungsvermögens.  Die  Refraktion 
und  Dispersion  der  Lichtstrahlen  äußert  sich  sogar,  wie  Merz  nach¬ 
gewiesen  hat,  direkt  proportional  dem  Bleigehalte.  Aus  diesen 
Grunde  liegt  es  sehr  nahe,  daß  man  von  jeher  bestrebt  war,  mög¬ 
lichst  bleireiche  Steine  herzustellen.  Leider  darf  hierbei  eine  ge¬ 
wisse  Grenze  nicht  überschritten  werden,  weil  mit  der  Erhöhung 
des  Bleigehaltes  die  Härte  des  Glases  rasch  abnimmt,  wodurch  die 
Festigkeit  und  damit  die  Lebensdauer  der  Steine  sehr  stark  beein¬ 
trächtigt  wird. 

Die  Güte  der  Edelsteinnachahmungen  ist  weit  verschiedene! 
als  bei  künstlichen  Erzeugnissen  irgend  einer  anderen  Art.  Wir  fin 
den  im  Handel  Nachahmungen,  deren  Preis  ohne  Fassung  60  bis  10* 
Mark  beträgt,  während  andere  mit  dem  Werte  des  gewöhnlicher 
geschliffenen  Glases  auf  eine  Stufe  gestellt  werden  können.  Die 
Bestandteile  des  besseren  Steines  entsprechen  in  der  Hauptsache 
noch  heute  der  bereits  im  Jahre  1790  von  dem  Wiener  Goldschmiec 
Josef  Strasser  erfundenen  Mischung.  Das  nach  dem  Erfinder  mi 
Straß  bezeichnete  Glas  wird  im  Gegensätze  zu  dem  gewöhnlichei 
Bleiglase,  welches  als  Kristallglas  die  verschiedenste  Anwendung 
findet,  ausschließlich  zur  Nachahmung  von  Edelsteinen  verwendet 
Nach  der  von  Strasser  selbst  bekanntgegebenen  Zusammensetzum 
besteht  der  künstliche  Edelstein  aus: 

38,2  v.  H.  Kieselsäure 
53,2  „  Bleioxyd 

7,8  „  Kaliumoxyd 

1,0  „  Aluminiumoxyd 
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und  bildet  dergestalt  ein  sehr  bleireiches  Kaliglas.  Diese  Zusam¬ 
mensetzung  ist  aber  im  Laufe  der  Zeit  mehrfach  vorteilhaft  abge¬ 
ändert  worden.  Gegenwärtig  setzt  man  der  Mischung  arsenige 
Säure  und  Borsäure  in  Form  von  Borax,  Thallium  und  Wismut  als 
Nitrate  zu,  teils  um  das  Lichtbrechungsvermögen  des  Satzes  zu 
vergrößern,  besonders  aber,  um  die  Härte  der  Steine  zu  erhöhen 
und  sie  dadurch  dauerhafter  zu  machen.  i 

Der  größte  Unterschied  gegenüber  den  echten  Edelsteinen  be¬ 
steht  in  der  geringen  Widerstandsfähigkeit  gegen  äußere  Einflüsse, 
die  leider  mehr  oder  weniger  allen  diesen  Erzeugnissen  anhaftet. 
Bei  beständigem  Tragen  werden  die  Steine  nach  einigen  Monaten 
unscheinbar,  die  Facetten  schleifen  sich  ab,  und  man  sieht  dann, 
daß  man  eine  dem  echten  Edelstein  sehr  unähnliche  Nachahmung 
erworben  hat. 

Nach  Wieland  bestehen  die  zur  Straßfabrikation  angewandten 
Mischungen  aus  folgenden  Sätzen: 


300 

Bergkristall 

300 

Sand 

462 

Mennige 

512 

Bleiweiß 

168,96 

Ätzkali 

18,27 

Borax 

0,10 

arsenige  Säure. 

Bastenare  empfiehlt  folgende  Verhältnisse: 


Das  Gemisch  wird  in  großen  Haubenöfen  geschmolzen.  Offene 
Häfen  dürfen  bei  der  Herstellung  nicht  angewendet  werden,  eben¬ 
sowenig  Steinkohlenfeuer  oder  Steinkohlengas,  weil  dadurch  das 
Bleioxyd  leicht  reduziert  wird,  so  daß  man  ein  rauchig  getrübtes 
Glas  erhält-  Im  übrigen  wird  der  Fluß  leicht  vollkommen  klar  und 
farblos  erhalten,  da  derselbe  infolge  seines  niedrigen  Schmelzpunk¬ 
tes  aus  den  Häfen  keine  Verunreinigungen,  besonders  kein  Eisen 
aufnimmt. 

Die  im  Handel  befindlichen  sehr  verschiedenen  Qualitäten  er¬ 
klären  sich  aus  der  abweichenden  Zusammensetzung  des  Flusses. 
Einige  Fabriken  verwenden  an  Stelle  der  teuren  Pottasche  die 
billigere  Soda.  Auch  die  mit  dem  minderwertigen  Natriumsulfat 
hergestellten  Steine  haben  natürlich  bei  weitem  nicht  die  schöne 
Wirkung  der  reineren  Straßfabrikate.  Um  die  Wirkung  dieser  billi¬ 
gen  Steine  zu  erhöhen,  bringen  verschiedene  Fabriken  auf  der 
Rückseite  des  Steines,  also  in  der  Fassung  versteckt,  einen  Spiegel¬ 
belag  an.  Diesen  Spiegel,  der  nach  der  gewöhnlichen  Art  unserer 
Spiegelfabrikation  auf  die  untere  Glaswandung  gelegt  wird,  schützt 
man  vor  mechanischer  oder  chemischer  Einwirkung  durch  einen 
Lacküberzug,  der  in  der  Regel  aus  Kollodium  und  Kupferbronze  be¬ 
reitet  wird.  Bei  der  meist  sehr  sauber  ausgeführten  Fassung  zei¬ 
gen  die  Steine  sehr  gute  Wirkungen. 

Auch  die  farbigen  Edelsteine  werden  nach  demselben  Verfah¬ 
ren  hergestellt.  Einige  Versätze  seien  hier  angegeben. 

Rubin 


100 

Sand 

1000 

Teile  Straß 

40 

Mennige 

25 

„  Manganoxyd. 

24 

Pottasche 

Smaragd 

20 

Borax 

1000 

Teile  Straß 

12 

Salpeter 

8 

„  Kupferoxyd 

0,4 

Braunstein. 

0,25 

„  Chromoxyd. 

Der  Braunstein  soll  den  gelblichen  Stich,  der  dem  Bleiglase 
manchmal  anhaftet,  beseitigen.  An  Stelle  des  Braunsteins  kann 
auch  Nickeloxyd  verwendet  werden- 

Die  Herstellung  des  Flusses  ist  eine  umständliche  Arbeit,  und 
das  Gelingen  setzt  neben  einiger  Erfahrung  genaue  Kenntnis  der 
Versatzstoffe  voraus.  Auf  die  Auswahl  der  Bestandteile  muß  ganz 
besondere  Sorgfalt  verwendet  werden.  Als  Kieselsäure  nimmt 
man  am  besten  fein  gepulverten  Bergkristall  oder  reinen  Quarzsand. 
Beide  sollen  nach  dem  Brennen  weiß  aussehen.  Das  angewendete 
Kaliumkarbonat  muß  chemisch  rein  sein,  oder  man  gebraucht  mit  Al¬ 
kohol  gereinigtes  Ätzkali.  Dumas  empfiehlt  salpetersaures  Kalium 
zu  nehmen,  welches  sich  durch  wiederholtes  Umkristallisieren 
leicht  reinigen  läßt.  Die  Mennige  soll  frei  von  Zinkoxyd  und  Ka¬ 
liumoxyd  sein  und  aus  Blei  dargestellt  werden,  welches  keine 
Spur  von  Eisen  enthält.  Bleiglätte  anzuwenden,  ist  insofern  be¬ 
denklich,  als  sie  oft  metallisches  Blei  enthält  und  dadurch  Trübun¬ 
gen  erzeugt,  während  reine  Mennige  oxydierend  wirkt,  klärt  und 
entfärbt.  Auch  der  Borax  muß  mehrmals  umkristallisiert  werden, 
weil  er  sonst  infolge  organischer  Verunreinigungen  dem  Glase  eine 
braune  Farbe  erteilt.  Die  Versatzstoffe  werden  im  Mörser  sehr 
fein  zerkleinert,  gesiebt  und  gemischt  und  sodann  in  großen  hessi¬ 
schen  Tiegeln  dem  Schmelzprozeß  unterworfen.  Die  hessischen  Tie¬ 
gel  sollen  sich  im  allgemeinen  besser  bewähren,  als  die  früher  in 
Frankreich  angewendeten  Porzellantiegel.  Die  Temperatur  muß 
allmählich  gesteigert  werden  und  die  Masse  behufs  vollkommener 
Läuterung  mindestens  24  b's  30  Stunden  in  Fluß  gehalten  werden. 
Nach  dem  langsamen  Abkühlen  zerschlägt  man  die  Tiegel  und  sucht 
die  besten  Stücke  aus. 

An  sich  drehenden  Sandsteinen  oder  Kupfer-  oder  Holzschei¬ 
ben,  welche  mit  Schmirgel  und  Terpentinöl  bestrichen  sind,  erfolgt 
das  Schleifen  der  sogenannten  matten  Schliffe.  Um  Glanz  auf  den 
'  Steinen  zu  erzeugen,  folgt  nun  die  Politur.  Eisenoxyd  oder  Zink¬ 
oxyd,  welches  durch  Glühen  von  oxalsaurem  Eisen  oder  Zink  dar¬ 
gestellt  wurde,  bildet  ein  vorzügliches  Polierpulver.  Auch  gewöhn¬ 
liches  Eisenoxyd,  sogenanntes  Polierrot,  sowie  Zinkweiß  und  auch 
Zinnasche  finden  hierzu  Verwendung.  Die  auf  diese  Weise  er¬ 
zeugten  Steine  besitzen  ein  Lichtbrechungsvermögen,  welches  das- 
ienige  des  echten  Diamanten  nahezu  erreicht.  Sie  stehen  aber,  wie 
sich  leicht  ersehen  läßt,  infolge  der  schwierigen  Art  ihrer  Herstel¬ 
lung  verhältnismäßig  hoch  im  Preise  und  sind  daher  nicht  zu  ver¬ 
wechseln  mit  den  gewöhnlichen  billigen  Edelsteinen,  die  bei  kle:- 
neren  Stücken  samt  Fassung  für  1  M  verkauft  werden. 

Der  gebräuchliche  Satz  zur  Herstellung  dieser  billigen  Fr- 
Zeugnisse  ist: 

3  Sand 
3  Mennige 
3  Pottasche. 


Durch  Zusatz  von  Smalte  oder  Eisenoxyd  kann  man  die  Fär¬ 
bung  beliebig  ins  Bläuliche  oder  Gelbliche  ziehen. 

Syrischer  Granat 
1000  Teile  Straß 
500  „  Spießglanzglas 

4  „  Goldpurpur 

5  „  Manganoxyd. 

Amethyst 

1000  Teile  Straß 

8  „  Manganoxyd 

5  „  Chromoxyd 

0,2  „  Goldpurpur. 

Die  sammetartige  Streifung  der  echten  Amethyste  läßt  sich 
nur  unvollkommen’  nachahmen. 

Kieselfluornatrium  als  Trübungs¬ 
mittel  in  der  6mailindustrie. 

Die  hohen  Preise  des  Zinnoxydes  haben  dazu  geführt,  nach 
billigeren  Trübungsmitteln  für  weiße  Eisenemails  zu  suchen.  Eines 
der  ältesten  Mittel  zum  Trüben  von  Gläsern  ist  neben  dem  Zinn¬ 
oxyd  der  Kryolith,  ein  grönländisches  Mineral  von  der  Zusammen¬ 
setzung  ALF«  .  6NaF.  Dieses  Mineral  hat  auch  in  der  Emailindu¬ 
strie  in  großem  Umfange  Verwendung  gefunden,  aber  leider  reicht 
seine  trübende  Kraft  nicht  annähernd  an  diejenige  des  Zinnoxyds 
heran.  Immerhin  kann  man  auch  mit  Kryolith  ohne  jedes  andere 
Trübungsmittel  Gläser  herstellen,  die  verhältnismäßig  gut  decken. 
Auf  die  Deckkraft  dieses  Mittels  ist  die  Zusammensetzung  des 
Emails  von  großem  Einfluß,  aber  leider  sind  noch  keine  Untersu¬ 
chungen  darüber  angestellt  worden,  wie  die  einzelnen  Versatzstoffe 
des  EmaMs  auf  die  trübende  Kraft  des  Kryoliths  einwirken 
Man  weiß  nur,  daß  man  an  Natron-  und  Tonerdegehalt  entspre¬ 
chend  der  Zusammensetzung  des  Kryoliths  abbrechen  und  den 
Kieselsäuregehalt  entsprechend  dem  entweichenden  Siliciumfluorid 
erhöhen  muß. 

Wenn  der  Kryolith  auch  das  Zinnoxyd  in  den  meisten  Fällen 
nicht  entbehrlich  machen  kann,  so  gestattet  er  doch  stets  eine 
Einschränkung  des  Zusatzes  dieses  teuren  Stoffes  und  damit  eine 
willkommene  Verbilligung  des  Emails.  Gleichzeitig  werden  solche 
Emails  bei  richtig  gewählter  Zusammensetzung  widerstandsfähiger 
gegen  Säuren  als  diejenigen  mit  hohem  Zinnoxydgehalt. 

Bei  dem  gesteigerten  Absatz  von  Kryolith  in  der  Emailindu¬ 
strie  ist  es  erklärlich,  daß  man  auch  für  andere  Fluorverbindungen 
hier  ein  Absatzgebiet  suchte.  Nun  werden  in  der  Superphosphat¬ 
industrie  als  Nebenerzeugnis  größere  Mengen  von  Kieselfluornatri¬ 
um  gewonnen,  aus  dem  man  durch  entsprechende  Zusätze  und  Ver- 
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fahren  künstlichen  Kryolith  herstellte,  der  teilweise  dieselbe  Zu¬ 
sammensetzung  wie  der  natürliche  hat,  teilweise  aber  mehr  oder 
weniger  davon  abweicht.  Diese  Verschiedenartigkeit  der  künst¬ 
lichen  Kryolithe  brachte  eine  gewisse  Unsicherheit  in  die  Fabri¬ 
kation  und  führte  vielfach  zu  Mißerfolgen-  Es  ist  ja  auch  ver¬ 
ständlich,  daß  man  einen  künstlichen  Kryolith  von  abweichender 
Zusammensetzung  nicht  ohne  entsprechende  Änderung  des  Email¬ 
versatzes  anstelle  des  natürlichen  einführen  kann.  Muß  man  aber 
den  Emailversatz  dem  neuen  Trübungsmittel  entsprechend  ändern, 
dann  ist  es  einfacher,  gleich  das  reine  Kieselfluornatrium  zu  ver¬ 
wenden. 

Über  die  Verwendung  des  Kieselfluornatriums  als  Trübungs¬ 
mittel  finden  sich  in  der  Literatur  nur  sehr  spärliche  Angaben,  die 
sich  teilweise  sogar  widersprechen.  Es  fehlt  noch  ganz  an  syste¬ 
matischen  Untersuchungen  darüber,  wie  die  trübende  Kraft  des 
Kieselfluornatriums  durch  die  wechselnde  Zusammensetzung  des 
Emails  beeinflußt  wird.  Dies  ist  um  so  mehr  zu  bedauern,  als  das 
Kieselfluornatrium  Heute  in  großen  Mengen  in  vorzüglicher  Rein¬ 
heit  (98  i.  H.  und  darüber)  auf  den  Markt  gebracht  und  zum  Preise 
von  21 — 25  M  für  100  kg  frachtfrei  geliefert  wird.  Es  verlohnt 
sich  deshalb  der  Frage  näher  zu  treten,  ob  das  Kiesejflüornatrium 
den  natürlichen  Kryolith  als  Trübungsmittel  vollwertig  ersetzen 
kann  und  wie  bei  seiner  Verwendung  der  Emailversatz  im  Hinblick 
auf  den  Kryolithversatz  zu  ändern  ist. 

Daß  Kieselfluornatrium  den  natürlichen  Kryolith  gleichwertig 
ersetzen  kann,  dafür  spricht  seine  steigende  Verwendung  in  der 
Emailindustrie.  Der  Schriftleitung  der  Keramischen  Rundschau 
liegen  Proben  von  weißem  Deckemail  vor,  die  ihr  von  einem  Email¬ 
techniker  eingesandt  wurden-  Diese  in  einem  größeren  Emaillier¬ 
werk  hergestellten  Emails  zeigen  eine  Deckkraft,  wie  man  sie 
bei  Kryolithemails  nur  selten  findet,  und  sind  nur  mit  Kiesel- 
fluornatrium  ohne  jeden  Zusatz  anderer  Trübungsmittel  hergestellt. 

Die  zweite  Frage,  wie  ein  Email  bei  Verwendung  von  Kiesel¬ 
fluornatrium  am  besten  zusammenzusetzen  ist,  läßt  sich  nur  durch 
eine  wissenschaftliche  Untersuchung  in  eintam  Fachlaboratorium 
lösen,  da  ja  diese  Frage  noch  nicht  einmal  für  den  natürlichen 
Kryolith  gelöst  ist-  Da  eine  derartige  Arbeit  den  Absatz  des 
Kieselfluornatriums  wesentlich  steigern  würde,  so  sei  der  Ver¬ 
einigung  der  Kieselfluornatrium-Produzenten  empfohlen,  sie  aus¬ 
führen  zu  lassen. 

Für  diejenigen,  welche  den  Versuch  machen  wollen,  den 
natürlichen  Kryolith  durch  Kieselfluornatrium  zu  ersetzen,  will  ich 
hier  einige  Fingerzeige  geben,  in  welcher  Richtung  sich  di  Ände¬ 
rung  des  Emailversatzes  zu  bewegen  hat. 

Ein  Vergleich  der  Formeln  von  Kiese'lfluornatrium  NasSiFo  und 
Kryolith  ALF« .  6  NaF  zeigt,  daß  dem  ersteren  das  Al  des  letzteren 
fehlt,  während  das  im  Kieselfluornatrium  enthaltene  Si  wieder 
beim  Kryolith  fehlt.  Man  könnte  deshalb  die  Änderung  in  folgen¬ 
der  Weise  vornehmen: 

6  NasSiF«  +  2  ALO»  =  2  (ALFe  .  6  NaF)  +  3  SiF4  +  3  z  SiCb. 

Geht  die  Umsetzung  unter  der  Einwirkung  der  Tonerde 
(ALO3)  in  der  Emailschmelze  in  der  hier  angegebenen  Weise  vor 
sich,  so  würde  sich  aus  Kieselfluornatrium  und  Tonerde  Kryolith, 
Siliciumfluorid  und  Kieselsäure  bilden.  Da  das  SilicTimfluorid  ein 
Gas  ist,  so  entweicht  es  und  braucht  bei  dem  Emailversatz  n:cht 
berücksichtigt  zu  werden.  Man  müßte  demnach  dem  Email  neben 
Kieselfluornatrium  Tonerde  zuführen  und  den  Gehalt  an  Kieselsäure 
verringern. 

Es  ist  aber  sehr  fraglich,  ob  die  Umsetzung  in  der  in  der 
Formel  angegebenen  Weise  verläuft.  Wahrscheinlicher  ist  es,  daß 
sich  das  Kieselfluornatrium  in  der  folgenden  Weise  zersetzt: 

NasSiFo  =  2  NaF  +  SiF*. 

Dann  würde  nur  Natriumfluorid  in  das  Email  iibergfehen  und 
das  Silicium  mit  einem  Teil  des  Fluors  als  Siliciumfluorid  ent¬ 
weichen.  Praktisch  dürfte  es  jedoch  keinen  großen  Unterschied 
ausmachen,  ob  die  Zersetzung  des  Kieselfluornatriums  nach  der 
ersten  oder  zweiten  Formel  verläuft,  denn  auch  beim  Einschmelzen 
von  Kryolith  setzt  sich  ein  großer  Teil  des  Fluors  mit  Kieselsäure 
zu  Siliciumfluorid  um  und  entweicht  als  solches.  Man  müßte  dem¬ 
nach  auf  alle  Fälle  neben  dem  Kieselfluornatrium  Tonerde  (ALO3) 
in  Form  von  Kaolin,  Ton  oder  Feldspat  in  das  Email  einführen 
und  den  Kieselsäuregehalt  (bei  Einführung  von  Feldspat  auch  den 
Alkaligehalt)  entsprechend  vermindern.  In  welchen  Mengen  das 
zu  geschehen  hat,  das  ergibt  sich  aus  folgender  Berechnung. 

Die  bei  der  Berechnung  zu  berücksichtigenden  verschiedenen 
Versatzstoffe  haben  die  folgenden  Molekulargewichte: 
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Kieselfluornatrium  (NasSiF«) 

=  188 

Tonerde  (AI2O3) 

=  102 

Tonerdehydrat  (HeALO«) 

=  156 

Kaolin  (ALO3  .  2  Si02 . 2  H2O) 

=  259 

Feldspat  0GO  .  ALO3  .  6  SiOs) 

=  559 

Kieselsäure  (Quarz,  Si02) 

=  60 

Soda  (Na2CQ3) 

—  106 

Nach  der  Formel 

6  Na2SiF«  +  2  ALOs  =  2  (ALF«  .  6  NaF)  +  3  SiF*  +  3SiOs, 

sind  für  421  Gew.-T-  Kryolith  564  Gew.-T.  Kieselfluornatrium  unt 
102  Gew.-T.  Tonerde  (ALOs)  oder  156  Gew.-T.  Tonerdehydrat 
(HeALO«)  einzuführen,  während  vom  Quarz  des  Versatzes  90  Gew. 
T.  fortgelassen  werden  müssen: 

Führt  man  die  Tonerde  in  Form  von  Kaolin  ein,  so  werden 
421  Gew.-T.  Kryolith  ersetzt  durch  564  Gew.-T.  Kieselfluornatriun 
und  259  Gew.-T.  Kaolin,  während  210  Gew.-T.  Quarz  weniger  ge 

nommen  werden  müssen. 

Wird  die  Tonerde  als  Feldspat  zugesetzt,  so  sind  für  421  Gew. 
T.  Kryolith  einzuführen:  564  Gew.-T.  Kieselfluornatrium  und  551 
Gew.-T.  Feldspat  und  dafür  106  Gew.-T.  Soda  und  450  Gew.-T 
Quarz  weniger  zu  nehmen. 

Eine  derartige  Berechnung  kann  aber  lediglich  als  Ausgangs 
Punkt  für  eigene  Versuche  gelten.  Zunächst  ist,  wie  weiter  ober 
ausgeführt  wurde,  die  trübende  Kraft  des  Kryoliths  von  der  Zu 
sammensetzung  des  Emails  abhängig.  Man  muß  deshalb  für  di* 
Versuche  ein  Email  wählen,  das  möglichst  stark  durch  Kryolith  ge 
trübt  ist.  Sodann  ist  zu  beachten,  daß  bei  allen  Emails,  weicht 
Fluoride  enthalten,  ein  großer  Teil  des  Fluors  unter  Mitnahme  voi 
Kieselsäure  entweicht-  Dieser  Fluor-  und  Kieselsäureverlust  is 
aber  verschieden  hoch,  je  nach  der  Art  der  verwendeten  Fluoridt 
und  der  Dauer  des  Schmelzens  des  Emails,  der  Temperatur  de 
Schmelzofens  und  der  mehr  oder  weniger  innigen  Mischung  de: 
Schmelzgutes.  Der  Abbrand  an  Kieselsäure  ist  daher  nicht  imme 
gleich  hoch,  so  daß  die  nach  der  theoretischen  Berechnung  in  Ab 
zug  zu  bringende  Menge  Kieselsäure  nicht  immjer  mit  der  Praxi 
übereinstimmen  wird.  Die  hier  erforderliche  Korrektur  kann  nu  : 
durch  Versuche  ermittelt  werden. 

Sodann  wird  auch  die  Borsäure  des  Emails  unter  der  Ein 
Wirkung  von  Fluoriden  teilweise  als  Borfluorid  (BF3)  verflüchtigt 
so  daß  vielleicht  bei  Verwendung  von  Kieselfluornatrium  auch  eim 
Änderung  des  Borsäuregehaltes  des  Emailversatzes  erfordernd 
wird.  Auch  hier  kann  nur  durch  Versuche  das  richtige  ermittel 
werden. 

Wenn  aus  dem  hier  Angeführten  auch  hervorgeht,  daß  dir 
theoretische  Rechnung  allein  nicht  genügt,  um  den  Kryolithgehal 
eines  Emails  gleichwertig  durch  Kieselfluornatrium  zu  ersetzen,  s< 
gibt  sie  doch  wertvolle  Anhaltspunkte  und  erleichtert  die  Vornahnu 
von  Versuchen  zur  Herstellung  brauchbarer  Emails.  Solche  Ver 
suche  sind  bei  dem  scharfen  Wettbewerb,  der  zu  Ersparnisser 
soweit  sie  ohne  Verschlechterung  der  Erzeugnisse  möglich  sind 
zwingt,  sehr  zu  empfehlen. 

Zum  Schlüsse  seien  noch  einige  Emailversätze  wiedergegeben! 
welche  von  der  Vereinigung  der  Kieselfluornatrium-Produzen 
ten  in  Hamburg  mitgeteilt  worden  sind.  Die  weißen  Emails  ent 
halten  ebenfalls  sämtlich  Kaolin. 


1. 

Grundemail: 

3. 

Grundemail  für 

Schilder: 

Quarz 

17,00  kg 

Borax 

36,30  kg 

Feldspat 

30,00  „ 

Braunstein 

0,48  „ 

Borax 

45,50  „ 

Feldspat 

18,20  „ 

Emailliersoda 

2,00  „ 

Kieselfluornatrium 

3,60  „ 

Kieselfluornatrium 

3,00  „ 

Kobaltoxyd 

0,22  „ 

Salpeter 

2,00  „ 

Quarz 

31,50  „ 

Kobaltoxyd 

0,15  „ 

Salpeter 

2,40  „ 

Nickqfioxyd 

0,32  „ 

Soda 

7,30  „ 

Kupferoxyd  0,03  „ 

100,00  kg 

2. 

Grundemail  für  billige  Zwecke: 

100,00  kg 

4. 

Weißes  Email: 

Borax 

25,60  kg 

Borax 

22,00  kg 

Braunstein 

0,89  „ 

Feldspat 

34,40  „ 

Feldspat 

25,60  „ 

Quarz 

19,70  „ 

Kieselfluornatrium 

5,10  „ 

Kieselfluornatrium 

11,50  „ 

Kobaltoxyd 

0,21  „ 

Weißer  Ton 

2,30  „ 

Quarz 

25,50  „ 

Soda 

6,40  „ 

Salpeter 

4,30  „ 

Salpeter 

3,70  „ 

Soda 

12,80  „ 

100,00  kg 

1 

100,00  kg 

100,00  kg 


' 
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5. 


Weißes  Email: 

iBorax 

Kaolin 

Feldspat 

Kieselfluornatrium 

Ouarz 

Salpeter 

Soda 

Magnesit 

Flußspat 


24,50  kg 
3,50  v 
32,00  .. 

12.40  „ 
16,00  „ 

3,20  ,. 

7.40  „ 
0,50  „ 
0,50  „ 


Miihlenzusatz  zum  weißen 
Email: 


Weiß 

Ton 

Kaolin 

Magnesia 

Emailliersoda 

Zinnoxyd 


100,00  kg 
4,00  „ 
4,00  „ 
0,60  „ 
0,20  „ 
2,00  v.  H. 


...  100,00  kg 

Wenn  die  Glasur  weicher  ge¬ 
wünscht  wird,  kann  man  statt 
Quarz  Feldspat  verwenden.  — 
Der  Miihlenzusatz  ist  der  üb¬ 
liche.  Die  Menge  des  Zinn¬ 
oxyds  ist  bei  jedem  Emaillier¬ 
werk  so  wie  früher.  Man  ver¬ 
wendet  für  einfach  Weiß  4  v  H 
für  doppelt  Weiß  7—8  v.  H 
Zinnoxyd. 

6. 

Weißes  Email  (sehr  gute  Deck¬ 
kraft,  aber  kein  Glanz): 


Glanz  oder  Überzug: 


Borax 

Feldspat 

Quarz 

Flußspat 

Soda 

Kalisalpete 

Kristallglas 


26,20  kg 
23,00  „ 
19,70  „ 
4,90  „ 
9,80  „ 
3,30  „ 
13,10  „ 


Borax 
Borsäure 
Feldspat 
Quarz 

Kieselfluornatrium 

Ton  (Kaolin) 

Soda 

Salpeter 

Flußspat 


21,00  kg 
3,40  ,. 
21,50  „ 
21,50  ., 
17,20  „ 
4,70  .. 

6.50  „ 

3.50  „ 
0,70 


100,00  kg 

Mühlenzusatz  zu  Glanz  oder 
Überzug:  entweder  ohne  Ton 
oder  mit  7  v.  H.  Ton. 

Der  Zusatz  von  Kristallglas 
ist  nicht  zu  empfehlen,  da  Kri¬ 
stallglas  meist  bleihaltig  ist. 

T. 


100,00  kg 


Beachtung  von  Vorschriften  auf  den 
Gütern  über  die  Verladungs-  oder 
Beförderungsweise. 


Nach  den  Mitteilungen  der  „Zeitung  des  Vereins  deutscher 
i  Eisenbahnverwaltungen“,  1912,  Seite  62,  ist  folgender  Fall  zu 
verzeichnen,  der  für  die'  Güterversender  ein  weitgehendes  Intieresse 

besitzt: 


Auf  der  Deckelseite  'einer  zur  Beförderung  aufgegebenen 
friste  mit  Spiegelgläsern  waren  große  rote  Plakate  angebracht, 
lie  in  schwarzen  Buchstaben  die  Vorschrift  enthielten:  „Oben“, 
.Nicht  kanten“,  „Nur  flach  transportieren“,  „Gebogenes  Spiegel¬ 
glas  ,  „Größte  Vorsicht“.  Trotzdem  stand  diese  Kiste,  als  der  Em- 
)fänger  sie  abholen  sollte,  auf  dem  Güterboden  hochgekantet,  mit 
lern  Deckel  nach  der  Seite  gerichtet.  Bei  der  sofortigen  Öffnung 
ler  Kiste  stellte  sich  heraus,  daß  eine  Spiegelscheibe  zerbrochen 


var. 


Der  erste  Richter  hat  die  Eisenbahn  mit  Recht  zum  Schaden¬ 
ersatz  verurteilt,  weil  in  der  Nichtbeachtung  der  auffälligen  Plakate 
in  Verschulden  liege,  für  das  die  Eisenbahn  zu  haften  habe- 
venn  §  56  XI  des  deutschen  Eisenbahngütertarifs,  Teil  I,  Abt.  A, 
ine  Haftung  der  Eisenbahn  für  die  Befolgung  der  in  den  Fracht- 
|  riefen  enthaltenen  Anweisungen  über  die  Verladungs-  und  Be- 
irderungsweise  ausschließt,  so  erkläre  sich  dies  daraus,  daß  der 
rachtbrief  nicht  in  den  Händen  der  verladenden  Eisenbahnbedien- 
:eten  sei  und  eine  Beobachtung  der  im  Frachtbrief  erteilten  An- 
reisungen  gar  nicht  ohne  weiteres  möglich  sei.  Die  an  dem  Gute 
dbst  angebrachten  Weisungen  dagegen  müßten  unbedingt  von 
isenbahnbediensteten  befolgt  werden.  Ein  Verstoß  hiergegen 
ache  die  Eisenbahn  schadenersatzpflichtig. 

Das  Berufungsgericht  hat  die  Klage  unter  Aufhebung  des 
■sten  Urteils  abgewiesen.  In  dem  Hochkantstellen  der  Kiste  allein 
ü  noch  nicht  ein  Verschulden,  d.  h.  eine  Verletzung  der  im  Ver¬ 
ehr  .erforderlichen  Sorgfalt  (§  276  GBB.)  zu  erblicken.  Es  könne 
| :n  Eisenbahnbediensteten  nicht  zugemutet  werden,  bei  der 
'hnelligkeit,  die  der  Eisenbahnbetrieb  erfordere,  Sonderanordnun- 
;n  des  Absenders  genau  zu  befolgen,  Dabei  sei  zu  berücksich¬ 
ren,  daß  nach  den  bestehenden  Beförderungsvorschriften  (§  10,  Abs. 

1  Kisten  mit  Spiegelscheiben  gerade  hochkant  befördert  werden 
Hen.  Es  hätten  also  die  Leute  der  Eisenbahn,  die  die  Kiste  hoch- 
ntgestellt  haben,  nicht  die  im  Verkehr  erforderliche  Sorgfalt 
ßer  acht  gelassen,  wenn  sie  angesichts  dieser  Vorschrift  den 


Zetteln  keine  Beachtung  schenkten.  Sie  hätten  annehmen  können 
und  dürfen,  daß  die  ein  für  allemal  gegebene  Beförderungsvorschrift 
auf  erprobter  Erfahrung  beruhe  und  zweckmäßiger  sei  als  der 
Wunsch  des  Absenders! 

Die  Gründe  des  berufungsgerichtlichen  Urteils  weisen,  wie 

die  Deutsche  Industrie-Zeitung  sehr  richtig  ausführt,  zwei  Fehler 
auf: 

a)  Falsch  ist,  daß  den  Eisenbahnbediensteten  nicht  zugemutet 
werden  könne,  Sonderanordnungen  des  Absenders  zu  befolgen. 
A  ^gesehen  davon,  daß  §  665  BGB.  sie  dazu  verpflichtet,  erlaubt  es 
der  Eisenbahnverkehr  trotz  seiner  Schnelligkeit  sehr  wohl,  der¬ 
artige  auf  den  Kisten  angebrachte  Anordnungen  zu  beachten.  Im 
Tatbestand  ist  ausdrücklich  hervorgehoben,  daß  auf  den  Kisten 
große,  rote  Plakate  mit  schwarzen  Buchstaben  angebracht  worden 
sind.  Es  konnte  doch  nur  in  Frage  kommen,  ob  im  einzelnen 
ralle  die  Plakate  derart  angebracht  sind,  daß  sie  bei  der  gewöhn¬ 
lichen  Behandlung  durch  die  Eisenbahnbediensteten  nicht  leicht 
hätten  bemerkt  werden  können.  Man  wird  der  Eisenbahn  ohne 
weiteres  zugeben  müssen,  daß  sie  nicht  jedes  Frachtstück  nach 
a  len  Seiten  erst  umdrehen  müsse,  um  nach  einer  vielleicht  irgend¬ 
wo  angebrachten  Vorschrift  zu  suchen.  Eine  derartige  Untersuch¬ 
ung  der  Güter  kann  der  Eisenbahn  in  der  Tat  nicht  zugemutet 
werden.  Es  ist  Sache  des  Absenders,  seine  Vorschrift  so  deutlich 
an  dem  Packstiick  anzubringen,  daß  sie  in  das  Auge  fällt. 

In  dem  vorliegenden  Falle  waren  aber  die  Plakate  offenbar 
ganz  deutlich  angebracht.  Deutlich  erkennbare  Weisungen  müssen 
aber  von  der  Eisenbahn  befolgt  werden.  Sonst  wäre  den  Ab¬ 
sendern  die  Möglichkeit  zur  Erteilung  von  Verladungsvorschriften 
und  zur  Beförderung  von  Gütern,  die  nur  bei  bestimmter  Behand¬ 
lung  beforderungsfähig  sind,  überhaupt  abgeschnitten. 

^  Ealsch  ist  ferner,  daß  das  Gericht  die  Beförderungsvor¬ 
schriften  für  das  Rechtsverhältnis  der  Parteien  als  maßgebend 
hinstellt,  obwohl  sie  garnicht  Bestandteil  des  Frachtvertrages  ge¬ 
worden  sind.  Falsch  ist  auch  die  Meinung,  daß  die  Bediensteten 
hatten  annehmen  dürfen,  daß  die  Beförderungs-Vorschriften  zweck¬ 
mäßiger  seien,  als  der  Wunsch  des  Absenders.  Der  Eisenbahn 
steht  eine  Prüfung  der  Zweckmäßigkeit  der  erteilten  Weisungen 
nicht  zu.  Sie  hat  sie  zu  befolgen  und  darf  sich,  wenn  die  Weisung 
unzweckmäßig  war  und  infolgedessen  ein  Schaden  entstanden  ist, 
berufen,  nach  welchem  die  Eisenbahn  wegen  solcher 
-chaden  haftfrei  ist,  die  durch  ein  Verschulden  oder  eine  nicht  von 
der  Eisenbahn  verschuldete  Anweisung  des  Verfügungsberechtig¬ 
te  entstanden  sind.  Den  §  665  BGB.,  welcher  die  Voraussetzungen 
über  die  Abweichung  von  den  erteilten  Weisungen  aufführt,  hat  das 
Landgericht  überhaupt  nicht  beachtet! 

Wenn  die  Dienstvorschriften  der  Eisenbahn  über  die  Ver¬ 
ladungsweise  nicht  auch  einen  Hinweis  darauf  enthalten,  daß  in 
erster  Linie  die  Weisungen  der  Absender,  die  auf  den  Fracht¬ 
stücken  erkennbar  sind,  zu  befolgen  sind,  so  ist  dies  nach  unserer 
Meinung  ein  Mangel  der  Dienstvorschriften,  der  im  Interesse  der 
uuterversender  unbedingt  beseitigt  werden  muß. 

Das  Reichseisenbahnamt  sollte  deshalb  im  Interesse  der  Güter¬ 
versender  Veranlassung  nehmen,  in  der  Kundmachung  3  des  deut¬ 
schen  Eisenbahnverkehrs-Verbandes,  welche  Vorschriften  über  die 
erladung  von  Gütern  usw.  enthält,  eine  Vorschrift  anzubringen, 
welche  besagt,  daß  alle  diejenigen  Verladevorschriften  eisenbahn- 
seitig  beachtet  werden  müssen,  die  kurz  und  an  geeigneter  Stelle 
und  deutlich  bezw.  auffallend  auf  dem  Gute  selbst  angebracht  sind 
A  s  geeignete  Stelle  zum  Anbringen  derartiger  Verladevorschriften 
ist  stets  diejenige  Fläche  des  Gutes  zu  betrachten,  welche  die  Sig¬ 
natur  des  Gutes  trägt.  ^  g 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
*  ul  de"  en  gen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  In  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  In  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


m  ;  t  ShrAGchSaa!  Nr‘  3o  D  \e  S  t  e  i  n  z  e  u  g  f  a  b  r  i  k  a  t  i  o  n  , 
m  . h  e  s°n  der  er  Berücksichtigung  der  Wester- 
v  a  1  d  e  r  Ware.  Dr  Eduard  Berdel.  (Fortsetzung.)  Bei 
Besprechung  der  Formgebung  wird  erwähnt,  daß  naß  geformte  und 
lederhart  nachgepreßte  Platten  besser  sintern  als  trocken  ge- 
Dießte._  Es  wird  das  Steinzeug  in  drei  Hauntgruppen  getrennt: 

L  Steinzeug  mit  Salzglasur,  gebrannt  bei  Segerkegel  2 _ 8'  2 

Glasiertes  Steinzeug,  gebrannt  bei  Segerkegel  2—6;  3.  Glasiertes 
Steinzeug,  gebrannt  bei  Segerkegel  8—10.  Die  Masse  des  Stein¬ 
au*55  mit  Salzglasur  soll  zur  Förderung  der  Glasnrbildung  35  bis 
50  v.  H.  feinsten  Quarz  enthalten.  Zur  Unterstützung  der  Sinte¬ 
rung  mischt  man  der  Masse  ein  Sinterungsmittel,  z.  B.  Feldspat 
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bei,  dessen  Menge  nach  aufgeführten  Beispielen  je  nach  der  Eigen¬ 
schaft  des  Tones  12—20  v.  H.  betragen  kann.  Das  Brennen  ge¬ 
schieht  in  Kannenöfen,  bei  denen  das  Feuer  in  einen  unter  der 
Sohle  angeordneten  Raum  geleitet  wird,  aus  dem  es  durch  Schlitze 
in  den  Ofenraum  eintritt.  Diese  den  Kasseler  Öfen  ähnlichen 
Öfen  werden  mit  Briketts  angeschürt  und  im  Vollfeuer  mit  Holz 
abgebrannt.  Ein  Brand  dauert  24 — 30  Stunden.  Um  graues  Stein¬ 
zeug  zu  erhalten,  wird  das  Beheizen  nach  dem  in  reduzierendem 
Feuer  erfolgten  Salzen  eingestellt  und  der  Ofen  dicht  verschmiert. 
Rotbraunes  Steinzeug  erhält  man,  wenn  man  nach  dem  malzen 
nochmals  die  Temperatur  durch  Schüren  steigert  und  den  Ofen  bei 
Luftzutritt  abbrennt  und  erkalten  läßt.  Außer  den  genannten 
Färbungen  wird  zuweilen  noch  eine  gelbe  Färbung  des  Scherbens 
beobachtet.  Diese  rührt  daher,  daß  vor  dem  Salzen  zu  stark 
oxydierend  gebrannt  wurde.  Der  Grad  der  Sinterung  steht  mit 
der  Färbung  nicht  in  Zusammenhang. 

Die  Glashütte  Nr.  32.  Die  Schule  des  Hütten¬ 
meisters  f n  der  Glasindustrie.  Hans  Schnur¬ 
pfeil.  (Fortsetzung.)  Die  Quecksilberspiegel  werden  wegen  der 
Möglichkeit  der  Gesundheitsschädigung  bei  ihrer  Herstellung  im¬ 
mer  mehr  von  den  Silberspiegeln  verdrängt.  Es  wird  die  Her¬ 
stellung  einer  Silberlösung  und  der  zum  Niederschlagen  des  Sil¬ 
bers  erforderlichen  Reduktionsflüssigkeit  angegeben.  Der  trockene 
Silberüberzug  wird  durch  Lackieren  gegen  Wättfferungseinflüsse 
und  mechanische  Einwirkungen  geschützt. 

Emaille  Wissenschaft.  Philipp  Eye  r.  (F  ort- 
setzung.)  Nach  dem  sogen.  Bleigesetz  darf  aus  dem  Email  durch 
ein  halbstündiges  Kochen  mit  einer  4  i.  H.  haltigen  Essigsäure  kein 
Blei  gelöst  werden.  Die  zur  Verzierung  des  Email  dienenden 
Farben  sind  meist  bleihaltig.  Es  wird,  neben  der  des  Bleis,  auch 
auf  die  gesundheitsschädliche  Wirkung  der  Barium-,  Zink-,  Anti¬ 
mon-  und  Wismutsalze  hingewiesen  und  beschrieben,  in  welcher 
Weise  Farben  und  Emails  auf  Blei  geprüft  werden  können.  Die 
Mennige  wird  oft  mit  gemahlenem  Schwerspat  verfälscht;  deshalb 
wird  nach  einem  angegebenen  Verfahren  ihre  Prüfung  auf  Rein¬ 
heit  empfohlen.  Die  verbreitete  Ansicht,  daß  eine  geringe  Menge 
Farboxyde  dem  Grundemail  einen  größeren  Ausdehnungskoeffizien¬ 
ten  verleihen  soll,  teilt  der  Verfasser  nicht. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  156.  Frittenherstellung.  Wie  setzt  man  eine  bei  unge¬ 
fähr  900—1000°  schmelzbare  Fritte  zusammen?  Die  Fritte  soll  weiß 
•und  sehr  zähe  sein.  Ist  es  überhaupt  möglich,  bei  so  hoher  Tempe¬ 
ratur  zu  fritten? 

Frage  157.  Waschvorrichtung  für  Glasscherben.  Wer  lie¬ 
fert  solche? 

Frage  158.  Zinkdruck.  Wie  ist  das  Verfahren  des  Zinkdruckes 
als  Ersatz  für  Steindruck? 

Antworten. 

Zu  Frage  149.  Flüssigwerden  der  Kachelglasur.  Vierte  Antwort. 

Da  die  Zusammensetzung  der  Glasur  nicht  angegeben  wurde,  ist  der 
Fehler  nicht  bestimmt  zu  erklären.  Falls  Sie  aber  der  Glasur  etwas 
Soda  oder  Pottasche  zusetzen,  spielt  sich  hierbei  vielleicht  ein 
ähnlicher  Vorgang  ab,  wie  in  einer  Gießmasse  nach  dem  Zusatz 
von  Soda.  Die  Masse  wird  dadurch  bekanntlich  dünnfliisigter.  Es 
würde  sich  dann  auch  leicht  erklären,  warum  der  Fehler  bei  Ihrer 
Glasur  besonders  nach  dem  Zusatz  des  Glasurlehms  aufgetreten  ist. 
Lassen  Sie  einmal  versuchsweise  die  Soda  oder  Pottasche  fort 
und  beobachten  Sie.  wie  sich  die  Glasur  dann  verhält.  Das  Rinds¬ 
blut  hat  mit  dem  Fehler  nichts  zu  tun.  trotzdem  ist  sehr  zu  raten, 
davon  abzugehen.  Das  Arbeiten  mit  rindsbluthaltigen  Glasuren  ist 
besonders  im  Sommer  nicht  angenehm  und  kann  zur  Gesundheits- 
Schädigung  der  Arbeiter  führen.  Ein  besseres  Haften  der  Glasur 
auf  rohem  Scherben  erreichen  Sie  auch  durch  Zusatz  von  Dextrin 
allein,  noch  besser  aber  durch  Zusatz  von  plastischem  Ton,  der  in 
den  Glasurversatz  mit  eingerechnet  wird. 

Zu  Frage  150.  Goldränder  für  Glas.  Dritte  Antwort.  Auf  Grund 
langjähriger  Erfahrungen  kann  ich  als  schnellstes  und  billigstes  Ver¬ 
fahren  das  Einbrennen  mit  Stichflamme  empfehlen.  Die  von  Mehl¬ 
hose,  Keppler  &  Co-  in  Penzig  (Oberlausitz)  gebauten  Maschinen 
eignen  sich  infolge  ihrer  praktischen  Einrichtung  am  besten  hierzu. 
Die  tägliche  Leistung  beträgt  etwa  3000  Stück;,  bei  kleinen  und 
schwachen  Gläsern  entsprechend  mehr.  Das  Gräfenthaler  jlanz- 
gold,  versetzt  mit  ein  paar  Tropfen  Lüster,  kann,  wenn  es  nach 
dem  Rändern  sofort  auf  die  Maschine  gebracht  wird,  immer  noch 
ziemlich  verdünnt  werden,  so  daß  bei  richtiger  Behandlung  ein 
billiger  und  dabei  dichter  Goldrand  erzielt  wird.  Es  empfiehlt  sich 
jedoch,  um  haltbare  Ränder  zu  erhalten,  ein  weiches  Pottaschegias 
::u  verwenden. 


Vierte  Antwort.  Das  billigste  Verfahren,  um  gute  Gold¬ 
ränder  bei  Gläsern  haltbar  einzubrennen,  ist  die  Verwendung  der 
Bornkessel-Brenner,  die  für  diesen  Zweck  besonders  hergerichtet 
werden.  Es  können  an  einem  Tage  etwa  8  bis  10  000  Ränder  ein¬ 
gebrannt  werden.  Die  dazu  benötigten  Vorrichtungen  liefert  die 
Firma  Paul  Bornkessel,  Berlin  S026,  Kottbuser  Ufer  39/40. 

Zu  Frage  152.  Stahldruck  auf  Glühgeschirr.  Tauchen  Sie 
Ihren  Glühscherben  einen  Augenblick  in  Wasser,  lassen  dieses  gut 
einsaugen  und  ziehen  gewöhnlichen  Stahldruck  auf  der  so  vor¬ 
bereiteten  Fläche  ab.  Ein  Firnis  ist  bei  dem  einfachen  Verfahren 
nicht  erforderlich. 

Zu  Frage  153.  Schwach  gebranntes  Glühgeschirr.  Brennen 

Sie  „ J ulius“-Braunkohle  aus  Brüx.  Erzielen  Sie  mit  dieser  be¬ 
währten  Kohle  mit  einem  Vorfeuer  bis  Segerkegel  2a  keinen  ge¬ 
nügend  scharfen  Glühbrand,  so  verengen  Sie  den  Feuereintritt 
im  Glühofen  etwas,  je  nach  der  Bauart  des  Ofens.  Das  Glühge¬ 
schirr  wird  dann  härter.  Von  der  dritten  Ubergangsschüre  an 
können  Sie  Kladno-Kohle  allein  brennen. 

Zweite  Antwort.  Die  Kladnoer  Kohle  ist  als  sehr  lang¬ 
flammig  bekannt,  und  es  muß  daher  die  Ursache  für  das  schwache 
Glühgeschirr  in  der  Bauart  des  Ofens  gesucht  werden.  Dies  kann 
nur  von  einem  sachverständigen  Ofenbauer  an  Ort  und  Stelle  fest¬ 
gestellt  werden. 

Dritte  Antwort.  Ein  schärferes  Verglühgeschirr  erzielt  man, 
wenn  man  den  Ofen  mit  Rauchverbrennung,  Bauart  Schulze,  ^ver¬ 
sieht.  Hierbei  werden  die  Rauchgase  beim  Vollfeuier  vollständig 
im  Oberofen  verbrannt  und  daher  für  das  Verglühgeschirr  nutz¬ 
bar  gemacht.  Dadurch  fällt  auch  die  Belästigung  dier  Nachbar¬ 
schaft  durch  den  schwarzen  Rauch  fort.  Die  Rauchverbrennung 
kann  an  jedem  vorhandenen  Ofen  angebracht  werden,  ist  sehr 
leicht  zu  bedienen  und  regelt  sich  von  selbst  durch  eine  einfache 
Vorrichtung,  die  selbstätig  arbeitet.  Zur  Erledigung  weiterer  Fra¬ 
gen  ist  gern  bereit  der  Lieferant  dieser  Rauchverbrennung,  Paul 
A.  F.  Schulze,  Dresden-A.  28,  Siidstraße  44. 

Vierte  Antwort.  Kladnoer  Kohle  gibt  eine  kurfle,  hieiße  Flamme 
die  kaum  bis  in  den  Glühofen  reicht.  Versuchen  Sie  vorerst  ein¬ 
mal,  langflammigere  Kohle  zum  Glattbrand  zu  verwenden,  und  mi 
sehen  Sie  z-  B.  dile  Kladnoer  mit  der  Mariahilf-Kohle  im  Verhältnb 
von  2  :  1  oder  1  :  1.  Wird  der  Glühofen  dann  immer  noch  nich 
heiß  genug,  so  richten  Sie  Ihr  Augenmerk  auf  den  Weg,  den  die 
Flamme  zurücklegt.  Durch  zu  dichten  Einsatz  im  Glattofen,  zi 
wenig  Spielraum  zwischen  dem  Ofenfutter  und  dem  ersten  Kranz 
desgleichen  unterhalb  der  Stöße,  verursacht  durch  zu  niedrige  ode 
zu  eng  gesetzte  Füße  (Pumbse),  zu  engle  Soldfüchse  usw.,  wird  da: 
Feuer  ebenfalls  zurückgehalten.  Vielleicht  sind  auch  die  aufstei 
genden  Kanäle  zu  eng.  Voraussetzung  ist,  wenn  Sie  dem  Fe.ue 
einen  freieren  Weg  geben,  daß  die  Rostflächen  groß  genug  sind 
um  auch  genügend  Flamme  zu  erzeugen.  Wenn  bald  nach  dem  Ab 
brennen  die  Gewölbedeckel  im  Glühofen  geöffnet  werden,  so  kön 
nen  Sie  dem  Glühofen  noch  etwas  nachhelfen. 

Fünfte  Antwort.  Um  das  Vergltihgeschirr  etwas  schärfer  zu  be; 
kommen,  empfehle  ich  Ihnen,  den  Ofen  etwas  länger  als  sonst  mi l 
durchgehender  Flamme  zu  feuern  und  außerdem  oberhalb  Seger 
kegel  7  eine  langflammige  Kohlfe  anzuwenden.  Scherben  und  Gla 
sur  sind  bei  dieser  Temperatur  schon  stark  verdichtet,  so  daß  ein 
schädliche  Einwirkung  der  gasreichen  Kohlte  jetzt  nicht  mehr  z 
erwarten  ist.  Der  Glühofen  bekommt  dadurch  mehr  Flamme  un 
außerdem  wird  der  Brand  jedenfalls  etwas  verlängert.  Beide  Um 
stände  bewirken  ein/e  erhöhte  Temperatur  im  Oberofen.  Eine  Ver 
größerung  der  Rostflächen  führt  auch  fast  stets  zu  einem  Heißer 
gehen  des  Glühofens,  vorausgesetzt,  daß  hierdurch  die  Brenndaue 

nicht  stark  verkürzt  wird.  „  . _  .  , 

Zu  Frage  154.  Griesiges  Porzellan-Biskuit.  Das  Ausbren 

nen  Ihrer  beiden  Massen  hat  mit  der  Griesbildung  nichts  zu  tur 
Ihr  Biskuit  ist  wahrscheinlich  viel  feiner  gemahlen,  .  als  ..die  Mass; 
für  glasiertes  Geschirr;  deshalb  sind  bei  dem  Biskuit  während  de 
Vorfeuers  die  Poren  enger,  als  bei  der  Glasurware.  Verwende' 
Sie  nun  eine  gasreiche  Kohle,  so  dichten  sich  die  Poren  des  Bis 
kuits  eher,  als  bei  Segerkegel  2a  der  Übergang  zum  Rauchfeue 
erfolgt.  Vor  dem  Übergang  entleeren  Sie  aber  Ihre  Roste,  de 
Ofen  füllt  sich  mit  Luft  an.  der  in  den  Poren  eingelagerte  Kohlen 
Stoff  verbrennt  sodann  zu  Kohlensäuregas  dieses  bläht  den  Scher 
ben  auf.  und  die  Griesbildung  ist  entstanden.  Aus  den  zu  fru 
dichten  Poren  konnte  der  Kohlenstoff  eben  nicht  entweichen.  Ver 
wenden  Sie  zur  Beseitigung  der  Griesbildung  zum  Vorfeuer  vo 
allem  eine  gasarme  Kohle,  z.  B.  die  fast  allgemein  gebräuchlich 
Brüxer  „Julius“-Braunkohle.  Sie  brennen  damit  bis  Segerkegel 
so,  daß  die  Kohlen  auf  dem  Rost  stets  niederbrennen.  Beginnt  be 
gerkegel  02a  zu  sinken,  so  schüren  Sie  einige  Schüren  kräftig  au 
Flamme,  um  die  Schwefelverbindungen  durch  Rauch  zu  zerstorei 
Sinkt  Segerkegel  02a  ganz,  so  stechen  Sie  die  stets  etwas  sch  aK 
kende  Braunkohle  vom  Rost  ab  und  schüren,  bis  Segerkege  t 
sinkt,  ganz  kleine  Mengen  Kohle,  um  den  Ofen  mit  Luft  anzufuliei 
damit  aller  Kohlenstoff  aus  den  Poren  brennt.  Beim  SchmelzpunK 
von  Segerkegel  2a  sind  die  meisten  Massen  dicht,  so  daß. gezogen 
Probescherben  kein  Wasser  mehr  aufsaugen.  Dieser  Dichtbrenn 
Punkt  muß  für  jede  Masse  bestimmt  werden;  er  bezeichnet  da 
Ende  des  Vorfeuers.  Gewöhnlich  brennt  man  daher  von  SegerKege 
02a  bis  2a  mit  Luftüberschuß.  Zu  dieser  Zeit  ist  alles  Was se 
entwichen,  und  der  Sauerstoff  der  Luft  kann  die  Poren  von  der 
Kohlenstoff  reinigen.  Man  bezeichnet  daher  das  Brennen  vo 


I 


1912.  20.  Jahrs. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


Nr.  33.  361. 


Segerkegel  02a  bis  2a  bezw,  bis  zum  Dichtbrennpunkt  der  Massen 
als  das  Waschfeuer  *.  Eine  gasreiche  Kohle  führt  aber  auch  bei 
!l  diesem  Brenn  verfahren  eine  Qriesbildung  herbei,  da  durch  ihr 
scharfes  Feuer  eine  Überhitzung  an  verschiedenen  Stellen  des  Ofens 
hervorgerufen  wird  und  hier  Qries  entsteht.  Wird  „Julius“-Kohle 
bis  Segerkegel  2a  mit  3  Ubergangsschüren  gebrannt,  so  erhält  man 
ein  gutes  Oluhgesclurr;  sonst  muß  die  Glühofeneinströmung  verengt 
werden.  Gegen  die  Kladno-Kohle  zum  Glattbrand  ist  nichts  einzu¬ 
wenden.  Von  Segerkegel  8  an  (bei  Unger-  &  Abicht-Öfen)  bezw. 
von  Segerkegel  9  an  (bei  Baumann-Öfen)  rosten  Sie  gut  ab  und 
geben  bis  zum  Schluß  des  Brandes  kleine  Mengen  Kohle  auf,  etwa 
10  kg  jedes  Mal.  Dadurch  erzielen  Sie  weißes  Geschirr.  Die 
Hauptsache  ist  das  stark  niederbrennende  Waschfeuer  von  Seger¬ 
kegel  02a  bis  2a  und  gasarme  Kohle;  dann  wird  auch  aller  Gries 
verschwinden. 

Zweite  Antwort.  In  zu  schwach  gebranntem  Glühgeschirr  sitzt 
noch  viel  Kohlenstoff.  Wird  nun  das  Vorfeuer  noch  besonders 
rauchig  geführt,  so  nimmt  der  Scherben  noch  mehr  davon  auf,  und 
wenn  man  nicht,  ehe  sich  der  Scherben  schließt  und  dicht  wird, 
eine  Zeit  lang  mit  Luftüberschuß  brennt,  so  findet  erst  kurz  vor 
dem  Ausbrennen  ein  Vergasen  des  Kohlenstoffs  und  damit  ein  Auf- 
treiben  des  Scherbens  statt.  Bei  glasierten  Gegenständen  schließt 
sich  die  Glasur  wieder,  odler  der  eingeschlossene  Kohlenstoff  er¬ 
scheint  erst  nach  dem  Muffelbrande  in  Form  von  schwarzen  Punk¬ 
ten.  Es  ist  anzunehmen,  daß  das  Vorfeuer  mit  Stleinkohlen  rauchi- 
als  mit  Zwodauer  Braunkohlen.  Andererseits  ist  es  aber 
ucht  denkbar,  daß  das  Glühgeschirr  bei  dem  Vorfeuer  mit  Stein- 
mhle  härter  wird,  als  bei  dem  mit  Braunkohle.  Diese  müßte  denn 
;anz  minderwertig  und  ganz  arm  sein. 

Dritte  Antwort.  Die  Ursache  des  griesigen  Biskuits  ist  entweder 
.  schwaches  Glühfeuer  oder  zu  schnell  getriebener  Gutbrand. 
vVnü  zu  schnell  aufgewärmt  und  zum  Scharffeuer  zu  früh  überge- 
dann  brennt  der  im  Scherben  abgelagerte  Kohlenstoff 
ucht  heraus,  bevor  sich  die  Poren  schließen.  Der  eingeschlossene 
Kohlenstoff  nimmt  aber  bei  höheren  Temperaturen  Sauerstoff  auf. 
as  entstehende  Gas,  dessen  Volumen  bedeutend  größer  ist,  als  das 
les  Kohlenstoffs,  muß  nun,  um  sich  ausdehnen  zu  können,  den 
5cherben  auftreiben.  Blaues  Geschirr  ist  meistens  die  Begleiter¬ 
scheinung.  Zur  Beseitigung  des  Übelstandes  beachten  Sie,  daß  das 
Jluhgeschirr  hoch  genug  gebrannt  wird.  Setzen  Sie  die  Formlinge 
rün  ein,  dann  wärmen  Sie  den  Ofen  langsam  an,  so  daß  nach  etwa 
ff .  Kunden  die  Schmelzhitze  des  Segerkegels  08  erreicht  wird, 
ns  zum  Beginn  der  Verdichtung  des  Scherbens  schüren  Sie  recht 
angsam  und  mit  schwacher  Kohlenlage  auf  dem  Rost.  Zu  beachten 
st,  daß  nicht  früher  frischer  Brennstoff  aufgegeben  werden  darf, 
ievor  die  Kohle  im  Schürkasten  nicht  so  weit  niedergebrannt  ist, 
aß  keine  Flamme  mehr  entwickelt  wird.  Zwischen  dem  Kohlen- 
ufgeben  wird  der  Rost  mit  dem  Schüreisen  durchgearbeitet  und 
ie  noch  nicht  verbrannten  Brocken  zerstoßen.  Der  Zutritt  von 
berschüssiger  Luft  schadet  zu  dieser  Zeit  nichts;  doch  ist  darauf 
u  achten,  daß  der  Rost  nicht  zu  frei  liegt,  weil  dadurch  der 
■chürkasten  nur  unnötig  kühlt. 

Vierte  Antwort.  Aus  Ihrer  Frage  läßt  sich  leicht  die  Ursache 
er  Mißstände  erkennen.  Mit  den  kurzflammigen  Kohlenmarken 
Kladno  und  „Mariahilf“  bekommen  Sie  gute  Glattbrände 
ei  schwachem  Verglühofen,  weil  Sie  hierbei  im  Glattofen 
u  ^euer  haben,  der  Oberofen  aber  zu  wenig  Flamme 
rhält.  Bei  Anwendung  der  langflammigen  „Deutschland“-Kohle 
eich t  die  Flamme  viel  weiter  in  den  Oberofen,  sodaß  der  Vergliih- 
ren  hierbei  schärfer  ausfällt;  doch  entsteht  bei  dieser  Kohle  leicht 
in  Gasüberschuß  im  Glattofen,  der  unter  Umständen  schädlich  auf 
en  Einsatz  wirkt.  Besteht  dieser  Gasüberschuß  auch  während  des 
erdichtens  der  Ware,  so  werden  die  im  Scherben  abgelagerten 
ohlenteilchen  eingeschlossen  und  verleihen  diesem  die  getadelte 
rätzige  Oberfläche.  Auch  zeigen  derartige  Stücke  eine  dumpfe 
ne  größere  Sprödigkeit  unangenehm  aus.  Ich  glaube,  daß  Sie  bei 
fügender  Vorsicht  unter  ausschließlicher  Verwendung  der 
JeutschlancT'-Kohle  in  beiden  Etagen  ein  einwandfreies  Ergebnis 
reichen  können.  Sie  müssen  nur  darauf  achten,  daß  während 
er  kritischen  Zeit,  annerhaJb  welcher  die  Ware  sintert,  voraus- 
chtlich  zwischen  Segerkegel  01  und  4,  ein  luftreiches  klares  Feuer 
i  Ofen  herrscht.  Der  Brand  kann  dann  unbesorgt  zu  Ende  ge¬ 
hrt  werden,  da  nun  ein  rauchiges  Feuer  dem  Einsatz  nicht  mehr 
haden  kann.  Es  wird  Ihnen  vielleicht  empfohlen  werden,  die  Ab- 
jgskanäle  zu  erweitern,  um  einen  heißeren  Ofen  zu  bekommen, 
iese  Maßnahme  ergibt  jedoch  gewöhnlich  nicht  die  gewünschte 
irkung,  da  infolge  des  erleichterten  Luftnachschubs  die  Verbren- 
mg  beschleunigt  und  die  Flamme  verkürzt  wird. 

Fünfte  Antwort.  Griesiges  Porzellan  entsteht  während  des  Glätt¬ 
endes  dadurch,  daß  die  Feuerungen  in  der  ersten  Zeit  des  Bran- 
:S  frisch  beschickt  werden,  bevor  sie  vollständig  niedergebrannt 
J-äd.  Yor  der  Rotglut  lagert  sich  dann  der  noch  un verbrannte  Koh- 
[  nstoff  im  Scherben  ab,  und  zwar  um  so  reichhaltiger,  je  poröser 
1  letztere  ist,  und  vermehrt  sich  bei  jeder  neuen  Beschickung  der 
:ucn,..'v.  Wird  der  reduzierende  Brand  fortgesetzt,  so  fi'Uet  der 
ngelage.v-  I'^hlenstoff  aus  Mangel  an  Luft  keine  Geleg  ji;Vt  zum 
Jrbrennen;  er  wird  vielmehr  durch  die  in  höherer  Temperatur 
iternde  Scherbenoberfläche  im  Innern  eingeschlossen  und  ver- 
sacht  mit  dem  Steigen  der  Ofenhitze  die  Pocken.  Um  diesen, 
j  Beistand  zu  vermeiden,  muß  der  Porzellanbrand  zu  Anfang  vor- 
iegend  oxydierend,  also  mit  Luftüberschuß  geführt  werden;  die 


r  mussen  niederbrennen,  und  man  darf  erst  dann  eine 
Beschickung  folgen  lassen.  Ferner  ist  für  ein  gleichmäßiges 
Ägei\^r  111  allen  Teilen  des  Ofens  zu  sorgen;  es  em¬ 

pfiehlt  sich  hierfür,  die  Feuerungen  immer  abwechselnd  zu  beschik- 
Ken,  also  zunächst  einmal  die  Feuerungen  1,  3,  5,  und  dann  erst  die 
dazwischen  liegenden  Feuerungen  2  und  4.  Ist  die  Temperatur  von 
segerkegel  1  erreicht,  so  kann  mit  dem  reduzierenden  Brande  be¬ 
gonnen  und  dieser  bis  zur  beginnenden  Sinterung  des  Scherbens 
or  gesetzt  werden,  also  etwa  bis  Segerkegel  4.  Von  nun  an  wird 
neutral  gebrannt,  und  es  ist  dafür  zu  sorgen,  daß  die  Rostspalten 
immer  offen  bleiben.  Die  zur  Erzielung  eines  weißen  Scherbens 
notwendige  reduzierende  Ofenluft  ergibt  sich  in  den  höheren  Tem¬ 
peraturen  des  Porzellanbrandes  von  selbst.  Der  Umstand,  daß  der 
üries  besonders  bei  dem  Biskuitgeschirr  auftritt,  während  er  bei  der 
glasierten  Ware  nur  stellenweise  zu  bemerken  ist,  läßt  vermuten, 
daß  ersteres,  obgleich  beide  Warengattungen  bei  Segerkegel  13 
transparent  ausbrennen,  eines  stärkeren  Verglühbrandes  bedarf. 
Da  Sie  diesen,  wie  Sie  angeben,  nicht  scharf  genug  bekommen 
können,  so  empfiehlt  es  sich,  auf  Kosten  der  mit  kürzerer  Flamme 
brennenden  Steinkohle  mehr  beste  böhmische  Braunkohle,  die  eine 
lange  Flamme  bei  mittlerem  Heizwert  gibt,  zu  verwenden  und  stets 
danach  zu  streben,  den  Ofen  von  vornherein  recht  gleichmäßig  an- 
zuwarmen.  Wird  dies  unterlassen,  so  ist  es  unmöglich,  bei  Stei¬ 
gerung  der  Hitze  im  Glatt-  und  Glühofen  eine  gleichmäßige  Tem¬ 
peratur  zu  erzielen. 

Zu  Frage  155.  Bindemittel  für  Schleifscheiben.  Schleifschei¬ 
ben  kann  man  auf  zwei  verschiedenen  Wegen  herstellen.  1)  Auf 
kaltem  Wege.  In  dem  Falle  bedient  man  sich  gewöhnlich,  um  das 
Schleifmittel  zu  binden,  des  Sorelzementes  (schwachgebrannter 
Magnesit  und  Chlormagnesiumlösung).  Man  könnte  auch  Portland¬ 
zement  und  Ton-Wasserglaskitte  benutzen.  2)  Auf  heißem  Wege 
durch  Brennen.  Hierbei  benutzt  man,  um  das  Schleifmittel  zu  bin¬ 
den,  einen  fetten,  früh  dichtbrennenden  Ton,  dem  man  Sinterungs¬ 
mittel,  wie  Feldspat.  Porphyr  und  ähnliche  Steinmehle,  hinzusetzen 
kann.  Schmirgel  und  Bindemittel  werden  dann  gut  vermischt,  mit 
Wasser  oder  einer  5  i.  H.-haltigen  Wasserglaslösung  angemacht 
und  verformt.  Das.  Brennen  erfolgt  bei  Segerkegel  7  bis  10.  Schmir¬ 
gelscheiben  kann  man  beispielsweise  hersteilen  aus: 

50  Gew.-T.  feinem  Schmirgel  unter  0,'2  mm  Korngröße 
35  „  mittelfieinem  Schmirgel  bis  zu  1  mm  Korngröße 

15  „  grobem  Schmirgel  bis  zu  2  mm  Korngröße. 

Als  Bindemittel  für  dieses  Schmirgelgemisch  mengt  man: 

60  Gew.-T.  feuerfesten,  plastischen,  früh  dichtbrennenden 
Ton,  z.  B.  Klingenberger  Ton 

40  „  Feldspat 

und  nimmt  dann  zur  Herstellung  der  Schmirgelscheiben  auf  100 
Gewichtsteile  Schmirgel  25  Gewichtsteile  des  Bindemittels. 

Die  Mischung  von  Schmirgel  und  Bindemittel  kann  man  dann, 
wie  vorhin  angegeben,  anmachen  und  verformen.  Das  Brennen 
dieser  Scheiben  erfolgt  in  Schamottekapseln  bei  Segerkegel  7.  Es 
ist  dafür  zu  sorgen,  daß  der  Ofen  nur  sehr  langsam  erkaltet.  Die 
gebrannten  Scheiben  sind  den  auf  kaltem  Wege  hergestellten 
Schleifscheiben  an  Güte  und  Haltbarkeit  überlegen. 

Zweite  Antwort.  Als  Bindemittel  für  Schleifscheiben  ist  ein 
gut  bindender  Ton,  der  durch  Brennen  bei  hoher  Temperatur  eine 
besonders  große  Festigkeit  erhält,  zu  verwenden.  Da  ferner  d  e 
Festigkeit  des  Bindetones  bei  schneller  Umdrehung  der  Scheiben 
und  der  Andruck  der  Schleifmittel  sehr  beachtenswert  ist,  so  wird 
man  immer  suchen,  zu  den  Quarz-  und  Schmirgelscheiben  ein  halt¬ 
bares  Bindemittel  zu  verwenden.  Dem  Bindeton  wird  soviel  zer¬ 
kleinerter  Schmirgel  oder  Quarz  zugemischt,  als  die  Bindekraft  des 
Tones  verträgt;  man  darf  also  auch  nicht  zu  viel  Quarz  oder  zer¬ 
kleinerte  Schmirgelscherben  zusetzen.  Zur  Ermittelung  der  Zu¬ 
satzmenge  sind  mehrere  Versuche  nötig.  Ein  Ton  von  hoher  Binde¬ 
fähigkeit  kann  mehr  angriffsfähige  Schleifmittel  aufnehmen.  Pro¬ 
beversuche  sind  ferner  anzustellen,  wenn  das  Material  nicht  stets 
von  gleichmäßiger  Beschaffenheit  zur  Verfügung  steht.  Man 
brennt  Schmirgelscheiben  in  einer  Temperatur  von  1200  bis  1300°  C 
und  zwar  möglichst  gleichmäßig,  damit  keine  verschieden  sich  ab¬ 
arbeitenden  Schleifflächen  entstehen.  Ferner  ist  es  notwendig,  die 
Tonmasse  mit  dem  zugesetzten  Schleifmittel  sorgfältig  zu  mischen. 
Bei  ungenügend  gemischtem  Material  können  auch  ungleiche  Ab¬ 
nutzungen  der  Schleifscheiben  Vorkommen,  und  die  Angriffsfähig¬ 
keit  ist  verschieden.  Die  Herstellung  der  Schmirgelscheiben  erfor¬ 
dert  die  größte  Sorgfalt,  weil  die  Scheiben  bei  der  Schleifarbeit 
mitunter  sehr  stark  in  Anspruch  genommen  werden.  Ferner  ist 
die  Haltbarkeit  und  die  Schleiffähigkeit  der  Scheiben  zu  berück¬ 
sichtigen. 

Dritte  Antwort.  Ihre  Frage  ist  viel  zu  kurz  und  allgemein 
gehalten,  als  daß  es  möglich  wäre,  sie  in  zweckdienlicher  Weise 
zu  beantworten.  Die  Fabrikation  von  Schleifscheiben  umfaßt  heute 
eine  hochentwickelte  Industrie,  und  es  gehören  sehr  umfangreiche 
Kenntnisse  dazu,  um  sich  auf  diesem  Gebiete  mit  Erfolg  zu  be¬ 
tätigen.  Zunächst  hätten  Sie  angeben  müssen,  zu  welchem  Zwecke 
Sie  die  Schleifscheiben  verwenden  wollen,  ferner,  ob  trocken 
oder  naß  gearbeitet  werden  soll,  denn  danach  richtet  sich  die 
Wahl  des  Schleif-  und  Bindemittels.  Man  unterscheidet  hart  an¬ 
greifende  und  weiche  Schleifscheiben,  und  dementsprechend  finden 
harte  oder  weichere  Schleifmittel  Verwendung.  Die  weicheren 
Schleifmittel  werden  mit  verschiedenen  geeigneten  organischen 
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Stoffen,  wie  Holzkohle.  Knochenmehl  usw.  vermischt.  Als  Schleif¬ 
mittel  für  hart  angreifende  Schleifscheiben  kommen  in  Betracht: 
Glasmehl,  Bimsteinmehl,  Karborundum,  Diamantstaub,  Chrom¬ 
oxyd,  Eisenschlacken,  Quarzmehl  und  verschiedenes  andere.  Als 
Bindemittel  für  kalt  und  trocken  zu  behandelnde  Schleifscheiben 
können  verwendet  werden:  Lösungen  von  Leim,  Stärkte,  Zelluloid, 
Schellack  in  Alkohol,  Kautschuk  und  Wasserglas.  Bei  solchen 
Schleifscheiben,  die  gebrannt  und  bei  ihrer  Benützung  naß  behan¬ 
delt  werden,  wird  als  Bindemittel  feinstes  Tonmehl,  Wasserglas 
allein,  Wasserglas  mit  Mennige,  Glasmehl  oder  Kalk  verwendet. 
Je  nach  dem  Zweck  der  Schleifscheiben  werden  dieselben  bis  zum 
beginnenden  Schmelzen,  also  bis  zur  Sinterung,  oder  wie  Scha¬ 
mottewaren  gebrannt.  Je  nach  der  Natur  der  Schleif-  und  Binde¬ 
mittel  ist  auch  eine  verschiedene  Behandlung  beim  Formen  not¬ 
wendig.  Hierfür  scheint  sich  auch  das  Dr.  Webersche  Schamotte¬ 
gießverfahren  als  brauchbar  zu  erweisen.  Schließlich  muß  noch 
erwähnt  werden,  daß  bei  der  komplizierten  Natur  derSchmirgel- 
bezw,  Schleifscheibenindustrie  verschiedene  Verfahren  beim  Trock¬ 
nen  der  Scheiben  angewandt  werden  müssen.  Als  gute  Literatur 
nenne  ich  Ihnen:  „Wahlburg,  Die  Schleif-,  Polier-  und  Putzmittel. 
Preis  5,80  M,  gebunden,  und  Haenig,  Der  Schmirgel  und  seine  In¬ 
dustrie,  Preis  3,80  M  gebunden,  zu  beziehen  vom  Verlage  der  Ke¬ 
ramischen  Rundschau. 

Vierte  Antwort.  Die  Herstellung  von  Schleifscheiben  ist  au¬ 
ßerordentlich  schwierig,  denn  nach  den  heutigen  Anforderungen  ist 
es  unmöglich,  mit  1  oder  2  Bindungen  auszukommen.  Jede  Schleif¬ 
scheibenfabrik  hat  ihre  eigenen  Bindungen,  die  als  Geheimver¬ 
fahren  streng  gehütet  werden,  denn  in  der  Zusammensetzung  der 
Masse  liegt  die  Beschaffenheit  der  Scheiben.  Zur  Herstellung  müs¬ 
sen  dieverschiedensten  Schleifmittel  verwendet  werden:  Naxos- 
Schmirgel,  indischer  und  kanadischer  Korund,  ferner  die  künstli¬ 
chen  Korunde,  wie  Aloxite,  Dialonit,  Alundum,  Chorubin  usw.,  end¬ 
lich  Karborundum  (Siliciumcarbid);  letzteres  bedingt  die  schwie- 
rigsteHerstellung.  Es  ist  daher  leicht  zu  ersehen,  daß  eine  oder 
zwei  Bindungen  nicht  genügen.  Ferner  ist  in  Betracht  zu  ziehen, 
daß  wieder  jede  Schleifart,  welche  nach  den  heutigen  Arbeitsver¬ 
fahren  ausgeführt  werden  soll,  besondere  Schleifscheiben  bedingt; 
infolgedessen  müssen  die  Scheiben  wieder  verschieden  in  Korn  und 
Härte  ausgeführt  werden,  und  somit  ist  die  Bindung  wieder  ent¬ 
sprechend  zu  ändern.  Wegen  der  schwierigen  Herstellung  der 
Schleifscheiben  kann  dem  Fragesteller  nur  dringend  empfohlen 
werden,  sich  mit  einem  Fachmann  in  Verbindung  zu  setzen,  der  an 
Hand  langjähriger  praktischer  Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete 
einen  sachgemäßen  Rat  erteilen  kann.  Schreiber  dieses  ist  gern 
bereit,  Auskunft  zu  erteilen;  seine  Adresse  ist  von  derKeramischen 
Rundschau  zu  erfahren. 


Kleine  Mitteilungen. 


Keramik. 

Totenschau.  Kgl.  Kommerzienrat  Albert  Hutschenreuther 
Hof,  Mitglied  des  Aufsichtsrates  der  Porzellanfabrik  C.  M.  Hut¬ 
schenreuther  Akt. -Ges.,  Hohenberg  a.  d.  Eger. 

Industrieschule  Sonneberg.  Prof.  Reinhard  Möller,  der  Di¬ 
rektor  der  Industrieschule  in  Sonneberg,  ist,  wie  bereits  kurz  ge¬ 
meldet  wurde,  nach  25jähriger  Tätigkeit  an  dieser  Anstalt  gestoi- 
ben  Die  Sonneberger  Industrieschule  ist  ein  Kind  der  Not,  in 
schwerer  industrieller  Krisis  geboren.  Eine  Vereinigung  von  Kauf¬ 
leuten  wollte  die  schlechten  Geschäftsverhältnisse  heben  und  hatte 
den  richtigen  Gedanken,  dies  durch  Verbesserung  und  größere  Viel¬ 
seitigkeit  der  Erzeugnisse  zu  erzielen.  Sie  verpflichtete  sich  an¬ 
fangs  fünf  Jahre  lang  zu  einem  Beitrag,  der  jährlich  gegen  6000  M 
betrug.  Aus  eigener  Kraft  wurde  so  die  Industrieschule  geschaf¬ 
fen,  mit  der  Absicht,  unmittelbar  in  die  Produktionsverhältnisse  der 
Heimarbeiter  einzugreifen,  neue  Gedanken  anzuregen  und  verbes¬ 
serte  Modelle  zu  schaffen.  Der  erste  Versuch  gelang  nicht  zur  vol¬ 
len  Zufriedenheit:  man  sah  sich  nach  einer  neuen  Lehrkraft  um  und 
fand  diese  in  Reinh.  Möller,  der  in  der  Porzellanfabrik  zu  Scheibe 
tätig  war.  Möller  lenkte  die  Schule  in  ein  ganz  anderes  Fahr¬ 
wasser.  Sie  wurde  eine  systematisch-kunstgewerbliche  Schule 
unter  besonderer  Berücksichtigung  der  Sonneberger  Porzellan- 
und  Spielwarenindustrie,  und  erlangte  dank  der  glänzenden  Fähig¬ 
keiten  ihres  Leiters  bald  einen  bedeutenden  Ruf.  Aus  allen  Teilen 
des  Herzogtums  und  von  weiter  her  kamen  Schüler.  Befruchtend 
wirkte  der  bildende  Einfluß  der  Anstalt  nicht  allein  auf  die  Spiel¬ 
warenindustrie  Sonnebergs,  sondern  noch  viel  mehr  auf  die  Por¬ 
zellanindustrie,  der  Hunderte  von  tüchtigen  Schülern  zugeführt 
wurden,  die  heute  zum  Teil  in  hervorragenden  Stellungen  wirken. 
Auch  der  reinen  Kunst  hat  sich  eine  Reihe  von  Schülern  zugewandt. 
Was  aber  den  Ruhm  Prof.  Möllers  am  wirksamsten  in  alle  Welt 
trug,  waren  die  großen  Weltausstellungen  (Chicago,  St.  Louis, 
Brüssel),  die  Sonneberg  beschickte  und  die  rückhaltlose  Aner¬ 
kennung  der  Fachleute,  die  die  Arbeiten  seiner  Industrie  dort  fan¬ 
den. 

Zum  Sachverständigen  für  Fliesenfabrikation  und  Fliesenlege¬ 
rei  wurde  von  der  Berliner  Handelskammer  Gustav  Zinneke,  Ber¬ 
lin-Südende,  Denkstr.  3/4,  ernannt. 

Einfuhr  keramischer  Erzeugnisse  nach  Persien.  Fayence  und 
Porzellan  wurde  nach  dem  Bericht  der  österr.-ung.  Gesandtschaft 


in  Teheran  in  der  Zeit  von  März  1910  bis  MärzlPll  für  1  915  997 
krans  etagefShrt,  davon  aus  Rußland  für  1  696  550  aus  Indren  für 
103  200,  aus  England  für  87  104,  aus  Deutschland  fu  .  ... 

Frankreich  für  7552,  aus  Österreich-Ungarn  für  4055  Krans  usw. 

Zolltarifentscheidungen.'  Deutschland.  Die  als  Bodenplatten 
(tomettes)  aus  Ton  bezeichneten  und  in  Frankreich  hergestellten 
Warenmuster  sind  einfarbige  (rote),  unglasierte,  unlackierte  Plat¬ 
ten  aus  gebranntem  Ton  in  Form  von  Sechsecken.  Sie  haben  eine 
Seitenlänge  von  6  cm  und  eine  Dicke  von  0,85  cm.  Ihre  obere 
Fläche  ist  glatt,  auf  der  unteren  Fläche  ist  ein  Fabrikstempel  ein¬ 
gepreßt  Die  Platten  sollen  zu  Fußbodenbelägen  dienen,  sind  aber 
nach  dem  Gutachten  von  Sachverständigen  auch  zu  Wandbeklei- 
dungen  zu  gebrauchen.  Sie  sind  deshalb  als,  Wandbekleidungs- 
Piatfeu  anzusprechen  (Waren-Verzeichnis  Stichwort  ,.Tonwaren_ 

Ziffer  15  und  Allgemeine  Anmerkung  1  Abs.  4)  und _nacn 
Nr.  729  zum  Zollsätze  von  10  M  für  1  dz  zu  verzollen. 

Porzellanfabrik  E.  &  A.  Müller  A.-G.  in  Schonwald.  Or¬ 
dentliche  Generalversammlung:  24.  August  1912,  Vormittags  10  r, 
im  Geschäftslokale  der  Fabrikabteilung  B  in  Schonwa  d. 

Neue  Porzellanfabrik.  Die  Porzellanmalerei  Graf  & 
ner  in  Selb  erbaut  eine  eigene  Porzellanfabrik  mit  Massemuhle, 
welche  Ende  September  fertiggestellt  sein  wird. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Mönchröden.  Wittmann  &  Co.,  Thüringer  ^«t^errakott^ 
fabrik  Die  Firma  ist  geändert  und  lautet  jetzt.  Thunng 
Terrakottafabrik  Carl  Kocher.  Dem  Kaufmann  Friedrich  Wa-  - 
renburg  (Oeslau)  ist  Prokura  erteilt. 

Stadtlengsfeld.  Porzellanfabrik  Stadtlengsfeld,  A.G.  Die  be¬ 
schlossene  Erhöhung  des  Grundkapitals  um  100  000  M  istjrlolgb 
Das  Grundkapital  beträgt  nunmehr  425  000  M.  Per  tecbmsche 
Leiter  Ludwig  Herrmann  ist  gestorben.  Alleiniger  Vorstand  ist 
Direktor  Ernst  Gramß  (Stadtlengsfeld). 

M.-Gladbach.  Neu  eingetragen  wurde:  Peter  Albe, rtz,  Hand¬ 
lung  in  Öfen,  Herden,  Haus-  und  Küchengeräten,  Beleuchtungs¬ 
körpern,  Kristall-  und  Luxuswaren.  Inhaber  ist  Kaufmann  Peter 

Dobien,  Bez.  Halle.  Dobiener  Werke  Adolph  Lindner,  Ton¬ 
warenfabrik.  Die  dem  Kaufmann  Fritz  Wolf  erteilte  Prokura  ist 

erloschen.  ,  _  . 

Gäbersdorf-Beckern.  Schlesische  Chamotte-  und  Tonwerke, 
G  m  b  H.  An  Stelle  von  Busso  Reimsch  ist  Baumeister  Paul 
Deinert  (Groß-Lichterfelde)  zum  Geschäftsführer  bestellt  Wörden. 

Konkurs.  Ofenhändler  Paul  Wanner  in  Weißenfels.  Ver¬ 
walter:  Rechtsanwalt  Galetschky  (Weißenfels).  Anmeldefrist. 

22  August  1912  Erste  Gläubigerversammlung  und  Prufungster- 
min:  30.  August  1912,  Mittags  12  Uhr-  Offener  Arrest  mit  Anzeige¬ 
pflicht:  22.  August  1912. 

Glasindustrie. 

Totenschau.  Albert  Aschbrenner,  Mitinhaber  der  Glasblä¬ 
serei  R.  Burger  &  Co.  in  Berlin. 

Auszeichnungen.  Die  Ehrenmedaille  für  vierzigjährige  treue 
Dienste  wurde  verliehen  dem  Buchhalter  Heinrich  Wildt,  den  Spie- 

gelglasbelegern  Egidy  Maurer,  Josef  precpte’  Qr^nd^: 

Georg  Schwarz,  Josef  Stengl,  Matthias  Stich,  Joh.  Schuberth,  den 
Arbeiterinnen  Elisabeth  Wagner,  Barbara  Grundier,  Theresia 
Buchscheider,  sowie  dem  Friedrich  Frage,  sämtlich  bei  der  Firma 
Joh.  Anton  Zieglers  Söhne  in  Haselbach  (Böhmen)  —  Dem  ülas- 
beschauer  Wilhelm  Schmitz  und  Glasschmelzer  Johann  Schmitz, 
beide  in  Mülheim(Ruhr)-Styrum  wurde  das  preußische  Allge¬ 
meine  Ehrenzeichen  in  Bronze  verliehen.  T 

Beschäftigung  jugendlicher  Arbeiter  in  der  Glasindustrie,  im 
Reichsamt  des  Innern  hat  kürzlich  eine  Beratung  stattgefunden, 
die  sich  mit  der  Beschäftigung  jugendlicher  Arbeiter  in  den  Glas¬ 
hütten  befaßte.  Die  darauf  bezügliche  Verordnung  des  Bundes¬ 
rates  ist  letzthin  auf  ein  Jahr  verlängert  worden.  Die  Reichs¬ 
regierung  will  neue  Unterlagen  zur  Entscheidung  über  die  Frage 
erhalten,  ob  und  inwieweit  die  bisherigen  Ausnahmebestimmungen¬ 
wegen  Zulassung  der  Nachtarbeit  jugendlicher  Arbeiter  in  Glashüt¬ 
ten  weiter  Geltung  haben  sollen.  An  den  Beratungen  nahmen 
Reichs-  und  Staatsbeamte,  sowie  Vertreter  der  Arbeitgeber  und 
der  Arbeitnehmer  der  Glasindustrie  teil.  Zu  Beschlüssen  kam  es 
der  Natur  der  Sache  nach  nicht,  das  Ergebnis  der  Beratungen  wird 
die  Grundlage  für  die  Erwägungen  über  Beibehaltung  oder  Ab¬ 
änderung  der  erwähnten  Verordnung  des  Bundesrates  bilden. 

Sachverständiger  für  Glas.  Die  Berliner  Handelskammer 
ernannte  zum  Sachverständigen  für  Beleuchtungsglas  Herrn.  Ein- 
waldt,  Berlin  C  54,  Alte  Schönhauser  Str.  29.  _  __ 

Einfuhr  von  Glaswaren  nach  Persien.  Die  österr.-ung.  ue- 
sandtschaft  in  Teheran  berichtet  über  die  persische  Einfuhr  von 
Glas  in  der  Zeit  von  März  1910  bis  März  1911  wie  folgt:  Fenster¬ 
glas  kam  für  501  381  Krans  nach  Persien.  An  der  Einfuhr  bete  - 
ligten  sich  Rußland  mit  370  667,  England  mit  46  675, +  Belgien 
29  725,  Österreich-Ungarn  mit  27  614,  Deutschland  mit  6300  Krans 
Andere  Glaswaren  wurden  importiert  für  1  574  302  Krans.  Es  sind 
dies  zumeist  kleine  Teegläser,  Wasserflaschen.  Trinkglas? 
schiedener  Qualität.  Aus  Rußland,  auf  das  der  Hauptanteil  an  der 
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Einfuhr  dieses  Artikels  entfiel,  kommen  meist  die  kleinen  Teegläser, 
die  in  großen  Mengen  in  Persien  zur  Verwendung  gelangen  und 
gerß  the,Karaf  en  und  Trinkgläser.  Nach  Rußland  hatte  Indien 
mit  85  484  Kraus  die  größte  Einfuhr.  Deutschland  führte  für  5291, 
Österreich-Ungarn  für  nur  500  Krans  ein.  -  Kristall-  und  Glaswaren 
mit  Ornamenten,  die  in  Persien  bereits  fabrikmäßig  erzeugt  wer¬ 
den,  wurden  eingeführt  aus  Rußland  für  123  323,  Deutschland  für 
22474,  England  für  20423,  Österreich-Ungarn  für  14173  und  Frank¬ 
reich  für  3806  Krans-  Die  Gesamteinfuhr  betrug  199  670  Krans. 

•  a0AKSidernbe,l/Schen  Fensterglasindustrie.  Die  Geschäftslage 
lipn  fiSSen  F.ensterglasindustrie  hat  sich  in  den  letzten  Wo- 

Jahreszeit  ein  tretend  Fgebessert-  Durch  die  während  der  heißen 
Janreszeit  eintretende  Erzeugungsverminderung  werden  die  Preise 

gung^als6^^  U9  dn  ZH  Nfchlässen  besteht  umso  weniger  Nei¬ 
gung.  als  sich  die  Selbstkosten  der  Hütten  durch  die  Folgen  der 

ffenfnde^le^inHT2  im  FrÜ--]ihr  merkIich  verteuert  haben.  Aus 
dfi  Ausfuhr  vnn  Veioffe "tüchten  amtlichen  Angaben  über 

Jahres  geht  hprvnr^^p6^-  F^ferglas  in  der  ersten  Hälfte  dieses 
erste«  sechs  E  w  die  Tb^lgischen  Fensterglashütten  in  den 
gen  102  233  *  i£  5?/ieS^iallres  lb4651  *  versandt  haben  ge- 

im  ersten  Halbi^hr  di oi nV°F,ah-Ten  Ver^leichszeit  und  100  164  t 
ld  ees  2  ’9IJ'  Fs  ist  somit  ein  langsames,  wenn  auch 

ständiges  Anwachsen  des  belgischen  Fensterglas-Exüorts  festyn 

een  “de?  £2'!,  v°"  >.7  l»<.pÄSSidSS5?AbÄ 

Tue  Abnahme SS  7Shutten  11  eine  Zuriahme  und  6 

belgischem  FenshtervUs  nftu  F  Zu^enTommen  hat  die  Ausfuhr  von 
lieti  Schweiz  Rr„cT  Fng'land,  Japan,  Holland,  Australien,  In- 
ite  Versendintren  S'Ä”?'  Cl,!le.  und  Frankreich,  während 

’s  nahmen  ferner  Holland  8  Kanada  7  7  ChinJ^l «  a6I\  st®lgerte- 
“ÄÄ»  dle,  Staate„'\oA  dieSchVefz 

SSSÜÜ^ 

sSSHaiÄH 
s~"E SKSstä: 

rystilaT'TVnrde'nf^n  '0>T  llVe,rei',icten  Glashütten  von  Val, 
entember  toi?  i  nu*  NT^rdei?tbche  Generalversammlung:  ll 
eptember  1912,  1  Uhr  Nachmittags,  in  Vallerysthal. 

Handelsregister-Eintragungen 

rie  mwn:  Gegenstand6  des^Unter- 

ehmens  ist  Engrosvertrieb  von  Hohlglas,  Schleifglas  PrpRo-ia' 

lerUArtUundRF  h  S‘W-e  chemi|chen  und  pharmazeutischen  Waren 
Art  und  Fabrikation  von  Schildern  auf  Gläsern  Flacchpn  Fi-. 

ufflentp"  H°aS  Stan™kapital  beträgt  50  000  M.  Geschäftsführer" 

Uschaft  ist  jeder  Geschäftsführer  allein  berechtigt- 
nabelschwerdt-  Neu  eingetragen  wurde:  Paul  Mattem  Glas- 
d  Galanteriewarengeschäft.  Inhaber:  Kaufmann  Paul  Mattem. 

Wurzburg.  Bayerische  Bierglas-Malerei  Ruckert  &  Co , 
htet  Dle  Firma  hat  in  Würzburg  eine  Zweigniederlassung  er-’ 

Großräschen.  Niederlausitzer  Glaswerke  Antonienhütte,  G.  m 
Das  Stammkapital  der  Gesellschaft  ist  um  30  000  M  auf 
5  000  M  erhöht. 

St.  Ingbert.  Actien-Glashütte  St.  Ingbert.  Durch  Beschluß 
r  Generalversammlung  vom  20.  Juli  1912  wurde  §  28  Abs.  1  des 
sellschaftsvertrags  geändert.  Derselbe  lautet  nunmehr:  Das  Ge- 
läftsjahr  läuft  jeweilig  mit  dem  30.  Juni  ab.  Auf  diesen  Tag  ist 
iährlich  vom  Vorstande  das  Inventar  aufzunehmen  und  die  Bi- 
z  zu  ziehen,  und  zwar  nach  den  Vorschriften  des  H-G.-B.  §§  40 
j  261. 

Llnnlch.  Dr.  H.  Oidtmann  &  Cie.,  Linnicher  Kunstanstalt  für 
äsmalerei  und  Kunstverglasung.  Eintreten  sind:  Wwe.  Elisa- 
h  Oidtmann  geb.  Brandt,  Heinrich  Oidtmann.  Maria  Oidtmann, 
sabeth  Oidtmann. 

Berlin.  Deutsche  Spiegel-  und  Tafelglas-Verkaufsgenossen- 
aft  Vereinigter  Glasermeister,  e.  G-  m.  b.  H.  Emil  Reibetanz 
aus  dem  Vorstande  ausgeschieden,  August  Habijor  zu  Char- 
enburg  in  den  Vorstand  gewählt. 
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große  Zahl  von  Tongefäßen  und  Figuren  aus  der  vorkolumbischen 
fen  TpM  '?erscbieclenen  Gegenden  Mexikos  ausgestellt.  Zum  größ- 
ten  Ted  stammen  die  beachtenswerten  und  wichtigen  Erzeugnisse 

EdS  sne1leCrheImderamik  r$  de,n,  Sammlungen,  die  Herr  Professor 
mpv  i  e?d  seine  Gemahlin  während  ihrer  Reisen  in  den 
mexikamscben  Staaten  zusammengebracht  haben.  Hierher  gehören 

Voeeld  Aliph°Hnen  Altertam.(fr  dpr  Sammlung  des  Konsuls  Arnold 
se»m  ‘  vil  rff  se  ZUm  7ei1  cSehr  kostbaren  Stücke  sind  dem  Mu- 
woJden  d  genannten  Sammlern  als  Geschenke  überwiesen 

Verschiedenes. 

nnrh  Fat<?t-  Undy  Warenzeichengesetz.  Voraussichtlich  werden 
noch  in  diesem  Jahr  Entwürfe  zu  einem  Patentgesetz  und  einem 
SäSf' “chengesetz  veröffentlicht  werden,  um  den  beteiligtet 
wann  Gelegenheit  zu  geben,  zu  der  von  der  Reichsregierung  ge- 
wahhen  Neugestaltung  der  geltenden  Gesetze  Stellung  zu  nehmen. 

die  endl>-nwnnrEnt7Urfen  ,geLlbten  Kr*tlk  wird  es  abhängen,  wann 
aie  endgiltigen  Gesetzesvorlagen  dem  Reichstag  zugehen  können. 

h;chpP°Stpaketei  nach  den  Verei"teten  Staaten  von  Amerika  waren 
Sn  nJinf ale  as?en’  der  Wert  des  Inhalts  80  Dollars  (336 
kune  wetht  ^be!^tie5:.  Vom  1.  September  ab  fällt  diese  Beschrän- 
+pUnn^uVefft)"^UafttI?  ko,nnen  Postpakete  nach  den  Vereinigten  Staa- 
ten  ohne  Rücksicht  auf  den  Wert  des  Inhalts  versandt  werden,  je- 

(420  MI^PppIi0611  ,im  Werte  von  mehr  als  100  Dollars 

&cbnun^en  bei?efugt  werden,  die  ein  Konsul  der  Ver- 
pfn^Q1  ^,taateP  beglaubigt  hat.  Fehlt  eine  solche  Rechnung  bei 
einer  Sendung  im  Werte  von  mehr  als  100  Dollars,  muß  der  Emp- 

steHen  ^ak?,ts  in  A™erika  zunächst  eine  Kaution 

stellen  wodurch  die  Aushändigung  der  Sendung  verzögert  wird. 

wL  dCS-  InbaIts  eines  PostPakets  darf  vom  Absender  nach 

wie  vor  nur  in  den  Zollinhaltserklärungen  ersichtlich  gemacht 

knÄÄÄseS!“  eiKentlioher  Wertaneabe  sind  I"  Zu- 

lmnnS!ä'tSRr,e!!UnK-l,  Die  Firma  Johs.  L.  Wolters,  Schwamm- 
L”  us  ln  Br|men,  hat  ihren  Großbetrieb  für  Bleicherei  und 
Bearbeitung  von  Schwammen  kürzlich  nach  Bremen  X.  Holmer- 
weg  verlegt  und  zugleich  eine  umfangreiche  Neugestaltung  und 
Erweiterung  ihrer  Anlagen  vorgenommen. 

Pp.bff'zlelks  Leipziger  Meß-Adreßbuch  (Verkäufer-Verzeichnis). 

Rechtzeitig  für  alle  an  den  Leipziger  Messen  Beteiligten,  insbe- 
sondere  äber  die  Einkaufs-Firmen,  ist  das  vom  Meß-Ausschuß  der 
Handelskammer  Leipzig  zur  bevorstehenden  Michaelis-Messe  (Be- 

O ff ^ n TaS:-’  den  25w Au^u?t)  ''n  der  33.  Auflage  neubearbeitete 
Offizielle  Leipziger  Meß-Adreßbuch  erschienen.  Der  stattliche 
Band  mit  besonders  für  die  Messe  bearbeitetem  Stadtplan,  Plänen 
von  den  Stadt.  Meßgebauden  „Handelshof“  und  .Kaufhaus“,  umfang¬ 
reichem  Inseraten-Anhang,  Nachtrag  usw.  in  dem  bekannten  brau- 

wfio  F-id“  i'at  13  dlTesen  Tagen  wieder  dip  eewohnte  Reise  zu  den 
Meß-Einkäufern  im  In-  und  Auslande  angetreten.  Auf  der  Messe 
dient  das  Buch  als  anerkannt  zuverlässiger  Führer  durch  die 
Musterlager  der  insgesamt  3753  Firmen,  die  es  diesmal  aufzählt. 
Unter  diesen  Firmen,  die  das  weite  Gebiet  der  keramischen.  Glas-, 
Metall-,  Holz-,  Papier-,  Leder-,  Gummi-,  Korb-,  Kurz-,  Galanterie-, 
bpflelwarenbranchen  und  aller  verwandten  Geschäftszweige  umfassen, 
finden  sich  wieder  beinahe  500,  die  ihre  Muster  zum  ersten  Male 
Messe  zur  Schau  stellen.  Von  der  Gesamtzahl  entfallen 
34°f  nt™*61!.  auf  das  Deutsche  Reich.  200  auf  Österreich-Ungarn 
und  91  auf  das  übrige  Ausland  (Frankreich  33,  Schweiz  14  Groß- 
bntanmen  13  Belgien  8,  Italien  7,  Niederlande  4,  Dänemark  2, 
Rußland  2  Schwjeden  1,  Norwegen  1.  Nord-Amerika  5,  Asien  1).  Das 
Buch  wird  vom  Meß-Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  vor 
und  wahrend  der  Messe  in  einer  ganz  bedeutenden  Anzahl  an  die 
Meß-Emkaufer  unentgeltlich  verbreitet. 

Handelsregister-Eintragungen. 

,«BerI'n'  Spezialfabrik  für  Farbenzerstäuber,  G.  m.  b.  H.  Georg 
Wolff  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Arendsee.  Norddeutsche  Glassandindustrie  A.-G.  Nach  Beschluß- 
der  Generalversammlung  ist  auch  der  Betrieb  aller  mit  Gewinnung 
Verarbeitung  und  Verwertung  von  Glassand  im  Zusammenhang 
stehenden  Geschäfte  und  Nebengewerbe  Gegenstand  des  Unterneh¬ 
mens.  Die  Gesellschaft  wird  vertreten  von  zwei  Vorstandsmitglie¬ 
dern  oder  einem  Vorstandsmifgliede  und  einem  Prokuristen  oder 
von  einem  Vorstandsmitgliede  und  einem  Stellvertreter  oder  von 
einem  Stellvertreter  und  einem  Prokuristen  o^-r  von  zwiei  Proku¬ 
risten.  Sofern  nur  ein  Vorstandsmitglied  vorhanden  ist,  ist  dieses 
ohne  weiteres  berechtigt,  die  Gesellschaft  in  .ollen  Fällen  allein  zu 
vertreten.  An  Stelle  von  Hans  Breden  ist  Edmund  Kirchner  zum 
Vorstand  gewählt. 


Beilagen. 


•  Fpr  Gesamt-Auflage  unserer  heutigen  Nummer  fügen  wir 
einen  Prospekt  bei  von  der  Firma  Ingenieur  Zahn,  Technisches 
Bureau,  Berlin  W  15,  Darmstädterstr.  10. 


Kunstgewerbe. 


Neuerwerbungen  des  Museums  für  Völkerkunde.  Im  Kunst- 
verbemuseum  ist  gegenwärtig  vorläufig  eine  außerordentlich 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  22.  August  1912. 


zur  Heb^?r^ä‘^“usWerbOd^  ‘T"'“  J"  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Poraellanlahrtkeu 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Albert  ßutschenreuther  f. 

Am  4.  August  verschied  in  Hof  der  Kommerzienrat,  Herr  Albert 
Hutschenreuther.  Mit  ihm  ist  ein  Vorkämpfer  auf  dem  Gebiete  der 
Porzellanindustrie  dahingegangen,  der  er  sich  auf  technischem 
und  wirtschaftlichem  Gebiete  mit  unermüdlichem  Eifer  widmete- 
Ihm  war  es  vergönnt,  an  seinem  Lebensabend  auf  ein  erfolgreiches 
Wirken  und  Schaffen  zuriickblicken  zu  können.  Sein  Lebenswerk 
,  steht  nun  vollendet  da,  es  hat  die  gebührende  Anerkennung  d!  r 
1  Zeitgenossen  gefunden  und  wird  der  jüngeren  Generation  als  leuch¬ 
tendes  Beispiel  d  enen.  Nicht  nur  im  engeren  Wirkungskreise  als  Lei¬ 


ter  Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther  ist  der  Verstorbene  tätig 
gewesen,  seine  rührige  Arbeitskraft  verlangte  nach  weiterer  Betä¬ 
tigung,  die  er  im  Dienste  der  Allgemeinheit  erfolgreich  zur  Entfal¬ 
tung  brachte.  So  ziemt  es  sich,  mit  dem  Ausdruck  der  Anteilnahme 
an  dem  schweren  Verlust,  den  das  Ableben  des  Kommerzienrates 
Albert  Hutschenreuther  allen  ihm  Nahestehenden  gebracht  hat,  den 
Dank  und  die  Anerkennung  für  die  rastlose  und  weitblickende  Tä¬ 
tigkeit  des  Verblichenen  zu  verbinden. 

Herr  Albert  Hutschenreuther  wurde  am  9.  Oktober  1845  zu 
Lohenberg  a.  d.  Eger  als  Sohn  des  Herrn  Christian  Hutschenreuther, 
des  Besitzers  der  Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther  in  Ho¬ 
henberg  geboren.  Nachdem  er  die  Realschule  in  Nürnberg  besucht 
hatte,  widmete  er  sich  dem  Studium  für  seinen  zukünftigen  Beruf, 
indem  er  das  Polytechnikum  und  die  Kunstschule  in  München  be¬ 
suchte.  Nach  Beendigung  seiner  theoretischen  Ausbildung  arbeitete 
Jahrelang  praktisch  in  Böhmen,  Dänemark  und  Lrankreich.  Im 
lahre  1870,  als  der  Krieg  zwischen  Frankreich  und  Deutschland  aus¬ 


brach,  wurde  er  aus  Frankreich  ausgewiesen  und  kehrte  nun  nach 
seiner  Heimat  Hohenberg  zurück. 

Von  dieser  Zeit  an  war  er  ununterbrochen  bis  zum  Jahre  1905  in 
der  Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther  tätig,  die  er  in  erfolgrei¬ 
chem  Zusammenarbeiten  mit  den  beiden  Mitinhabern  zu  der  heutigen 
Größe  entwickelte.  Als  leuchtendes  Beispiel  ging  er  seinen  Be¬ 
amten  und  Arbeitern  in  rastloser  Pflichterfüllung  voran.  Dabei  ver¬ 
gaß  sein  edler  Sinn  auch  nicht,  für  das  Wohl  seiner  Arbeiter  zu  sor¬ 
gen.  Im  Jahre  1885  errichtete  die  Firma  auf  seine  Anregung  hin 
eine  Unterstützungskasse,  die  helfend  eingreifen  soll,  wenn  sich  die 
Krankheit  eines  Arbeiters  länger  als  ein  Jahr  (Unterstützungszeit  der 
Betriebskrankenkasse  der  Firma  C.  M.  Hutschenreuther)  hinzieht, 
oder  wenn  ein  Arbeiter  arbeitsunfähig  geworden  ist.  Außerdem 
gewährt  diese  Unterstützungskasse  auch  freien  Arzt  und  Arznei¬ 
mittel. 

Als  Keramiker  hat  der  Verstorbene  sich  einen  großen  Ruf 
geschaffen.  Unermüdlich  tätig  verfolgte  er  in  privatem  Studium 
eifrig  alle  wissenschaftlichen  Neuheiten  auf  dem  Gebiete  der  Kera¬ 
mik.  Mit  der  Fabrikation  des  Kobaltgeschirres  wird  sein  Name  für 
immer  verbunden  sein. 

Als  weitblickender  Kaufmann  regte  er  seiner  Zeit,  als  sich  d(e 
Porzellanfabrikation  stark  zu  entwickeln  begann,  eine  Vereinigung 
der  Porzellanfabriken  an.  Seinem  emsigen  Betreiben  und  seiner  Mit¬ 
arbeit  verdankt  denn  auch  die  Vereinigung  deutscher  Porzellanfa¬ 
briken,  deren  Gründungsmitglied  er  war,  ihr  Bestehen. 

Als  im  Jahre  1905  die  Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther 
in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt  wurde,  zog  sich  Kommer¬ 
zienrat  Hutschenreuther  von  der  Leitung  der  Geschäfte  zurück  und 
trat  in  den  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft  über,  dem  er  bis  zu  seinem 
Tode  angehörte. 

Neben  seinem  Berufe  und  seiner  langjährigen  Tätigkeit  als 
Mitglied  der  Gemeindevertretung  widmete  er  sich  aber  auch  dem 
geselligen  Verkehr  in  den  verschiedenen  Vereinen  dies  Ortes. 

Seinen  Lebensabend  verbrachte  Herr  Albert  Hutschenreuther 
in  Hof.  Wohl  hat  der  Tod  wieder  feinen  der  Besten  aus  unserer 
Mitte  entführt,  die  Erinnerung  an  sein  erfolggekröntes  Erdenwailen 
wird  aber  weiter  leben,  und  alle,  die  Kommerzienrat  Hutschenreuther 
kannten,  werden  ihm  ein  treues  und  ehrendes  Andenken  bewahren. 

Zur  Frage  des  molekularen  Zerfalles 
des  Kaolinits  im  Anfangsstadium  des 

Glühens. 

Von  A.  M.  Sokoloff,  Professor  am  Technologischen  Institut  des 

Kaisers  Nicolai  I. 

Prof.  P.  A.  Semjattschenski  hat  in  seiner  Untersuchung  der 
Kaolinitbildungen1)  sehr  eingehend  einige  allgemeine  Fragen  er¬ 
örtert,  welche  die  chemische  Herkunft  und  die  Eigenschaften  der 
tonartigen  Stoffe,  sowie  die  gebräuchlichen  analytischen  Verfahren 
zur  Untersuchung  der  Tone  im  Laboratorium  betreffen.  Ausgehend 
von  dem  Vorschläge  von  Sachsse  und  A.  Becker2),  bei  der  Unter¬ 
suchung  des  Ackerbodens  die  von  ihnen  beobachtete  Eigenschaft 


*)  Kaolinitbildungen  in  Südrußland.  1896.  S.  231—252  und 
andere. 

2)  R.  Sachsse  und  A.  Becker.  Die  Kaolinbestimmung  im  Acker¬ 
boden.  Landwirtschaftliche  Versuchsstation.  Bd.  XL,  1892.  Seite 
245— 250. 
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des  Kaolins,  bei  schwacher  Rotglut  in  ein  „besonderes  Silikat“  über¬ 
zugehen,  welches  sich  leicht  in  sehr  verdünnter  Salzsäure  löst,  in 
Betracht  zu  ziehen,  hat  Semjattschenski  durch  eine  Reihe  von  Kon- 
trollversuchen  festgestellt,  daß  die  von  Sachsse  und  Becker  beob¬ 
achtete  Eigenschaft  des  Kaolinits  mit  Erfolg  für  analytische  Zwecke 
verwendet  werden  kann.  Er  macht,  hierauf  fußend,  den  Versuch,  ein 
neues  Verfahren  für  die  rationelle  quantitative  Analyse  von  Ton 
anzugeben. 

Die  von  Semjattschenski  gemachten  Angaben  über  seine  Ver¬ 
suche  bestätigen  die  Anwendbarkeit  dieses  Verfahrens  zur  Zer¬ 
legung  des  Tones  in  glänzender  Weise  und  eröffnen  nicht  nur  die 
Möglichkeit,  den  Gang  der  quantitativen  Analyse  des  Tones  selbst 
bedeutend  zu  vereinfachen,  sondern  zeichnen  sich  auch  durch  eine 
große  Genauigkeit  der  Ergebnisse  aus.  Der  Gang  der  Analyse  nach 
Semjattschenski  ist  folgender:  Eine  kleine  Menge  des  zu  unter¬ 
suchenden  Tones  wird  in  einem  Tiegel  über  einer  gewöhnlichen  Bun- 
senflamme  in  schwache  Rotglut  gebracht.  Das  Glühen  wurde  anfangs 
4 — 4H  Stunden  fortgesetzt,  doch  ergaben  weitere  Versuche,  daß 
eine  Stunde  bereits  genügt,  um  eine  volle  Zersetzung  herbeizufüh¬ 
ren,  was  an  der  Menge  des  ausgetretenen  Konstitutionswassers  be¬ 
urteilt  werden  kann.  Der  ausgeglühte  Ton  wird  nach  der  Reinigung 
in  ein  Becherglas  oder  einen  Erlenmeyerkolben  gebracht  und  im 
Wasserbade  mit  10  i.  H.  HCl-haltiger  Salzsäure  10  Stunden  lang 
behandelt.  Hierbei  muß  die  ganze  im  Kaolinit  vorhandene  Menge  I 
AlsOs  in  Lösung  gehen  und  selbstredend  auch  ein  Teil  der  amorphen 
Kieselsäure.  Quarz,  Feldspat,  Glimmer,  Hornblende,  Turmalin  und/ 
dergleichen  bleiben  ungelöst  zurück. 

Bei  der  häufigen  Anwendung  des  beschriebenen  Verfahrens 
zur  Zerlegung  des  Tones  bei  eigenen  und  den  Arbeiten  der  Studen¬ 
ten  im  keramischen  Laboratorium  des  technologischen  Instituts  zu 
St.  Petersburg  wurde  der  Umstand  bemerkt,  daß  die  Zuverlässig¬ 
keit  der  Analysenergebnisse  ausschließlich  abhing  von  der  Zube¬ 
reitung  der  Tone  durch  das  Ausglühen.  Man  konnte  sich  leicht  da¬ 
von  überzeugen,  daß  bei  Wiederholung  der  Untersuchung  eines  und 
desselben  Tones  nach  dem  beschriebenen  Verfahren  die  Ergebnisse 
nicht  immer  untereinander  übereinstimmten,  und  daß  die  Genauig¬ 
keit  der  Ergebnisse  in  direktem  Zusammenhang  mit  dem  Grade,  der 
Dauer  und  der  Gleichmäßigkeit  des  Glühens  stand.  Das  Glühen  er¬ 
wies  sich  in  diesem  Falle  als  in  höchstem  Grade  bedeutsam..  Es 
muß  unbedingt  in  bestimmten,  recht  engen  Temperaturgrenzen  aus¬ 
geführt  werden,  damit  eine  volle  chemische  Zerlegung  in  die  Be¬ 
standteile  des  Tones  erfolgt.  Außerhalb  dieser  Grenzen,  d.  h.  bei 
Unter-  und  Uberbrand,  wird  ein  Glührückstand  erhalten,  der  nicht 
mehr  die  Eigenschaft  besitzt,  sich  in  verdünnter  Salzsäure  voll¬ 
ständig  aufzulösen.  Semjattschenskis  Festlegung  des  Grades  des 
Glühens  als  schwaches  Glühen,  Glühen  bei  schwacher  Rotglut  ist 
nicht  genau  genug;  schon  deshalb  nicht,  weil  die  von  einem  Bun¬ 
senbrenner  abgegebene  Hitze  niemals  gleichmäßig  sein  kann  und 
eine  genaue  Bestimmung  der  erhaltenen  Temperatur  im  Tiegel  nicht 
angängig  ist. 

Die  besagten  Mängel  und  daher  auch  unsicheren  Analysen¬ 
ergebnisse  erklären  zur  Genüge  den  Umstand,  daß  der  Vorschlag 
Semjattschenskis  keine  große  Verbreitung  in  der  Laboratoriums¬ 
praxis  gefunden  hat  und  daß  das  neue  Verfahren  selbst,  obgleich 
seit  der  Veröffentlichung  der  grundlegenden  Arbeit  Semjattschenskis 
schon  15  Jahre  vergangen  sind,  in  den  meisten  keramischen  Labora¬ 
torien,  besonders  des  Auslandes,  nicht  benutzt  wird  und  den  kera¬ 
mischen  Fachchemikern  unbekannt  geblieben  ist. 

Die  Beständigkeit  der  chemischen  Bindung  der  Tonerde-  und 
der  Kieselsäuregruppe  im  natürlichen  Kaolin,  die  zu  ihrer  Zer¬ 
legung  energischer  Eingriffe,  wie  des  anhaltenden  Kochens  mit  kon¬ 
zentrierter  Schwefelsäure  bedarf,  einerseits,  anderseits  die  noch 
größere  Beständigkeit  der  Bindung  dieser  Gruppen  in  der  schon 
stark  geglühten  Tonmasse,  welche  durch  Erhitzen  mit  Schwefel¬ 
säure  sogar  fast  gar  nicht  zerlegt  wird,  und  die  Tatsache  der  Locke¬ 
rung  der  Bindung  der  Bestandteile  des  Tones  bei  gewissen  Gliih- 
temperaturen  einander  gegenübergestellt,  ergibt  von  selbst  die 
Notwendigkeit  weiteren  eingehenden  Studiums  der  Frage. 

Längst  schon  vor  Sachsse  und  Becker  war  es  in  der  Techno¬ 
logie  der  Erzeugung  von  Tonerdeerzeugnissen,  wie  der  schwefel¬ 
sauren  Tonerde,  des  Alauns  usw.,  sehr  wohl  bekannt,  daß  das  Glü¬ 
hen  des  Rohstoffes  auf  die  Löslichkeit  der  Tonerde  in  schwachen 
Mineralsäuren  einen  sehr  günstigen  Einfluß  hat.  Diese  Tatsache 
ist  bis  jetzt  wenig  studiert  und  in  ihrem  Wesen  nicht  aufgeklärt 
worden.  In  vereinzelten  technologischen  Lehrbüchern  findet  man 
Hinweise  darauf,  daß  ein  vorhergehendes  Glühen  des  Tones  zu  dem 
Zwecke  vorgenommen  wird,  den  Ton  physikalisch  der  Wirkung  der 
Schwefelsäure  zugänglicher  zu  machen.  Der  ungegliihte  Ton  habe 
die  Eigentümlichkeit,  sich  zu  Klumpen  ohne  Poren  und  Risse  zu¬ 
sammenzuballen,  wodurch  das  Eindringen  des  Lösungsmittels  er¬ 
schwert  werde.  .  i 


Bis  jetzt  ist  auch  die  Frage,  bei  welcher  Temperatur  und  bei 
welcher  Art  des  Glühens  der  Austritt  des  Konstitutionswassers  aus 
dem  Kaolinmolekül  beginnt  und  beendet  ist,  nur  wenig  studiert 
worden.  Hierauf  bezügliche  Angaben  sind  in  der  keramischen  Li¬ 
teratur  höchst  unbestimmt,  widersprechen  sich  sogar  oft.  Einige 
Forscher  geben  eine  Temperatur  von  700 — 800°  an,  bei  welcher  i 
Konstitutionswasser  austritt,  nach  anderen  genügt  schon  ein  Er-  ; 
wärmen  auf  120°,  damit  ein  Wasserverlust  eintritt,  der  sein  höchstes 
Maß  bei  750°  erreicht.  Wiederum  andere  Forscher,  wie  z.  B.  die  ; 
Amerikaner  Purdy  und  Moore,  geben  auf  Grund  eigener  ^Versuche 
an,  daß  der  Wasserverlust  zwischen  500  und  600°  erfolgt3). 

Als  ein  bedeutender  Schritt  vorwärts  in  der  Kenntnis  der  : 
Bedingungen  des  Austrittes  des  Konstitutionswassers  aus  dem  Ton  j 
sind  die  neuesten  Arbeiten  von  R.  Rieke4)  und  J.  W.  Mellor  und  ! 
A.  D.  Holdcroft5 * *)  zu  bezeichnen.  Aus  seinen  Versuchen  folgert  i 
R.  Rieke,  daß  der  Austritt  des  Konstitutionswassers  beim  Erhitzen  ; 
des  Kaolinits  bis  125°  C.  im  Luftbade  nicht  erfolgt,  da  der  Ge¬ 
wichtsverlust  hierbei  fast  gleich  ist  dem  Verluste  an  hygro¬ 
skopischer  Feuchtigkeit,  bestimmt  durch  sechswöchentliches  Liegen 
über  Schwefelsäure  bei  gewöhnlicher  Zimmertemperatur.  Mellor 
und  Holdcroft  kommen  zu  dem  Schluß,  daß  ein  geringer  Aus¬ 
tritt  von  Konstitutionswasser  schon  bei  300°  erfolgt  und  daß  es 
schwierig  ist,  die  niedriger  liegende  Temperatur  festzustellen,  bei 
der  eine  Zerlegung  des  Kaolinits  noch  nicht  vor  sich  ginge.  Sehr 
beachtenswert  ist  die  von  genannten  Forschern  festgestellte  Tat¬ 
sache,  daß  die  Zerlegung  ganz  bedeutend  durch  eine  Herabsetzung 
des  Druckes  während  des  Erhitzens  beschleunigt  wird8).  Ferner 
weist  die  Erhitzungkurve  des  China  Clay  zwei  Knickungen  auf: 
die  erste  zeigt  eine  Verlangsamung  des  Temperaturanstieges  der 
erhitzten  Tonmasse  an  und  entspricht  endothermischen  Vorgängen, 
die  bei  einer  Temperatur  von  etwa  500°  und  höher  eintreten; 
bei  800  bis  900°  äußern  sich  schwache  exothermische  Vorgänge 
und  bei  1100—1200°  beginnt  wiederum  ein  starker  endothermi- 
scher.  Die  Forscher  erklären  diese  Erscheinung  dahin,  daß  bei 
d!er  ersten  endothermischen  Stufe,  beginnend  bei  einer  Temperatur 
von  500°  und  höher,  der  Austritt  des  hydroxylen  Wassers  und ; 
die  Zerlegung  der  Tonerde-  und  Kieselsäuregruppe  erfolgt. 
Zwischen  800—900°  ist  der  Wasserverlust  beendigt  und  eine  Poly¬ 
merisation  der  Tonerde  erfolgt,  welche  von  einer  Wärmeabgabe  ! 
begleitet  ist,  und  endlich  bei  1100—1200°  C.  tritt  wieder  ein 
starker  endothermischer  Vorgang  unter  Bildung  von  wasser-  j 
freier  Alumino-Dikieselsäure  ein. 

Unsere  Untersuchungen,  die  viel  früher  als  die  Veröffent¬ 
lichung  der  genannten  letzten  Arbeiten  angestellt  wurden,  waren} 
viel  eingehender  und  rein  chemischer  Natur.  Es  sollten  die  Be-j! 
dingungen  des  Zerfalles  des  Kaolinmoleküls  bei  Glühtemperaturen , 
in  verschiedenen  Zwischenräumen  studiert  werden,  wobei  wir) 
keineswegs  bestrebt  waren,  Bedingungen  zur  Aufstellung  eines  j 
neuen  analytischen  Verfahrens  zu  finden.  Natürlich  können,  wie! 
aus  den  erhaltenen  Ergebnissen  ersichtlich,  daraus  Unterlagen 
zur  Schaffung  eines  analytischen  Verfahrens  gewonnen  werden.! 
P.  A.  Semjattschenski  gebührt  jedoch  in  jedem  Falle  die  Priorität! 
auf  diesem  neuen  Gebiete  der  Untersuchung  der  chemischen  Natur} 
des  Kaolinits. 

Der  Plan  für  unsere  Untersuchung  ist  in  folgenden  Punkten 
zusammengefaßt  :  1.  Bei  welcher  Temperatur  beginnt  und  endet? 

der  Austritt  des  Konstitutionswassers  im  Kaolinmolekül?  2.  Be¬ 
stimmung  des  quantitativen  Verhältnisses  zwischen  dem  Verlust 
an  Hydratwasser  und  der  in  verdünnter  Säure  löslichen  freien! 
Tonerde;  3.  Aufklärung  der  Strukturbedeutung  der  vier  HydroxyK 
gruppen  des  Kaolinits. 

Die  Hauptschwierigkeit  bei  der  Ausführung  der  Versuche  lag  inj 
dem  Einhalten  derartiger  Bedingungen,  daß  die  Glühtemperatur  nm 
Laufe  einer  bestimmten  Zeit  vollkommen  gleichmäßig  blieb.  Die 
Möglichkeit  einer  ungünstigen  Wirkung  anhaltenden  Glühens  auf 
die  Löslichkeit  der  freien  Tonerde  voraussetzend,  haben  wir  die 
einzelnen  Glühzeiten  auf  1,  3  und  5  Stunden  und  die  Temperaturen 
auf  400—1000°  angesetzt.  Bei  Temperaturen  von  200—300  wurde 
der  Kaolin  in  einem  gewöhnlichen  Trockenschranke  ^erhitzt  und  die 
Temperatur  mit  zwei  Quecksilberthermometern  gemessen.  PaJ 


8)  Ref.  Sprechsaal  1909.  Nr.  29.  S.  429 — 430. 

*)  Einige  Beobachtungen  über  den  Glühverlust  von  Kaolinen 

und  Tonen.  Sprechsaal  1911.  Nr.  44  und  45. 

8)  Transactions  of  the  English  Ceramic  Society  X.  (1910  bis 
1911.)  Part.  I.  S.  94—120.  Ref.  Keramische  Rundschau  1911.  Nr.  4i 
und  41.  S.  433  und  445. 

®)  Die  angeführten  Versuchsergebnisse  stimmen  mit  früherer 
Untersuchungen  Burtons  überein. 
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Qliihen  bei  Temperaturen  von  400,  500  und  600°  geschah  in  kleinen 
elektrischen  Muffelöfen  mit  Platinumwickelung,  während  bei  700, 
800,  900  und  1000°  ein  Kryptolofen  angewendet  wurde.  Die  Tempe¬ 
ratur  in  der  Muffel  wurde  mit  einem  Le  Chatelierschen  Pyro¬ 
meter  überwacht.  Der  Kaolin  war  vor  dem  Qlühen  bei  110°  C. 
bis  zum  gleichbleibenden  Gewicht  getrocknet.  Abgewogen  wurde 
zu  jeder  Probe  etwa  1  g  und  auf  eine- Porzellanplatte  mit  er¬ 
höhtem  Rande  geschüttet  (Deckel  eines  Porzellantiegels,  dessen 
Griff  abgeschliffen  war).  Zur  Wägung  wurde  die  Platte  zwischen 
zwei  Uhrgläsern  und  Klammern  gebracht.  Um  ein  ungleich¬ 
mäßiges  Erhitzen  beim  Glühen  und  ,ein  falsches  Anzeigen  des 
Pyrometers  zu  verhüten,  wurde  der  innere  Teil  der  Muffel  mit 
dem  Thermoelement  und  der  Probe  allseitig  mit  Asbest  umhüllt, 
und  die  Probe  selbst,  bei  hohen  Temperaturen,  auf  einen  feuerfesten 
Schamotteuntersatz  gestellt. 

Bei  Erwärmungen  in  den  Grenzen  von  200 — 300°  und  der 
Dauer  von  1,  3  und  5  Stunden,  wurde,  wie  zahlreiche  Versuche 
zeigten,  ein  merklicher  Einfluß  auf  die  Verringerung  der  Löslich¬ 
keit  der  Tonerde  nicht  bemerkt. 

Diese  Beobachtung  ist  von  besonderer  Wichtigkeit,  weil  sie 
keineswegs  unbestritten  ist.  In  der  obengenannten  Arbeit  der 
englischen  Forscher  Mellor  und  Holdcroft7)  werden  betreffend 
der  Löslichkeit  der  Tonerde  aus  geglühtem  China  Clay  Parallel¬ 
versuche  angeführt,  die  sich  auf  die  Löslichkeit  des  bei  verschie¬ 
denen  Temperaturen  geglühten  freien  Tonerdehydrates  und  der 
Tonerde  im  Kaolinit  beziehen.  Beide  Arten  der  bei  hohen  Tempe¬ 
raturen  geglühten  Tonerde  erwiesen  sich  nach  diesen  Versuchen 
als  in  verdünnten  Säuren  sehr  wenig  löslich. 


Ich  führe  hier  einen  Auszug  aus  in  Riekes  Arbeit  befind¬ 
lichen  Zusammenstellungen  an: 


Glühtemperatur 

Menge  der  löslichen 
A1203  im  Kaolinit 

Menge  der  löslichen 
A1203  im  geglühten 
Tonerdehydrat 

600° 

0,16  v.  H. 

42,96  v.  H. 

700° 

0,98  „ 

20,40  „ 

800° 

0,68  „ 

7.84  „ 

900° 

0,20  „ 

5,92  „ 

1000° 

0,16  „ 

o 

o 

o 

Die  in  der  letzten  Spalte  der  Zusammenstellung  angeführten 
Zahlen  über  die  Löslichkeit  der  freien  Tonerde  nach  dem  Glühen 
können  wir  keineswegs  bestreiten,  müssen  aber  die  Angaben  der 
mittleren  Spalte,  die  sich  auf  die  Löslichkeit  der  Tonerde  im  Kaolinit 
beziehen,  bezweifeln,  weil  sie  augenscheinlich  nicht  auf  richtig  ge¬ 
führten  Versuchen  beruhen.  Tatsächlich  geht  aus  dem  Referat 
hervor,  daß  der  Kaolin  zu  diesen  Versuchen  10  Stunden  geglüht 
und  2  Stunden  mit  verdünnter  Salzsäure  (etwa  15  v.  H.  haltiger) 
in  einem  „Schüttelapparat“  behandelt  worden  war,  wahrscheinlich 
in  der  Kälte.  Nur  diese  Versuchsbedingungen,  besonders  die  Be¬ 
handlung  in  der  Kälte  und  möglicherweise  auch  das  anhaltende 


Bild  1.  Löslichkeit  der  Tonerde  und  Verlust  des  Konstitutions¬ 
wassers  des  Kaolinits  nach  einstündigem  Erhitzen. 

Glühen,  könnte  die  erhaltenen  Ergebnisse  erklären.  Unverständ¬ 
lich  ist  es,  weshalb  die  Forscher  den  geglühten  Kaolin  nicht  in 
Salzsäure  unter  beständigem  Erwärmen  gelöst  haben.  Die  Ver¬ 
allgemeinerung  der  erhaltenen  Ergebnisse  und  die  Schlußfolgerung 
(siehe  Seite  434  des  Referates),  daß  die  aus  dem  Kaolin  ausge- 


7)  Siehe  das  Referat  Riekes  üb'cr  diese  Arbeit,  Keramische 

Rundschau  1911.  Nr.  4L  S.  446. 


schiedene  Tonerde  bedeutend  schneller  in  eine  unlösliche  Modifika¬ 
tion  übergeht,  als  dieses  beim  Glühen  des  freien  Tonerdehydrates 
der  Fall  ist,  ist  nicht  genügend  begründet.  Unsere  und  die  ersten 
Versuche  Semjattschenskis,  wie  auch  die  von  Sachsse  und 
Becker  zeitigten  Ergebnisse,  die  von  den  angeführten  vollständig  ab¬ 
weichen.  Die  leichte  und  vollständige  Löslichkeit  der  Tonerde 
nach  schwachem  Glühen  des  Kaolinits  wird  auch  von  uns  nicht  im 
geringsten  bezweifelt.  Deshalb  erachten  wir  es  für  möglich,  die 
Menge  dieser  leicht  löslichen  Tonerde  zum  Hauptgegenstande 
unserer  Untersuchung  zu  machen  und  ihre  Bestimmung  parallel  und 
gemeinsam  mit  der  Bestimmung  des  Verlustes  des  Konstitutions¬ 
wassers  auszuführen.  Zu  diesem  Zwecke  wurde  die  geglühte,  im 
Exsikkator  abgekiihlte  und  gewogene  Probe  mit  25 — 30  ccm 
6  v.  H.  HCl-haltiger  Salzsäure  im  bedeckten  Becherglase  zwei 
Stunden  im  kochenden  Wasserbade  behandelt.  Der  salzsaure  Aus¬ 
zug  wurde  sorgfältig  filtriert  und  ausgewaschen,  die  Lösungen  im 
Wasserbade  zur  Trockne  eingedampft  und  in  üblicher  Weise  die 
Kieselsäure  in  unlöslicher  Form  bestimmt.  In  der  von  der  Kiesel¬ 
säure  abfiltrierten  Lösung  von  Chloraluminium  wurde  die  Tonerde 
(und  das  Eisen)  mit  Ammoniak  gefällt  und  wie  üblich  zur  Wägung 
gebracht.  Die  getrennte  Tonerde  wurde  bei  den  meisten  Proben 
zur  Kontrolle  noch  mit  Flußsäure  behandelt.  Die  erhaltenen 
Zahlen  führen  wir  bei  jeder  Versuchsreihe  von  bestimmter  Glüh¬ 
dauer  an.  Die  nachstehenden  Versuche  beziehen  sich  auf  ausge¬ 
suchten  Kaolin  von  Gluchow  und  sind  unter  Mitarbeit  des 
Ingenieur-Technologen  W.  P.  Masurenko  ausgeführt  worden. 
Diese  letzteren  Untersuchungen  sind  Ergänzungen  und  Nach¬ 
prüfungen  der  schon  früher  angestellten  Studien,  welche  teils  von 
mir  selbst,  teils  von  meinen  Schülern,  stud.  D.  Rosenberg  und  K. 
Isodorow,  ausgeführt  wurden. 


1  ständiges  Glühen 


Glühtemperatur 

Gewichtsverlust 

H20 

Menge  der  löslichen 
A12Os 

200° 

0,32  v.  H. 

1,13 

v.  H. 

300° 

0,72  „ 

2,12 

>> 

400° 

0,67  „ 

2,08 

>y 

500° 

2,33  „ 

4,49 

fy 

600° 

10,94 

28,46 

yy 

700° 

11.92  „ 

32,30 

yt 

800° 

12,99  T„ 

34,66 

fy 

900° 

13,21  „ 

0,21 

9t 

1000° 

13,21  „ 

0,00 

99 

Bild  1  ist  die  zeichnerische  Darstellung  der  Ergebnisse  in 
zwei  Schaulinien  und  bezieht  sich  auf  die  Löslichkeit  der  Ton¬ 
erde  und  den  Verlust  des  Konstitutionswassers.  Wie  aus  dem 
Verlauf  der  Schaulinie  ersichtlich,  vollzieht  sich  der  Verlust  des 


Bild  2.  Löslichkeit  der  Tonerde  und  Verlust  des  Konstitutions¬ 
wassers  des  Kaolinits  nach  dreistündigem  Erhitzen. 


Konstitutionswassers  am  energischsten  beim  Glühen  bei  500  bis 
600°,  und  dies  stimmt  vollständig  mit  der  Beobachtung  von  Rieke, 
Mellor  und  Holdcroft  und  anderen  überein.  Die  letzten  Spuren 
Wasser  werden  schwierig  entfernt  und  brauchen  ein  stärkeres 
und  längeres  andauerndes  Glühen  als  eine  Stunde.  Was  die  Zu¬ 
nahme  der  Löslichkeit  der  Tonerde  betrifft,  so  kommt  man  nach 
den  zugehörigen  Schaulinien  unbedingt  zu  dem  Schluß,  daß  bei 
einer  einstündigen  Glühdauer  die  Höchstgrenze  der  Löslichkeit  in 
recht  engen  Temperaturgrenzen,  nahe  bei  800°  C.  liegt. 
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3  stündiges  Glühen, 
ausgeführt  in  elektrischen  Muffeln,  bei  400"  beginnend 


Glühtemperatur 

Verlust  an  H20 

lösliche  Al.203 

dOO0 

0,94  v.  H. 

2,61  v.  H. 

500° 

10,77  „ 

28,80  „ 

600° 

11,93  „ 

31,85  „ 

700° 

12,40  „ 

— 

800° 

12,99  „ 

34,61  „ 

In  Bild  2  ist  die  entsprechende  Schaulinie  angegeben.  Aus 
den  Zahlen  ist  ersichtlich,  daß  bei  anhaltendem  Glühen  ein  be¬ 
merkbarer  Verlust  von  Konstitutionswasser  etwas  unter  500° 
beginnt. 


5  stündiges  Glühen, 
ausgeführt  in  elektrischen  Muffeln 


Glühtemperatur 

Verlust  an  H.O 

lösliche  Al203 

400° 

3,85  v.  H. 

— 

500° 

11,70  „ 

28,99  v.  H. 

600° 

— 

33,74  „ 

700° 

12,94  „ 

33,96  „ 

800° 

13,00  „ 

34,67  „ 

In  Bild  3  sind  die  entsprechenden  Schaulinien  angegeben. 
Auf  Grund  der  Zahlen  kann  man  vor  allem  die  Tatsache 
feststellen,  daß  die  Dauer  des  Glühens  von  1 — 5  Stunden  einen 
merklichen  Einfluß  auf  dieVerringerung  der  Löslichkeit  der  Ton¬ 
erde  in  heißer  Salzsäure  nicht  hat.  Wir  sind  geneigt  zu  glauben, 
daß  der  Einfluß  des  Glühens  auf  die  aus  dem  Kaolin  abgespaltene 
freie  Tonerde  (wenn  eine  solche  einfache  Erklärung  des  beobach- 


Bild  3.  Löslichkeit  der  Tonerde  und  Verlust  des  Konstitutions¬ 
wassers  des  Kaolinits  nach  fünfstündigem  Erhitzen- 


teten  Zerfalles  zulässig  ist)  nicht  mit  der  Wirkung  des  gleichen 
Glühens  auf  das  Tonerdehydrat  in  reinem  Zustande  verglichen 
werden  darf  (siehe  S.  112 — 113  der  Untersuchungen  von  Mellor 
und  Holdcroft).  Es  ist  zweifellos,  daß  die  physikalischen  Bedin¬ 
gungen,  die  die  zunehmende  Bildung  einer  unlöslichen  Modifika¬ 
tion  hervorbringen,  die  auf  eine  Polymerisation  der  in  reinem  Zu¬ 
stande  angewandten  Tonerde  hindeutet,  nicht  zu  vergleichen  sind 
mit  den  Bedingungen,  durch  welche  in  einem  Kaolin  in  festem  Zu¬ 
stand  ein  molekularer  Zerfall  herbeigeführt  wird,  wie  in  vor¬ 
liegendem  Falle.  Hier  spielt  die  innige  Mischung  mit  dem 
Molekül  der  freien  Kieselsäure  eine  Rolle,  daher  sind  die  rein 
mechanisch  abgetrennten  Tonerdemoleküle  zur  Polymerisation 
nicht  geneigt  und  ihre  Gruppierung  ist  verhindert.  Diese  Er¬ 
wägungen  können,  wie  uns  scheint,  auch  den  Umstand  erklären, 
daß  beim  Glühen  von  Kaolinit  s;ch  keine  unlösliche  Tonerde¬ 
modifikation  bildet. 

Ferner  ist  beachtenswert  aus  dem  Ergebnis  die  Beziehung 
zwischen  der  Menge  des  ausgetretenen  Konstitutionswassers  und 
der  abgespaltenen  löslichen  Tonerde.  Aus  den  Schaulinien  ist 
unschwer  zu  erkennen,  daß  die  Linie  —  HsO  —in  ihrem  Verlauf 
die  Ordinate  der  Tonerdelinie  in  proportionale  Teile  zerlegt.  Es 
läßt  sich  errechnen,  daß  die  Ziffern  der  ersten  und  zweiten 


Spalte  unserer  Zusammenstellung,  auf  das  Molekulargewicht  be¬ 
zogen,  annähernd  den  Faktor  2  haben;  oder  anders  ausgedrückt: 
Die  Menge  des  ausgetretenen  Wassers  beträgt  2 
Moleküle  auf  jedes  Molekül  löslicher  Tonerde. 

Das  Ergebnis  der  Berechnung  gibt  folgende  Zusammen¬ 
stellung: 


Temperatur 
und  Zeit 
des  Glühens 

Menge  des 
H20  als 

Gewichtsverlust 

Menge  der 
löslichen  Al203 

Al203 

H.O 

300°  1  Std. 

0,72  v.  H. 

2,12  v.  H. 

1  :  1,91 

400°  1  „ 

0,67  „ 
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Das  gewonnene  Ergebnis  ist  von  großer  theoretischer  Be-  i 
deutung;  es  kann  kaum  besser  die  von  einigen  Forschern  ange¬ 
nommene  und  von  uns  geteilte  Anschauung  erhärtet  werden,  daß 
der  Zerfall  des  Tonmoleküls  mit  dem  Austritt  des  Hydratwassers 
zusammenfällt. 

Feststellen  läßt  sich  ein  solcher  Zerfall  durch  die  Anwesen¬ 
heit  von  leicht  löslicher  Tonerde  und  freier  amorpher,  in  ver¬ 
dünnter  Lauge  löslicher  Kieselsäure  in  einem  durch  Glühen  be¬ 
arbeiteten  Kaolinit.  Das  Vorhandensein  von  amorpher,  mit  Wasser 
synthetische  Reaktionen  gebender  Kieselsäure  in  schwach  abge¬ 
glühten  Tonen  bedingt  unter  anderem  auch  ihre  sog.  hydrauli¬ 
sche  Eigenschaft,  d.  h.  die  Fähigkeit,  in  Gemischen  mit  Kalk¬ 
hydrat  unter  Wasser  erhärtende  Lösungen  zu  geben-  Die  hydrauli-  j 
sehen  oder  puzzolanischen  (zementischen)  Eigenschaften  geglühter 
Tone  sind  längst  in  der  Bautechnik  bekannt  —  man  benutzte  hydrau¬ 
lischen  Mörtel  schon  im  alten  Rom,  wovon  ein  jedes  bautechnische 
Lehrbuch  spricht;  aber  die  Frage  nach  den  näheren  Bedingungen  des 
Brennens  von  Ton,  welche  die  Bildung  der  aktiven  Form  der 
Kieselsäure  am  meisten  begünstigen,  blieb  bis  jetzt  wenig  unter¬ 
sucht.  Mir  scheint,  daß  einiges  Licht  in  diese  Frage  durch  vor¬ 
liegende  Versuche  gebracht  wurde.  Wie  die  unter  meiner  Leitung 
von  Studenten  des  keramischen  Laboratoriums  am  Technologischen 
Institut  zu  St.  Petersburg  gemachten  Versuche  zeigen,  konnte,  wie 
zu  erwarten  war,  mit  Sicherheit  festgestellt  werden,  daß  die 
höchste  Hydraulizität  der  Tone  bei  derjenigen  Temperatur  und 
unter  Bedingungen  erzielt  wird,  die  auch  dem  höchsten  Zerfall  des 
Kaolins  entsprechen. 

Zum  Schluß  nehme  ich  die  Gelegenheit  wahr,  meinen  Mit¬ 
arbeitern  meinen  herzlichen  Dank  auszusprechen  für  die  mit 
großer  Mühe  durchgeführten  Versuche  und  Nachprüfungen,  welche 
die  Grundlage  vorliegender  Arbeit  gebildet  haben. 

Sufflenheimer  Industrie. 

Von  A.  Hielscher.  (Schluß.) 

Während  die  alten  Töpfereien  noch  nach  der  Väter  Weisa  mit 
den  einfachsten  Mitteln  arbeiten,  sind  die  neuen  Töpfereien  zweck¬ 
mäßig  mit  Maschinen  und  Dampfkraft  ausgerüstet.  Da  finden  sich 
Schlämmanlagen,  Filterpressen,  Kollergänge,  Kugelmühlen  und  son¬ 
stige  Einrichtungen,  die  alle  darauf  hinzielen,  dem  Ton  die  zweck¬ 
entsprechende  Vorbereitung  zu  geben;  nur  die  alte  und  den  Ägyp-  1 
tern  schon  bekannte  Töpferdrehscheibe  hat  sich  in  die  neueren  Be¬ 
triebe  mit  hinüberretten  können.  Sie  ist  und  bleibt  ein  wesentlicher 
Bestandteil  der  Hafnerkunst  und  gilt  auch  jetzt  noch  als  Sinnbild 
des  Töpfergewerbes. 

Das  Bestreben,  das  Vollkommenste  zu  benutzen,  zeigt  sich 
auch  im  Ofenbau.  Man  hat  auch  hier  erkannt,  daß  schon  eine  ge¬ 
ringe  Kohlenersparnis  bei  jedem  Brande  im  Laufe  des  Jahres  eine 
erkleckliche  Sumnte  ergibt,  die  weit  die  Zinsen  und  Abschreibungen  , 
eines  neuen  Ofens  deckt-  An  Stelle  der  Brennstoff  verschwenden-  j 
den  Öfen  sind  sparsam  arbeitende  Öfen  mit  überschlagender 
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Flamme  getreten,  die  mit  Plan-  und  Schrägrost  ausgerüstet  sind 
unl  CLne  £,ut*  AusrmtzunS  des  Brennstoffes  gewährleisten.  So  hat 
z.  B.  die  Elchmgersche  Töpferei  zwei  10  und  24  cbm  fassende  Öfen 
mit  iiberschlagender  Flamme,  in  denen  sie  billig  ihre  besten  Ge¬ 
brauchsgeschirre  und  Kunsttöpfe  bei  Segerkegel  05  brennt.  Die 
Ware  wird  im  Ofen  durch  Kapseleinbau  so  geschützt,  daß  selbst 
Keramiken  mit  feuerempfindlicher  Glasur  sehr  gut  gebrannt  wer¬ 
den  können  Den  Beweis  geben  einzelne  Stücke,  die  in  den  Bildern 
5.  6,  7  wiedergeglcben  sind. 


emgenchte te  Unternehmen  untersteht  der  tatkräftigen  Leitung  des 
,  .  n  ,L  ir^tors  Samson  (Bild  9)  und  ist  in  drei  Abteilungen  geglie¬ 
dert:  die  Blumentopffabrikation,  die  Fabrikation  von  feuerfestem 
ochgeschirr  und  die  Fertigung  von  kuiistkeramischen  Erzeug- 
mssen  aller  Art.  Das  Werk  (Bild  10)  geht  von  d/em  Gedanken  aus, 


Bild  9.  Direktionszimmer. 


Bild  10.  Kunstkeramik  am  Fabrikgebäude. 


Bild  12.  Kanalofen  mit  gefülltem  Plateauwagen. 


Bild  13.  Spindelgang  zum  Einschieben  der  Wagen  in  den  Ofen. 


Bild  11.  Blumentopfpressenraum. 

Einen  großen  Anteil,  die  Sufflenheimer  Industrie  gefördert  zu 
en,  hat  die  keramische  Abteilung  der  Kunstgewerbeschule  in 
raßburg,  und  insbesondere  der  Keramiker  Aug.  Herborth,  der  Lei- 
'  dier  keramischen  Abteilung  dieser  Anstalt,  hat  es  sich  angelegen 
n  lassen,  Keramiker  fachlich  und  künstlerisch  vorzubilden  und 
dernd  für  die  Erhaltung  der  elsässischen  keramischen  Volkskunst 
zutreten.  Durch  Meisterkurse  und  Vorträge  hat  er  die  Industrie 
neuen  Wegen  vorwärts  geführt- 

Das  größte  Unternehmen  Sufflenheims  sind  die 
Ersten  Deutschen  Blumen  topf  werke, 
s  Werk  (Bild  8)  ist  im  Jahre  1903  als  Gesellschaft  gegründet 
rden.  Es  ist  aus  dem  ursprünglichen  Privatunternehmen  Reibel- 
O  hervorgegangen,  das  vielen  anderen  Töpfereien  gleich 
on  seit  Generationen  am  Ort  bestanden  hatte.  Das  zeitgemäß 


Bild  14.  Die  Kochgi3schirrformerei. 

daß  eine  gute  Tonvorbereitung  die  Grundlage  für  eine  glatte  Er¬ 
zeugung  ist.  Dieser  Aufgabe  wird  hier  der  Bohnsche  Tonreiniger 
gerecht,  der  bekanntlich  die  Tonmasse  durch  eine  Unzahl  kleiner 
Löcher  im  Mantelteil  des  1  onschneiders  in  langen  Tonfäden  durch- 
qucllen  läßt.  Für  die  Formgebung  sind  in  einem  lichten  Raum  13 
Blumentopfpressen  in  Reih  und  Glied  aufgestellt,  dfe  im  Jahre 
rund  20  Milk  Blumentöpfe  formen  (Bild  11).  Aber  nicht  nur  die 
Tonvorbereitung  und  Formgebung,  die  sonst  auf  der  gewöhnlichen 
Töpferdrehscheibe  erfolgt,  weicht  hier  vom  Üblichen  ab,  noch  mehr 
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ist  dies  beim  Brennen  der  Fall.  Die  Blumentopfwerkle  sind  in 
Deutschland  die  ersten  gewesen,  die  es  versucht  haben,  die  Blumen¬ 
töpfe  im  Kanalofen  zu  brennen,  der  bishler  nur  vereinzelt  für  ge¬ 
wöhnlichen  Ziegelbrand  und  in  abweichender  Ausführung  auch  für 
Porzellanbrand  Anwendung  fand.  Auch  hier  sind  es  wieder  gewöhn¬ 
liche.  Plateauwagen,  die  auf  dem  Plateau  zunächst  ein  aus  gewöhn¬ 
lichen  Ziegeln  zusammengesetztes  und  festes  Kanalsystem  erhalten, 
um  den  Feuerherden  den  zur  Verbrennung  erforderlichen  Sauerstoff 
zuführen  zu  können  (Bild  12  u.  13).  Auf  den  Unterbau  werden  kunst¬ 
gerecht  Stöße  von  Blumentöpfen  geschichtet.  Die  beladenen  Wa¬ 
gen  werden  nach  Beseitigung  des  im  Bild  12  sichtbaren  Wellblech- 


Bild  15.  Abteilung  für  Kunstkeramik. 


Bild  16.  Glasier-  und  Einsetzarbeiten  bei  den  Kunstkeramiken. 


Bild  17.  Das  Musterzimmer. 


Schiebers  mechanisch  in  regelbarer  Geschwindigkeit  der  Brandzone 
entgegengeschoben.  Die  Druckkraft  zum  Durchschieben  der  agen 
übt  die  mit  einem  Spindelgang  versehene  maschinelle  Einrichtung 
aus,  die  im  Vordergründe  des  Bildes  13  zu  sehen  ist.  Da,  wo 
zwei  Kanalwagen  aneinander  stoßen,  ist  die  Stelle,  die  als  Feuerherd 
benutzt  wird.  Wenn  zwei  Wagen  aneinander  gereiht  werden,  bil¬ 
det  sich  an  der  Berührungsstelle  ein  Schlitz,  der  spätere  Brenn¬ 
schlitz,  der  die  Kohle  aufnimmt,  die  durch  das  Gewölbe  eingeschüt¬ 
tet  wird  Das  eiserne  Gangwerk  der  Wagen  wird  vor  der  Flamme 
im  Ofen  dadurch  geschützt,  daß  rechts  und  links  vom  Wagen  zwei 


eiserne  Längsrippen  in  je  eine  mit  Sand  gefüllte  und  durch  den  Ofet 
hindurchgfehende  Rinne  eintauchen  und  so  einen  Abschluß  des  obe¬ 
ren  und  unteren  Teiles  vom  Kanal  bilden.  Der  Kanalofen  (Systen 
Dinz)  ist  65  m  lang  und  faßt  65  einen  Meter  lange  und  1,60  Mete; 
breite  Wagen.  Bei  Vollbetrieb  werden  in  24  Stunden  40  Ofenwagei 

gezogem  ^  Kana]ofen  spricht  die  Übersichtlichkeit  der  Anlagt 
und  der  Umstand,  daß  sich  alle  Vorgänge,  wie  Einfahren,  Ausfahre! 
und  Brennen,  an  ein  und  derselben  Stelle  abspielen.  Setzer  und  Aus 
fahrer  können  ihre  Arbeit  außerhalb  des  Ofens  verrichten  und  sin; 

nicht  von  Staub  und  Hitze  belästigt  ..  , 

Die  zweite  Abteilung  (Bild  14)  der  Blumentopfwerkte  umfaß 
die  Fabrikation  von  feuerfestem  Kochgeschirr  (dunkelbraunes  A 
satia-Ton-Kochgeschirr),  welches  in  Form  und  Farbe  den  Ansprii 

chen  der  Neuzeit  entspricht.  — - - - 

Die  dritte  Abteilung  (Bild  15),  die  Abteilung  der  Kunstkeramik 
dient  der  Erzeugung  moderner  Zimmeröfen,  Wkndbrunnen,  Platte! 
der  Fabrikation  von  kunstkeramischen  Gegenständen  und  Bauherr 
miken  aller  Art,  wie  Vasen,  Ampeln,  Ziergefäßen,  Jardimeren  un 
Plastiken.  Der  augenblicklichen  Kunstrichtung  entsprechend,  bevoi 
zugt  man  stumpfe  und  in  der  Farbwirkung  gut  abgestimmte  Lau 
glasuren  Für  die  Ausbildung  dCeser  Abteilung  wurde  Herr  Herbort 
ebenfalls  als  künstlerischer  Beirat  zugezogen.  Bild  16  zeigt  die  Ol; 
sier-  und  Einsetzarbeiten  der  Kunstkeramiken  und  Bild  17  zeigt  i 
Musterzimmer  eine  Zusammenstellung  der  mannigfachen  Erzeir 

nisse 

Aber  Sufflenheim  ist  nicht  nur  eine  Töpferstätte.  Die  günstige 
Tonverhältnisse  haben  im  Laufe  der  Jahre  in  Sufflenheim  eine  Reil 
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guten  Bausteinen  versehen. 

So  kennzeichnet  sich  Sufflenheim  als  eine  Stätte  strebsam* 
Gewerbefiteißes  und  als  ein  Ort,  der  dem  Fachgenossen  Anerke 
„ung  für  Sufflenheims  Tonindustrie  abringt.  Nicht  vergessen  moch 
ich  zum  Schluß,  die  Liebenswürdigkeit,  die  Gastfreundschaft  ui 
das  Entgegenkommen  der  Sufflenheimer  Hafner  noch  besonde 
dankbar  zu  erwähnen,  die  dile  Erinnerung  an  die  „Schiisslmache 
Sufflenheims  zu  einer  angenehmen  und  herzlichen  machen. 


Glasscheiben-Größen. 

Von  Carl  Wetzei. 

Bei  Fabrik-  und  Eisenhochbauten,  Geschäftshäusern  und  Hall 
werden  Glasscheiben  bis  zu  den  erreichbar  größten  Abmessung 
zur  Verwendung  gebracht.  Die  Glasfabriken  haben  stets  gesuc 
die  Scheibengrößen  nach  den  Bedürfnissen  herzustellen.  Soweit 
möglich  war,  sind  Schaufensterscheiben  beispielsweise  von  12- 
qm  Flächengröße  zur  Einstellung  gekommen.  Zu  dieser  Fabrikat 
sind  Vorrichtungen  nötig,  mit  welchen  ohne  besondere  Erschwernm 
Scheiben  aus  der  vorbereiteten  Schmelzmasse  geformt  werden  kt- 
uen  Die  geformten  Scheiben  werden  entweder  auf  Rollplatten  o<; 
Tafelwagen  in  die  Kühlöfen  befördert.  Man  hat  zum  Kühlen  groll 
Schaufensterscheiben  Öfen  mit  Schiebebühnenbetrieb  eingerich 
Nach  dem  Kühlen  werden  die  Scheiben  an  die  Schleifmaschinen  ■ 
schoben,  wo  auch  Vorrichtungen  zum  Umwenden  der  Scheil 
vorhanden  s;nd.  Alle  zur  Herstellung  der  Scheiben  notigen  Art 
ten  sind  mit  größter  Sorgfalt  auszuführen,  um  Fabrikationsfe! 
und  Glasbrüche  zu  vermeiden. 

Die  größten  Glasscheiben  werden  nicht  allein  zu  Schaufenstt 
sondern  auch  zu  Fenstern  verwendet,  die  zum  Zwecke  großer 
kchtungen  von  Räumen  gebraucht  Werden.  Man  kann  dies  erse  i 
an  großen  hohen  Fabrikgeschoßbauten  und  Hallen  mit  i 
ßen  Fenstern  und  gläsernen  Zwischenwänden  aus  durchsic 
gen  Glasscheiben.  Ferner  werden  große  Scheiben  zu  Sägedach-  o 
Schedbauten  gebraucht.  Auch  A-förmige  Oberlichter  werden 
großen  Glasscheiben  hergestellt.  M;t  dieser  Art  Belichtung  hat  rj 
vielfach  Schedlichter  ersetzt.  Man  ist  der  Meinung,  daß  sich 
Glasverbrauch  zu  Verkehrs-,  Fabrik-  und  Geschäftshausbai 
noch  mehr  vergrößern  kann.  Schon  allein  die  Fabrikbauten  er  1 
dern  bei  Herstellung  von  viel  lichtdurchlässigen  Flächen  einen  hoj 
Glasverbrauch.  _  ! 

Es  wird  gesucht,  die  Fabrikräume  mit  möglichst  viel  Bel) 
tungsflächen  zu  versehen.  Die  Eisen-  und  Eisenb'etonkonstruktip 
ermöglichen  es,  die  Gebäude  aus  Pfeilern  und  Säulen  herzuste  jf 
bei  welchen  die  Zwischenräume  mit  Glasscheiben  ausgefüllt  wer 
Dasselbe  ist  an  Decken  und  Dächern  ausführbar.  Und  da  man  <;• 
Glasbausteine  und  Glasplatten  von  verschiedenler  Große  herst 
ist  es  schon  möglich  geworden,  Gebäude  aus  Glas  und  E’sen  (f 
aus  Glas  und  Eisenbeton  zu  erbauen,  ln  Gegenden,  wo  in  d|er  run 
soche  Holzkonstruktionen  Verwendung  finden,  ist  es  möglich,  j 
bäude  aus  Glas  und  Holz  zu  bauen. 
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Schon  verschiedene  Arbeitsverfahren  und  Verbesserungen  an 
gekannten  Vorrichtungen  sind  angenommen  worden,  um  die  Fabri¬ 
kation  zu  erleichtern  und  nutzbringender  zu  machen.  Bekanntlich 
,vird  das  fertig  geschmolzene  Glas,  nachdem  es  die  zur  Verarbeitung 
erforderliche  Zähflüssigkeit  erlangt  hat,  entweder  auf  den  Gießtisch 
mm  Auswalzen  gebracht  oder  zu  großen  Zylindern  geblasen,  dib 
lach  Ausführung  des  Längsschnittes  im  Streckofen  die  Tafelform 
gekommen.  Diese  Verfahren  sind  es  auch,  die  man  gegen  früher  we¬ 
sentlich  verbessert  hat  und  noch  mehr  zu  verbessern  sucht,  die  also 
,chon  mit  verschiedenen  Vorrichtungen  auf  verschiedene  Art  An- 
vendung  finden. 

Die  größten  Scheiben  hat  man  durch  Gießen  und  Walzen  der 
Schmelzmasse  erzeugt;  auch  das  Blasverfahren  hat  man  zur  Er¬ 
zeugung  großer  Scheiben  verwendet  und  zu  diesem  Zwecke  leis- 
ungsfähige  Blasvorrichtungen  konstruiert.  Da,  man  aber  durch  Gie- 
ien  und  Walzen  der  Schmelzmasse  Glasscheiben  bis  zu  den  größten 
Vbmessungen  auf  kürzestem  Wege  erzeugen  kann,  so  werden  zur 
Ausführung  dieser  Scheiben  letztere  Verfahren  bestens  ausgenutzt, 
n  Glashütten,  die  nur  für  Blasbetrieb  eingerichtet  sind,  werden 
jlastafeln  in  der  Größe  hergestellt,  bis  zu  welcher  das  Ausblasen 
’on  Glaszylindern  ermöglicht  werden  kann.  Es  fehlt  in  manchen 
■ällen  an  der  nötigen  Einrichtung,  um  Glasscheiben  in  allen  Größen 
’urch  Gieß-  und  Walzverfahren  fabrizieren  zu  können.  Und  da  man 
ie  älteren  Glashütten  nebst  Einrichtungen  für  Gebläsebetriebe  nicht 
1s  unbrauchbar  beseitigen  kann,  so  muß  der  Bläsereibetrieb,  so  gut 
s  geht  und  soweit  derselbe  verbessert  werden  kann,  fortgesetzt 
/erden. 

Die  zähflüssige  Glasmasse  wird,  um  daraus  große  Tafelglas- 
ylinder  formen  zu  können,  an  einem  Blasrohr  befestigt,  das  am 
inde  eine  Verstärkung  hat,  an  der  das  Glas  festen  Halt  bekommt- 
>as  Blasrohr  wird  mit  auswechselbarem  Mundstück  versehen.  Am 
nschlußteil  des  Mundstückes  ist  ein  Verschlußventil  angebracht, 
m  die  in  das  Rohr  eingeblasene  Luft  einschließen  zu  können.  Da 
er  Rohrkopf  durch  öfteres  Anwärmen  und  Kühlen  mit  Wasser  sehr 
eansprucht  wird,  so  ist  derselbe  aus  bestem  Material  herzustellen. 
>ie  Rohre  zum  Einblasen  von  Druckluft  sind  zur  leichteren  Hand- 
abung  mit  Handgriffen  versehen.  Druckluft  ist  zum  Vor-  und  Nach¬ 
ernten  verwendbar.  Es  kann  für  jede  Arbeitsstelle  ein  Gebläse  Ver¬ 
wendung  finden.  Diese  werden  für  Maschinenbetrieb  eingerichtet; 
er  Handbetrieb  dieser  Maschinen  wird  nur  für  kleinere  Leistungen 
i  Frage  kommen.  Die  Luftdruckmaschinen  erzeugen  einen  gleich- 
läßigen  Druck,  der  nach  Erfordernis  reguliert  werden  kann.  Für 
etriebe  mit  mehreren  Arbeitsstellen  kann  ein  Druckluftrohr  mit 
nschlußdüsen  zur  Verwendung  kommen. 

Zur  Erzeugung  großer  Tafelglaszylinder  werden  besondere 
örder-,  Hebe-  und  Schwenkvorrichtungen  verwendet.  Es  ist  aber 
nmer  noch  nötig,  durch  praktische  Versuche  weiter  zu  ermitteln, 
is  zu  welcher  Größe  Glaszylinder  mit  Hülfe  dieser  Vorrichtungen 
rzeugt  werden  können.  Ferner  ist  zu  ermitteln,  bis  zu  welcher 
röße  die  Herstellung  von  Glastafeln  durch  Erblasen  von  Tafelglas- 
ydindern  vorteilhaft  und  lohnend  ist.  Um  die  Fabrikation  lohnend 
i  stellen,  muß  gesucht  wferden,  das  Blasen  der  Glaszylinder  auf  die 
ichteste  und  schnellste  Weise  auszuführen. 

Bekannt  ist,  daß  ein  guter  Glasbläser  in  einer  Arbeitszeit  von 
)  Stunden  etwa  100  Tafelglaszylinder  von  der  üblichen  Größe 
rtigstellen  kann,  die  zusammen  etwa  115 — 120  qm  Fläche  ergeben, 
s  enthält  z.  B.  ein  Zylinder  von  0,33  m  Durchmesser  1  m  Umfang, 
ld  die  Länge  desselben  ist  nach  dem  Absprengen  der  Endmassen 
60  m,  so  erhält  man  aus  diesem  Zylinder  eine  Glastafel  von  etwa 
50  qm.  Von  dieser  Größe  ausgehend,  sind  Versuche  zur  schnellsten 
erstellung  von  größeren  Scheiben  gemacht  worden.  Schon  ein  Zy- 
lderdurchntesser  von  0,4  m  ergibt  einen  Umfang  von  1,25  m,  und 
dien  aus  einem  solchen  Zylinder  beispielsweise  zwei  Fenster- 
heiben  von  einer  Höhe  bis  1,25  m  und  Bpeite  von  0,40  m  herge¬ 
eilt  werden,  so  wird  dazu  eine  Zylinderlänge  von  0,8  m  nötig, 
iese  Zylinder  ergeben  nach  dem  Absprengen  der  beiden  End¬ 
assen  Tafeln  von  1  qm  Fläche.  100  Tafelglaszylinder  von  dieser 
röße  ergeben  sonach  100  qm  Scheibenglas.  Treibt  man  die  Zylin- 
r  von  0,40  m  Durchmesser  auf  1  m  Länge  aus,  so  ergibt  ein  sol- 
er  Zylinder  bei  einem  Umfang  von  1,25  m  ungefähr  1,25  qm  Tafel- 
as.  Es  ergeben  also  100  Glaszylinder  von  dieser  Größe  125  qm 
:heibenfläch.e.  Der  Umfang  von  0,4  m  Zylinderdurchmesser  ist 
mau  1,2566  m.  Der  von  diesem  Durchmesser  hergestellte  Glaszy- 
ider  ergibt  bei  1  m  Länge,  also  nach  dem  Absprengen  der  beiden 
ldmassen  1,2566  qm.  Sonach  ergeben  100  Zylinder  von  dieser 
'öße  genau  125,66  qm  Fläche.  Da  man  aber  noch  auf  etwas  Abfall 
rch  die  Teilung  d)er  Zylinder  und  Flächen  rechnen  kann,  so  wird 
an  in  diesem  Falle  zur  Aufstellung  der  täglichen  Arbeitsleistung 
nd  125  qm  Scheibenglas  ansetzen.  Diese  Leistung  wird  allerdings 
I  st  erreicht,  wenn  alle  Tafelglaszylinder  schadlos  auf  diese  Fläche 
seenutzt  werden  können. 


RUNDSCHAU  Nr.  34.  3 il 


Ferner  werden  Glaszylinder  von  0,40  m  Durchmesser  und 
1  m  Länge  noch  zu  den  mittleren  Größen  gerechnet.  Daraus  ist  er¬ 
kenntlich,  daß  noch  größere  Glaszylinder  geblasen  werden  können. 
Auf  Grund  der  Leistungsfähigkeit  eines  Glasbläsers  in  der  Arbeits¬ 
schicht  von  10  Stunden  ist  erkenntlich,  daß  bei  Vergrößerung  der 
Zylinder  nur  eine  geringere  Anzahl  Glaszylinder  hergestellt  werden. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Glasbläser  in  einer  lOstündigen  Arbeits¬ 
zeit  hat  jedenfalls  bei  Herstellung  von  115 — 125  qm  Scheibenglas 
ihre  Grenze.  Man  weiß,  wieviel  100  Glaszylinder  von  der  Größie 
kosten.  Nach  dieser  Kostenstellung  kann  der  Preis  für  andere  Zylin¬ 
der-  und  Scheibengrößen  nach  der  Glasstärke  kalkuliert  werden.  Bei 
der  Preisberechnung  hat  man  aber  noch  die  Glassorten  zu  berück¬ 
sichtigen.  Es  wird  eine  beste,  gute,  mittlere  und  geringe  Sorte 
Fensterglas  unterschieden.  Bei  Lieferung  von  Fensterglas  gilt  die 
vereinigte  Breite  und  Länge  der  Tafeln.  Es  werden  aber  noch  be¬ 
sondere  Scheibengrößen  verlangt  und  geliefert.  Da  man  ferner  Un¬ 
terschiede  in  den  Glasstärken  hat,  so  sind  dieselben  bei  der  ermit¬ 
telten  Leistungsfähigkeit  der  Glasbläser  zu  beachten.  Bei  Erhöhung 
der  Leistungsfähigkeit  wird  es  auf  die  Kraft  und  Ausdauer  der 
Glasbläser  ankommen.  Und  da  die  Kraft  derselben  unterschiedlich 
ist,  so  entstehen  unterschiedliche  Arbeitsleistungen,  die  nicht  zu 
beseitigen  sind.  Aber  mit  mechanischem  Gebläsebetrieb  kann  eine 
gleiche  Arbeitsleistung  erzielt  werden.  Die  Herstellung  von  Glas¬ 
scheiben  in  Größen  bis  zu  12 — 13  qm  mit  Gebläsebetrieb  zeigt,  daß 
man  mit  Zylindergrößen  von  1,30  m  Durchmesser  und  3 — 3,25  m 
Länge  zu  rechnen  hat.  Der  Umfang  eines  Zylinders  von  1,30  m  be¬ 
trägt  4,0841  m.  Zieht  man  davon  nur  4  m  in  Rechnung,  so  hat  man 
12  qm.  Wird  bei  diesem  Durchmesser  eine  Zylinderlänge  von  3,25  m 
angenommen,  so  hat  man  13  qm  Scheibenfläche. 

(Fortsetzung  folgt.) 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lasser. 

Anmeldungen. 

34f.  J.  14 165.  Senfbehälter.  Hermann  Jericke,  Zürich.  27. 

11.  11. 

341.  H.  56  016.  Aus  zwei  ineinander  geschobenen,  einen  luft¬ 
leeren  Zwischenraum  begrenzenden  Flaschen  bestehender  Be¬ 
hälter.  Orlando  Joseph  William  Higbee,  Bridgeville,  V.  St.  A.; 

18.  11.  11. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Amerika  vom  29.  11.  10  an¬ 
erkannt. 

42h.  St.  17  004.  Polarisationsspiegel.  Dr.  Steeg  &  Reuter, 
Optisches  Institut,  Homburg  v.  d.  Höhe.  3.  2.  12. 

80a.  St.  16  878-  Vorrichtung  zum  teilweisen  Umschließen 
der  Drähte  von  Drahtgeweben  mit  Ton.  P.  Stauß  u.  H.  Ruff, 
Cottbus.  14.  12.  11. 

80c.  St.  16  917.  Drahtziegel-Brennofen  mit  überschlagender 
Gasflamme  und  im  Feuerraum  aufrecht  freistehenden  Retorten.  P. 
Stauß  u.  H.  Ruff,  Cottbus.  23.  12.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

4a.  A.  19  36S.  Invertlampe  mit  geschlossener  oder  im  we¬ 
sentliches  geschlossener  Glocke.  2.  5.  12. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denlenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  33.  Die  Steinzeugfabrikation  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  Westerwälder 
Ware.  Dr.  Eduard  Berdel.  (Fortsetzung.)  Als  Innenglasur 
für  salzglasiertes  Steinzeug  nimmt  man  der  einfachen  Herstellung 
wegen  von  Natur  feinkörnig*e  Rohstoffe.  Am  besten  ist  Lehm,  der 
nur  aufgeschlämmt  zu  werden  braucht  und  dann  durch  ein  feines 
Sieb  gelassen  wird.  Der  Schmelzpunkt  des  Lehmes  muß  erforder¬ 
lichen  Falles  durch  Zusatz  von  Flußmitteln  geregelt  werden;  als 
solche  kommen  Mennige,  Braunstein,  Soda,  Pottasche,  Borax  in 
Frage.  Für  die  Abnehmer  ist  die  Verwendung  von  Blei  bei  der 
Herstellung  der  Glasuren  unbedenklich,  weil  infolgte  der  hohen 
Brenntemperaturen  und  der  stark  sauren  Zusammensetzung  der 
Glasuren  alles  Blei  restlos  gebunden  wird.  Der  rahmd;.  ke  Glasur¬ 
brei  wird  durch  Ausgießen  der  lederharten  oder  weißen  Gefäße  auf¬ 
getragen.  Farbige  Massen  werden  dadurch  hergestellt,  daß  ein 
Teil  der  Masse  mit  Farboxyden  viermahlen  und  dann  mit  dem  Rest 
der  Masse  in  einem  Quirl  gut  vermischt  wird.  Als  weiße  Engobe 
benutzt  man  Weichporzellanmassen.  Den  Smalten  fällt  ein  Haupt¬ 
anteil  an  der  Dekoration  des  Steinzeugs  zu.  Sie  werden  entweder 
auf  den  weißen  und  bei  feinerer  Ware  auf  den  verglühten  Scherben 
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aufgetragen.  Es  werden  verschiedene  Vorschriften  für  die  Her¬ 
stellung  von  Smalten  gegeben.  Als  Kunstglasuren  sind  die  für 
Steingut  und  Weichporzellan  üblichen  Glasuren  verwendbar.  Matt¬ 
glasuren  können  auch  durch  einen  Zusatz  von  3—18  v.  H.  Rutil  zur 
Lehmglasur  hergestellt  werden.  Die  Versätze  für  Kristallglasuren 
müssen  möglichst  frei  von  Tonerde  sein.  Im  Salzglasurbrand 
läßt  sich  auch  das  durch  Kupferoxydul  unter  der  Wirkung  reduzie¬ 
renden  Feuers  entstehende  Chinarot  herstellen.  Es  wurden  einige 
zu  dieser  Glasur  geeignete  Versätze  angegeben  und  auf  die  Be¬ 
währung  des  Segerschen  Verfahrens  hingewiesen. 

Die  Glashütte  Nr.  33.  Die  Schule  des  Hüttenmei¬ 
sters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil. 
(Fortsetzung.)  Die  Versilberungsflüssigkeiten  werden  bei  kleineren 
Glasgegenständen  mit  dem  Pinsel  aufgetragen  und  auf  große  Ta¬ 
feln  aufgiegossen.  Es  werden  einige  Lösungen  angegeben.  Die  Ver¬ 
silberung  von  100  qm  Glas  darf  höchstens  40  M  kosten;  die  voll¬ 
ständige  Einrichtung  einer  Spiegelbelegerei  wird  mit  3000  M  ver¬ 
anschlagt.  Es  wird  darauf  verwiesen,  daß  in  Amerika  die  Silbpr- 
stoffe  durch  Aufstäuben  auf  das  Glas  aufgetragen  werden,  wodurch 
eine  sparsamere  und  gleichmäßigere  Versilberung  möglich  ist. 

Emaillewissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Die  silberweiße  Farbe,  die  das  Blech  an  den  Stellen 
zeigt,  wo  die  Glasur  abgesprungen  ist,  wird  von  einigen  auf  eine 
Verbindung  der  im  Email  enthaltenen  Oxyde  mit  dem  Eisen  zurückge¬ 
führt.  Das  Blech  sieht  aber  nach  dem  Abspringen  farboxydfreier 
Glasuren  ebenfalls  silberweiß  aus.  Die  weiße  Farbe  rührt  wohl 
daher,  daß  die  abspringende  Glasur  eine  dünne  Schicht  des  Bleches 
mitnimmt,  wodurch  das  reine  Metall  zum  Vorschein  kommt.  Die 
Wirkung  der  Oxyde  besteht  aber  darin,  daß  sie  die  Glasur  gegen 
die  Einwirkung  der  Schmelztemperatur  widerstandsfähiger  machen; 
denn  der  Emailgrund  brennt  umso  weniger  durch,  je  mehr  Oxyd 
ihm  beigemengt  ist.  Es  folgt  eine  Besprechung  der  am  meisten 
gebrauchten  Metalloxyde. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


der  Druck  vor  dem  Glasieren  ausgeglüht  werden,  damit  die  öle  j 
von  der  Farbe  entweichen.  Ein  geeigneter  Firnis  für  die  Farbe  ist 
folgender: 

Leinöl  12Ü0  g 

Kolophonium  30  „ 

Holzteer  28  „ 

Mennige  16  „ 

und  eine  Kleinigkeit  Seife  wird  bis  zur  Firnisbildung  gekocht. 

Zu  Frage  156.  FrittenhersteHung.  Wenn  die  Fritte  nur  weiß  und 

sehr  zähe  (es  ist  wohl  zähflüssig  gemeint)  zu  sein  braucht,  dann 
sind  Ihre  Ansprüche  nicht  gerade  vielseitig,  so  daß  Sie  nicht  allzu¬ 
lange  zu  suchen  brauchen.  Die  Temperatur  von  900 — 1000°  ent¬ 
spricht  nur  heller  Rotglut  und  wird  unter  Umständen  nicht  einmal 
genügen.  Härtere  Fritten  werden  gewöhnlich  zwischen  1200  undl 
1400"  gef  rittet. 

Ich  glaube  annehmen  zu  dürfen,  daß  Sie  die  Fritte  für  ein  von 
andern  Körpern  unabhängiges  Email  verwenden  wollen,  vielleicht! 
für  zahnärztliche  Zwecke-  Ich  empfehle  Ihnen,  folgende  Versuche 
auszuführen.  Mahlen  Sie  zwei  Teile  kristallisierten  Borax  mit 
I  Teil  Marmormehl  zusammen  und  setzen  Sie  diese  Mischung 
norwegischem  Feldspat  in  steigender  Menge  zu;  so  daß  Sie  zu  etwa 
folgenden  Versätzen  gelangen: 

90  Gew.-T.  Feldspat,  10  Gew.-T.  Mischung,  Schmelztemperatur 
ungefähr  1250°;  80  Gew.-T.  Feldspat,  20  Gew-T.  Mischung 

Schmelztemperatur  ungefähr  1180°;  70  Gew.-T.  Feldspat 
30  Gew.-T.  Mischung,  Schmelztemperatur  ungefähr  1100°;  6t 
Gew.-T.  Feldspat,  4U  Gew.-T.  Mischung,  Schmelztemperatur 
ungefähr  1000°.  Sollen  die  Fritten  ein  undurchsichtiges  Gla‘ 
bilden,  so  müssen  sie  etwa  100 — 200°  über  ihre  Schmelz¬ 
temperatur  erhitzt  werden.  Die  fertige  Fritte  schmilzt  er¬ 
heblich  leichter  als  das  Gemisch.  Von  den  Fritten  wählen  Sie  danr 
zur  Verwendung  oder  als  Unterlage  für  weitere  Versuche  die  pas¬ 
sendste  aus.  Neigung  der  Fritten  zurEntglasung  läßt  sich  durcl: 
geringen  Kaolinzusatz  beseitigen. 

Diese  Glasuren  können  an  den  schärfsten  Stellen  des  Ofen 
in  Kapseln  mit  gef  rittet  werden;' es  empfiehlt  sich,  einen  Teil  de: 
Kaolins  oder  Tones  erst  zur  Mühle  beizugeben.  Große  Zähflüssig 
keit  der  Glasur  erzielt  man  durch  Tonzusatz,  allerdings  muß  dam 
vom  Quarzgehalt  abgebrochen  werden.  Ein  Zuviel  von  Ton  läß 
die  Glasur  matt  erscheinen.  Gutes  Durchschmelzen  dJer  Fritter 
ist  durchaus  nötig,  wenn  etwas  gutes  erzielt  werden  soll. 


Fräsen. 

Frage  159.  Gießmasse.  Wie  lange  muß  eine  Gießmasse,  be¬ 
stehend  aus  Bunzlauer  Feinton,  Halleschem  Ton  und  Kaolin,  gemah¬ 
len  werden?  Wieviel  Soda  und  wieviel  Wasser  muß  zugesetzt  wer¬ 
den?  Wird  die  Soda  gleich  mit  in  die  Trommel  gegeben  oder  wird 
sie  erst,  in  Wasser  gelöst,  später  zugesetzt? 

Frage  160.  Verwendung  und  Preis  von  Quarzit  und  Rosen¬ 
quarz.  Welche  Verwendung  findet  Quarzit  und  Rosenquarz?  Wel¬ 
che  Preise  zahlt  man  für  100  kg  roh  und  gemahlen? 

Frage  161.  Ofen  zum  Glühen  von  Quarz  und  Feldspat.  Wel¬ 
cher  Ofen  kommt  zum  Glühen  von  Quarz,  Feldspat  usw.  in  Frage? 
Bei  welchen  Temperaturen  wird  Quarz  gebrannt  und  wie  ist  seine 
weitere  Verarbeitung? 

Frage  162.  Anlage  zum  Glühen  und  Mahlen  von  Quarz.  Wie 

teuer  stellt  sich  eine  Ofenanlage  zum  Brennen  von  Quarz,  Feldspat 
usw..  bis  zu  5000  kg  täglich?  Wie  teuer  ist  die  Maschinenanlage, 
und  welche  Maschinen  werden  benötigt?  Wils  viel  Arbeiter  müssen 
beschäftigt  werden?  Ist  eine  solche  Anlage  rentabel? 

Frage  163.  Schablonen  für  Sandstrahlgebläse.  Wer  liefert 
Deckmassen  zur  Herstellung  von  Schablonen  für  Sandstrahlgebläse 
oder  auf  welche  Weise  werden  solche  widerstandsfähige  Schablo¬ 
nen  hergestellt. 

Frage  164.  Kaolin.  Es  wird  mir  ein  Kaolin  von  folgender  Zu¬ 
sammensetzung  angeboten; 


Kieselsäure 

45,69 

Rationelle 

Analyse. 

Aluminiumoxyd 

37,47 

Tonsubstanz 

94,68 

Eisenoxyd 

1,01 

Quarz 

3,76 

Titanoxyd 

1,44 

Feldspat 

1,92 

Kalk 

Spuren 

100,36 

Natron 

0,69 

Kali 

0,08 

Glühverlust 

13.98 

100,36 


Ist  dieser  Kaolin  für  die  Feinporzellan-Fabrikation  geeignet? 

Antworten. 

Zu  Frage  152.  Stahldruck  auf  Glühgeschirr.  Zweite  Antwort. 

Bei  Stahldruck  auf  Glühgeschirr  muß  darauf  geachtet  werden,  daß 
die  Farbe  zäher  gehalten  wird  als  bei  glasierter  Ware.  Das  Geschirr 
wird  in  Wasser  getaucht,  damit  es  beim  Abrollen  nicht  so  viel 
Feuchtigkeit  aufnimmt.  Der  Abdruck,  welcher  gut  gedeckt  sein  muß, 
wird  auf  die  Ware  gelegt,  abgerollt,  mit  einem  Schwamm  ange¬ 
feuchtet  und  das  Papier  abgezogen.  Druck  und  Rapier  bleibt  das¬ 
selbe  wie  bei  dem  glasierten  Geschirr,  nur  muß  selbstverständlich 


Zweite  Antwort.  Ihre  Frage  ist  schwer  faßlich  gestellt,  e: 
hätte  angegeben  werden  sollen,  zu  welchem  Zweck  die  Fritte  dienet! 
soll.  Unter  zäher,  weißer  Fritte  könnte  man  eine  Schmelzglasu’ 
verstehen,  zu  deren  gutem  DurchschmLlzen  aber  mehr  als  1000°  er1 
forderlich  sind.  Eine  solche  Glasur  ist  beispielsweise  die  folgende 

48  Gew.-T.  Kochsalz 
3  „  Magnesia 

34  „  Feldspat 

13  „  Kaolin 

80  „  Quarz 

24  „  Borsäure 

126  „  Äscher  (10  Teile 

Zinn  und  30  Teile  Blei). 

Dieser  Versatz  wird  gut  gemischt  und  in  einem  Wannenschmelzi 
ofen  gut  durchgeschmolzen.  Das  gute  Durchschmelzen  ist  dara 
erkenntlich,  daß  sich  beim  Eintauchen  eines  Eisenstabes  lange  Fä 
den  ziehen  lassen.  Sollten  Sie  über  eine  Schmelzofeneinr:chtun 
nicht  verfügen,  so  beziehen  Sie  diese  Glasur  am  besten  fertig.  Ein 
andere  weiße  Glasur,  welche  im  Brennofen  bei  900 — 1000°  mitge 
f rittet  werden  kann,  ist: 

52  Gew.-T.  Bleiglätte 
30  „  Quarz 

12  „  Zinnoxyd 

6  „  Feldspat. 

werden  zerkleinert  und  zur  Mühle  auf  100  Teile  Fritte  2  Teile  Ka 
olin  beigegeben.  Dfc  Glasur  setzt  sich  nicht  so  leicht  und  hafte 
besser  am  Scherben.  Nach  meiner  Auffassung  käme  für  Sie  noc 
eine  andere  Art  von  Glasuren  in  Betracht,  wielch'e  bei  weißen  Be 
gußofenkacheln,  Fliesen,  Steingut  usw.  angewandt  wird.  Hiervo 
sollen  auch  einige  Versätze  folgen. 
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Borsäure. 

Dritte  Antwort.  Unter  Fritten  versteht  man  geschmolzer 
Glasurversätze,  die  auf  einen  bestimmten  Scherben  aufgetrage 
werden.  Sie  hätten  angeben  sollen,  für  welche  Zwecke  und  ai 
was  für  einen  Scherben  die  Fritte  aufgetragen  werden  soll. Dahiei 
über  jede  Angabe  fehlt,  dürfte  Ihnen  mit  den  hier  angegebenen  Vei 


Kluht.  Wenn  Brocken  jedoch  gleichzeitig  mit  dem  Gemenge  ver¬ 
mischt  und  verschmolzen  werden,  so  hat  das  Waschen  der  Brok-  .  Totenschau.  Hafnermeister  Fritz  Schricker  in  Dörflas  bei 
ken  überhaupt  keinen  Zweck.  Es  ist  hier  nur  notwendig,  daß  man  Marktredwitz. 

die  Brocken  mit  Glaubersalz-Gemengemischungen,  wie  Flaschen-  ..  Ernennungen.  Direktor  Karl  Potzier  in  Kahla  ist  zum  General¬ 
glas,  Tafelglas  oder  halbweißem  Hohlglas  zusammenschmilzt,  weil  Direktor  der  Porzellanfabrik  Kahla  A.-G.  ernannt  worden, 

hier  das  schmalzende  Glaubersalz  etwaige  Unreinigkeit-en  im  Glase  Zollnachrichten.  Bei  der  Einfuhr  von  Steingut,  Irdenware,  Por- 

unschädlich  macht.  In  diesem  Falle  müssen  die  Brocken  natürlich  zellan,  Glas  und  Glaswaren  nach  den  Fidschi-Inseln  wird  ein  Zoll 

im  trockenen  Zustande  gut  ausgesiebt  worden  sein.  Wenn  söge-  *n  Höhe  von  15  v.  H.  vom  Werte  erhoben. 

nannte  Handelsbrocken,  die  von  den  Händlern  aufgekauft  wierden  Deutschland.  Die  als  poterie  gentoise  bezeichnete  und  in 

gewaschen  werden  müssen,  um  fest  daran  haftenden  Sand  usw.’  Belgien  hergestellte  Ware  besteht  in  kleinen,  durch  Freiaufdrehen 

i  davon  abzulösen,  so  verfährt  man  dabei  am  blesten,  wenn  man  die  hergestellten,  vasenartigen  Gefäßen  aus  weißlich  sich  brennendem 

vorher  gesiebten  Scherben  in  einen  sich  drehenden  Siebzylinder  ^ on  mit  erdigem,  wassersaugendem  Schierben  und  mit  einer  hellbrau- 

der  schwach  geneigt  ist  und  sich  bis  über  seine  Achse  in  einem  nen’ in  der  Farbe  ungleichmäßigen  rauhen  Glasur.  Außen  sind  die  zur 

Wasserbottich  dreht,  einwirft.  Durch  das  Schleudern  und  Drehen  Aufnahme  von  Blumen  dienenden  Gefäße  mit  einer  stellenweise 

der  Glasscherben  im  Wasser,  wobei  die  Brocken  im  geneigten  Sieb-  e*wa  3  mm  dicken  Schicht  aus  Kreidemasse  überzogen,  die  mit 

Zylinder  langsam  nach  dem  andern  Ende  desselben  zu  abwärts  rol-  eingepreßten  Verzierungen  versehen  und  mit  einer  glänzenden  oder 

len,  werden  die  Scherben  genügend  gereinigt-  Solche  Siebzylinder  matten  Lack-oder  Ölfarbe  bestrichen  ist.  Die  aufgestrichene  Farbe 
bauen  u.  a.  Gebr.  Koppelt,  mechanische  Werkstätte  für  Glasindu-  ist  teilweise,  namentlich  an  den  erhabenen  Stellen  des  Musters, 

strie  in  Schwepnitz  (Sachsen)  und  Hermann  Pache,  Schmiede-  wieder  weggewischt,  so  daß  daselbst  die  Kreidemasse  nur  leicht 

meister  für  Glashütten,  in  Pirna  (Elbe).  getönt  erscheint-  Bei  einigen  Mustern  sind  auch  zwei  Farben,  wie 

Zweite  Antwort.  Zur  Lieferung  derartiger  Waschvorrichtun-  QHm  und  Blau,  oder  Orange  und  Grün,  zum  Anstrich  verwendet, 

gen  melden  sich:  J.  Rohrbach,  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik,  Her  Überzug  aus  Kreidemasse  ist  nicht  als  unwesentlich  zu  er- 

Katzhütte  i.  Thür.;  Maschinenfabrik  vorm.  Georg  Dorst  A.-G.,  Ober-  achten;  die  aus  Kreidemasse  hergestellten  reliefartigen  Verzie- 

lind-Sonneberg,  S.-M.;  Gebr.  Koppelt,  Werkzeug-  und  Maschinen-  run&en  geben  vielmehr  der  Ware  ihre  Lichtwirkung  und  Gefällig¬ 
fabrik,  Schwepnitz  i.  Sa.  keit.  Die  Ware  sollte  daher  als  Tonware  in  Verbindung  mit  an- 

|  Zu  Frage  158.  Zinkdruck.  Das  Verfahren  des  Zinkdruckes  deren  Stoffen  nach  Tarif-Nr  732  verzollt  werden.  Diese  Zollaus- 
als  Ersatz  für  Steindruck  besteht  darin,  daß  die  Zeichnung  (ob  in  kunft  ist  jedoch  dahin  geändert  worden,  daß  bei  den  darin  be- 

I  Litographie  oder  Umdruck)  anstatt  auf  Stein  auf  eine  Zinkplatte  schriebenen,  als  poterie  gentoise  bezeichneten  Ziergefäßen  aus  Ton 

übertragen  wird-  Nicht  nur  wegen  des  schlechten  Steinmaterials,  der  sicb  als  eine  Art  Beguß  (Engobe)  darstellende  Kreidemasse - 

üas  gegenwärtig  aus  den  Brüchen  kommt,  sondern  auch  der  Billig-  Überzug  nicht  als  eine  Verbindung  mit  anderen  Stoffen  anzusehen 

keit  und  Leichtigkeit  des  Zinkes  wegen,  das  weniger  Raum  in  An-  ist<  welche  die  Zuweisung  der  Gefäße  zu  der  Tarif-Nr.  732  zur  Fn1- 

spruch  nimmt  als  Stein  und  nicht  zerspringt,  wird  in  vielen  Ge-  ge  biab  Hie  Gefäße  sind  daher,  soweit  darauf  nur  eine  Farbe  aui- 

ichäften  Zink  vorgezogen;  auch  Aluminium  wird  vielfach  benützt.  getragen  ist,  nach  Tarif-Nr.  730  mit  10  M,  vertragsmäßig  8  M 

3ei  Photolitographie  ist  Zink  oder  Aluminium  vorzuziehen,  da  eine  für  1  dz  zu  verzollen.  Die  verschiedene  Tönung  derselben  Farbe 

bessere  Berührung  mit  dem  Negativ  zu  erzitelen  ist  als  beim  Stein.  macht  die  Ware  nicht  zu  einer  mehrfarbigen.  Die  mit  zwei  ver- 

Jas  Drucken  von  Zink  unterscheidet  sich  von  Steindruck  nicht  und  schiedenen  Farben  angestrichenen  Gefäße  sind  dagegen  nach  Tarif- 

netet  dasselbe.  Nur  das  Wischen  muß  trockener  geschehen,  und  Nr.  731  mit  25  M,  vertragsmäßig  16  M  für  1  dz  zollpflichtig,  wie 

he  Farben  müssen  möglichst  kompakt  sein.  Die  Platte  wird  beim  sich  dies  aus  der  Mitteilung  iibe.r  die  Zollbehandlung  von  Tonwaren 

;  Jruck  auf  einen  eben  geschliffenen  Stein,  welchen  man  leicht  an-  ergibt,  die  an  der  Oberfläche  verschiedene  Tönungen  einer  Farbe 

'  suchtet,  gelegt;  man  kann  jedoch  auch  einen  Eisenblock  nehmen.  zeigen-  (Tarif-Nr.  716,  722  und  728/731.) 

^ie  Zinkplatten  kauft  man  am  besten  schon  vorpräpariert  in  einem  Bei  Erörterungen  darüber,  ob  Tonwaren,  die  an  der  Ober- 

achgeschäft.  Zum  Schleifen  nimmt  man  feines  Bimssteinpulver  und  fläche  verschiedene  Tönungen  einer  Farbe  zeigen,  als  einfarbig 

'Chleift  naß  mit  einem  Tuchballen,  spült  die  Platte  mit  Wasser  ab  oder  als  mehrfarbig  anzusehen  sind,  ist  festgestellt  worden,  daß 
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schiedene  Glasuren  verwendet  worden  sind,  werden  sich  durch 
Gutachten  Sachverständiger  voraussichtlich  ohne  wesentliche 
Schwierigkeiten  beseitigen  lassen.  Mit  dem  Bemerken,  daß  von 
dem  Kgl.  Preußischen  Finanzminister  in  diesem  Sinne  Verfügung 
getroffen  worden  ist,  hat  der  Reichskanzler  (Reichsschatzamt)  die 
übrigen  Bundesregierungen  mit  eigener  Zollverwaltung  durch  Rund¬ 
schreiben  vom  22.  6-  12,  II  6837,  ersucht,  die  Angelegenheit  für  ihre 
Verwaltungsgebiete  in  gleicher  Weise  zu  regeln. 

Porzellanfabrik  Kahla.  In  der  Generalversammlung  wurden  die 
Anträge  der  Verwaltung  betreffs  Erhöhung  des  Aktienkapitals  und 
Ausgabe  von  \lA  Millionen  M  Obligationen  genehmigt.  Die  neuen 
Aktien,  die  vom  1.  Januar  1913  an  dividendenberechtigt  sind,  wer¬ 
den  von  einem  Konsortium  unter  Leitung  der  Bank  für  Thüringen 
zu  240  v.  H.  übernommen  und  im  Verhältnis  von  einer  Aktie  auf  10 
alte  Aktien  den  Aktionären  mit  vierzehntägiger  Frist  zu  250  v.  H. 
zum  Bezug  angeboten.  Die  Kapitalserhöhung  dient  zur  Betriebs- 
erweiterung  in  Kahla,  Hermsdorf  und  Freiberg.  Sie  ist  nötig,  um 
den  an  die  Gesellschaft  herantretenden  Anforderungen  prompter 
entsprechen  zu  können.  Die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  sind 
befriedigend. 

Triptis  Akt.-Ges.  in  Triptis.  Das  Werk  ist  in  allen  Betrieben 
flott  beschäftigt.  Auf  Grund  der  bisherigen  Auslieferungen  und  der 
vorliegenden  Aufträge  ist  bestimmt  zu  hoffen,  daß  in  diesem  Jahre 
ein  gesteigertes  Ergebnis  (12  v.  H.  i.  V.)  erzielt  werden  wird. 

Ludwig  Wessel,  Akt.-Ges.  für  Porzellan-  und  Steingutfabrika¬ 
tion  in  Bonn-Poppelsdorf.  Der  Verlauf  des  ersten  Halbjahres  ist  bei 
der  Gesellschaft  günstiger  gewesen  als  in  der  Vergleichszeit  des 
Vorjahres.  Eine  geringe  Steigerung  der  Dividende  wird  für  wahr¬ 
scheinlich  gehalten. 

Steingutfabrik  Niederweiler,  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  7.  September  1912,  nachmittags  3  Uhr,  im  Gcschäftslo- 
kale  zu  Niederweiler. 

Striegauer  Porzellanfabrik  A.-G.  vorm.  C.  Walter  &  Co.  in 
Striegau.  Ordentliche  Generalversammlung:  16.  September  d.  J., 
nachmittags  4  Uhr,  im  Hotel  „zum  deutschen  Kaiser“  in  Striegau. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Stuttgart.  Johs.  Rominger,  Porzellanmalerei  und  Handlung.  Die 
Firma  ist  infolge  Übergang  des  Geschäfts  auf  eine  G-  m.  b.  H. 
erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Johs.  Rominger,  G.  m.  b.  H.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  die  Übernahme  und  der  Fortbetrieb 
des  zu  Stuttgart  unter  der  Firma  Johs-  Rominger  bestehenden,  bis¬ 
her  durch  Otto  Wanner  jun.  als  Alleininhaber  geführten  Geschäfts 
in  Glas-,  Porzellan-  und  Metallwaren  sowie  Beleuchtungskörpern 
und  kunstgewerblichen  Gegenständen.  Das  Stammkapital  beträgt 
220  Ü00  M.  —  Zum  alleinigen  Geschäftsführer  ist  Otto  Wanner  jun-* 
Kaufmann  bestellt. 

Witten.  Glas-  und  Porzellan-Industrie  Fritz  O.  Nasser.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Glas-  und  Porzellan-Industrie  Hedwig 
Nasser.  Inhaberin:  Hedwig  Nasser.  Fritz  Otto  Nasser  ist  Prokura 
erteilt. 

Fabrik  feuerfester  Produkte  Biermanns  &  Wobst.  Die  Gesell¬ 
schaft  ist  aufgelöst-  Die  Firma  ist  erloschen. 

Berlin.  Vereinigte  Veltener  Ofenfabriken,  G.  m.  b.  H-  Fabrik¬ 
direktor  Johannes  Hofmann  (Meißen)  ist  zum  Geschäftsführer 
bestellt. 

Marwitz.  Wuntke,  Wendland  &  Co.,  Ofenfabrik.  Der  Fabrik¬ 
teilhaber  Max  Dolatkowski  ist  als  persönlich  haftender  Gesell¬ 
schafter  in  die  Gesellschaft  eingetreten.  Zur  Vertretung  der  Ge¬ 
sellschaft  ist  nur  der  Gesellschafter  Karl  Wcndland  ermächtigt. 

Essen.  Deutsche  Keramit-Werke  Akt.-Ges.  Direktor  Karl 
Tittl  (Essen),  bisheriger  Direktor  der  Ersten  Ungarischen  Kerami¬ 
schen  rabriks-Akt.-Ges.  (Budapest),  wurde  zum  Vorstandsmitglied 
und  Kaufmann  Ernst  Stein  (Essen-Bredeney)  zum  Prokuristen  be¬ 
stellt. 

Karlskrona.  Kakelfabriksaktiebolaget  i  Karlskrona.  An  Stelle 
von  P.  E.  R-  Swanlund  ist  Kontorchef  Carl  Harald  Lindström  in  den 
Vorstand  eingetreten. 

Hüttensteinach.  Gebrüder  Schönau,  Porzellanfabrik.  Dem 
Ingenieur  Max  Bartenstein  (Köppelsdorf)  und  dem  Kaufmann  Adolf 
Günther  Schönau  (Hüttensteinach)  ist  Kollektivprokura  erteilt. 

Altrohlau.  Altrohlauer  Porzellanfabriken  Moritz  Zdekauer 
Nachfolgerin  Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther,  Akt.-Ges. 
Ernst  Lehmann  ist  Kollektivprokura  erteilt.. 

Konkurse.  Töpfermeister  Franz  Malitz  in  Bielefeld.  Konkurs¬ 
verwalter:  Bücherrevisor  Heinrich  Lemke  in  Bielefeld.  Offener  Ar¬ 
rest  mit  Anzeigefrist:  24-  August  1912.  Frist  zur  Anmeldung  der 
Forderungen:  21.  September  1912.  Erste  Gläubigerversammlung: 
31.  August  1912,  vorm.  101A  Uhr.  Allgemeiner  Prüfungstermin  der 
angemeldeten  Forderungen:  5.  Oktober  1912,  vorm.  10  Uhr.  Zimmer 
Nr.  18,  Amtsgerichtsgebäude,  Gerichtstraße  4. 

A.  B.  Ekelunds  Marbel  —  och  Porslinsfabrik  in  Ystad. 

Nachlaß  des  Töpfermeisters  Ferdinand  Ladenthin  in  Lübtheen. 
Das  Verfahren  ist  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  auf¬ 
gehoben. 

Deetzer  Tonindustrie-Werke  G.  m.  b.  H.  in  Charlottenburg. 
Das  Verfahren  ist  eingestellt,  da  eine  den  Kosten  des  Verfahre;  s 
entsprechende  Konkursmasse  nicht  vorhanden  ist. 


Glasindustrie. 

Totenschau.  Theodor  Pallme-König,  Inhaber  der  Glasraffinerie 
Gebr.  Pallme-König  in  Steinschönau.  —  Anton  Bayer,  Fabrikdirek¬ 
tor  bei  den  Vereinigten  Zwieseler  und  Pirnaer  Farbenglaswerken, 
A-G.  in  Zwiesel. 

Auszeichnungen.  Die  bei  der  Glasfabrik  Gebr.  Putzier,  G.  m. 
b.  H.  in  Penzig  seit  40  Jahren  beschäftigte  Frau  Joh.  Gaida  erhielt 
die  von  der  Kaiserin  gestiftete  goldene  Brosche  „Für  treue  Dienste“,  j 
Die  Firma  erfreute  die  Jubilarin  noch  durch  ein  Sparkassenbuch  mit 
Einlage. 

Verband  Schlesisch-Lausitzer  Tafelglashütten  G.m.  b.  H.  Der  I 

Verband,  welcher  seit  1905  bestand  und  15  Fabriken  umfaßte,  hat 
sich  aufgelöst.  Der  Grund  dafür  ist,  wie  dem  Berliner  Tagebl.  von 
fachmännischer  Seite  berichtet  wird,  in  der  Auflösung  des  Zentral¬ 
verbandes  der  deutschen  Glashütten  mit  dem  Sitz  in  Kassel  zu  ! 
suchen.  Es  gelang  diesem  nicht,  seine  drei  Unterverbände,  die  rhei¬ 
nisch-westfälischen,  die  sächsischen  und  die  schlesischen  Hütten  zu-  | 
sammenzuhalten,  da  sich  eine  gewisse  Verbandsmüdigkeit  bemerk-  |i 
bar  gemacht  hatte.  Namentlich  die  sächsischen  kapitalkräftigen 
Hütten  waren  mit  der  ihnen  auferlegten  Produktionseinschränkung 
sehr  unzufrieden,  zumal  da  es  wegen  der  vielen  Außenseiter  nicht  j 
gelang,  die  Preise  zu  erhöhen.  Die  Auflösung  des  Zentralverbandes  ! 
hatte  zur  Folge,  daß  auch  die  Unterverbände  nicht  mehr  zusammen¬ 
zuhalten  waren  und  sowohl  der  sächsische  wie  der  schlesische  Ver-  j 
band  sich  auflösten.  Dagegen  taten  sich  die  rheinisch-westfäli¬ 
schen  Glashütten  mit  den  bayrischen  Hütten  zu  einem  neuen  Ring 
zusammen.  Auch  die  sächsischen  und  schlesischen  Hütten  ver-  j 
suchten  nunmehr,  gemeinsam  einen  neuen  Verband  zu  bilden,  doch 
scheiterte  dieser  Plan  an  der  Forderung  zu  hoher  Quoten  seitens  i 
einiger  größerer  sächsischer  Hütten-  Trotzdem  schlossen  sich  vier 
schlesische  Hütten  zusammen  und  errichteten  in  Weißwasser  eine 
gemeinsame  Verkaufsstelle.  Als  voraussichtliche  Folge  der  Auf-  , 
lösung  des  Zentralverbandes  erwartet  man,  daß  die  schlesischen 
Hütten,  die  schon  seit  Februar  vorigen  Jahres  mit  Kampfpreisen  zu  j 
rechnen  haben,  wahrscheinlich  eine  weitere  Preisherabsetzung  werden 
vornehmen  müssen.  Dagegen  rechnet  man  für  sächsisches  und  rhei-  i 
nisch-westfälisches  Glas,  namentlich  für  bessere  Sorten,  mit  einer 
Preissteigerung,  weil  die  sächsischen  Hütten  zum  Teil  kapitalkräf-  1 
tiger  sind  und  daher  ein  größeres  Lager  halten  können.  —  Der  Ver¬ 
trag,  den  der  Kasseler  Zentralverband  mit  der  Händlervereinigung 
für  Tafelglas  abgeschlossen  hatte,  ist  zwar  ebenfalls  aufgehoben  I 
worden,  doch  haben  die  Händler  die  Verlängerung  ihrer  Vereinigung  | 
bis  zum  Jahre  1914  beschlossen. 

Akt.-Ges.  der  Gerresheimer  Glashüttenwerke  vormals  Ferd. 
Heye.  Im  Prospekt  über  die  Zulassung  von  1  Mill.  M  neuen  Aktien 
zur  Berliner  Börse  schreibt  die  Verwaltung:  Die  bisherige  Ent¬ 
wickelung  des  Geschäfts  im  laufenden  Jahre  ist  günstig  gewesen,  so  I 
daß  auch  auf  das  erhöhte  Kapital,  wenn  nicht  unvorhergesehene  Fälle 
eintreten,  aller  Voraussicht  nach  die  gleiche  Dividende  wie  im  Vor¬ 
jahre  (14  v.  H-)  wird  verteilt  werden  können. 

Quierschied.  Die  im  Besitz  der  Betriebsgesellschaft  der  Vo- 
pelius’schen  und  Wentzel’schen  Glashütten  G.  m.  b.  H.  befindliche 
Glashütte  Quierschied  ist  nach  mehrjährigem  Stillstand  jetzt  wieder 
in  Betrieb  gesetzt  worden.  Sie  soll,  wie  uns  die  Verwaltung  mit-  9 
teilt,  der  Anfertigung  besonderer  Spezialartikel  dienen, 

Handelsregister-Eintragungen. 

Wickede.  Wickeder  Glashüttenwerke  W.  Hibbeln.  Als  neue 
Inhaber  sind  eingetragen:  Johann,  Wilhelm  Viktor,  Karl  Heinrich, 
Heinrich  Karl  und  Josef  Hibbeln  in  Amsterdam  in  ungeteilter  Erben¬ 
gemeinschaft.  Die  an  Ludwig  Kökle  erteilte  Prokura  ist  erloschen,! 
Josef  Ernst  (Wickede)  wurde  Prokura  erteilt. 

Fürth.  Max  Offenbacher,  Fassettenschleiferei  u.  Spiegelfabrik. 
Die  Prokura  des  Heinrich  Scheiter  ist  erloschen. 

Dresden.  Verein  Sächsischer  Tafelglashütten  G.  m.  b.  H-  Die: 
Gesellschaft  ist  nach  Ablauf  des  Gesellschaftsvertrags  am  1.  August 
1912  aufgelöst  worden.  Glasfabrikdirektor  Edmund  Hirsch  und 
Kaufmann  Bruno  Zuchold  (Radeberg)  sind  nicht  mehr  Geschäfts-! 
führer,  sondern  Liquidatoren. 

Berlin.  Metallglas-Gesellschaft  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft  ist 
aufgelöst-  Liquidator  ist  der  bisherige  Geschäftsführer  Kaufmann 
Ferdinand  Sthamer  (Charlottenburg). 

Konkurs.  Luxusglashüttenwerk  vormals  Bruno  Heckfert.  G 
m.  b.  H„  Petersdorf  i.  R.  Verwalter:  Kaufmann  Paul  Cassel  inj 
Hirschberg  i.  Schl.  Anmeldefrist:  1.  Oktober  1912.  Erste  Gläubiger-: 
Versammlung:  20.  September  1912,  vorm.  10  Uhr.  Allg.  Prüfungs-1 
termin:  15.  Oktober  1912,  vorm.  10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeige¬ 
frist:  1-  September  1912. 

Emailindustrie. 

Der  Geschäftsgang  in  der  Emailindustrie.  Auf  der  Tagesord¬ 
nung  für  die  im  September  stattfindende  Sitzung  des  Verbandes 
europäischer  Emaillierwerke  befindet  sich  -ein  Bericht  über  die  ge¬ 
genwärtigen  Absatzverhältnisse  und  den  Geschäftsgang  in  der: 
Emailindustrie  im  allgemeinen.  Während  lange  Zeit  der  Absab 
nach  China,  einem  der  wichtigsten  Ausfuhrgebiete,  sehr  darnieder¬ 
lag,  ist  nunmehr  dort  eine  Besserung  eingetreten.  Die  Waren- 
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Stockungen  haben  aufgehört,  und  mit  der  politischen  Beruhigung  sind 
auch  für  den  Handel  normalere  Verhältnisse  wiedergekehrt.  Dage¬ 
gen  läßt  die  Ausfuhr  nach  der  Türkei  und  dem  nahen  Oriente  viel 
zu  wünschen  übrig.  Durch  den  Krieg  hat  die  Kaufkraft  der  türki¬ 
schen  Bevölkerung  gelitten,  und  auch  die  Kaufleute  sind  mit  neuen 
Abschlüssen  zurückhaltend.  Ägypten,  sonst  ein  gutes  Absatzfeld, 
bleibt  in  diesem  Jahr  hinter  den  Erwartungen  zurück.  Die  Bevölke¬ 
rung  hat  durch  Grundspekulationen  schwere  Verluste  erlitten,  und 
die  Banken  und  Handelshäuser  haben  Krediteinschränkungen  vor¬ 
genommen.  Auch  das  nordamerikanische  Geschäft  wird  als  ein 
schwächeres  bezeichnet.  Der  Absatz  im  Inlande  ist  ein  normaler. 

Eisenhüttenwerk  Thale.  Wie  die  Verwaltung  mitteilt,  hat  der 
Umsatz,  der  in  den  ersten  fünf  Monaten  des  Betriebsjahres  weitere 
Erhöhungen  aufwies,  im  Juni  durch  den  in  einzelnen  Abteilungen 
ausgebrochenen  Streik  einen  Rückgang  erfahren,  der  nicht  ohne 
Einfluß  auf  das  Gewinnergebnis  des  ersten  Halbjahres  geblieben 
ist.  Auch  Umsatz  und  Ertrag  des  Monats  Juli  sind  durch  den  Streik 
in  Mitleidenschaft  gezogen.  Trotzdem  dürfe,  nachdem  die  Arbeiter¬ 
schwierigkeiten  jetzt  vollkommen  behoben  sind,  in  Anbetracht  des 
vorliegenden  großen  Bestandes  an  Aufträgen,  der  Beschäftigung  zu 
lohnenden  Preisen  bis  über  den  Jahresschluß  hinaus  gewährleistet, 
wieder  ein  durchaus  befriedigendes  Jahreserträgnis  erwartet  wer¬ 
den.  Voraussetzung  hierfür  ist  ein  normaler  Verlauf  des  weiteren 
Geschäftes. 

L.  Meyer  jun.  &  Co.  Akt.-Ges„  Emaillierwerk  und  Eisen¬ 
gießerei  in  Harzgerode.  Wie  die  Verwaltung  mitteilt,  hat  die  Ge¬ 
sellschaft  im  ersten  Halbjahr  1912  einen  höheren  Umsatz  erzielt 
als  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Auch  für  die  nächsten  Mo¬ 
nate  sei  das  Werk  in  allen  Abteilungen  ausreichend  beschäftigt. 
Die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  seien  daher  als  günstig  zu  be¬ 
zeichnen.  (Im  Jahre  1911  wurden  8  v.  H.  Dividende  gezahlt.) 

Eisenhüttenwerk  Marienhütte  bei  Kotzenau.  Die  Generalver¬ 
sammlung  setzte  die  Dividende  für  die  alten  Aktien  auf  8  v.  H.  und 
für  die  neuen  auf  4  v.  H.  fest.  Die  Verwaltung  teilte  mit,  daß  der 
Geschäftsgang  befriedigend  sei.  Die  Inbetriebnahme  der  neuen 
Wasserkraftanlage  in  Mallmitz  dürfte  Anfang  Oktober  erfolgen. 
Hierdurch  werden  die  Gestehungskosten  sich  vermindern,  da  die 
jetzt  erforderliche  Dampfkraft  fortfällt. 

Eisenwerk  Fraulautern  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  31.  August  1912,  vormittags  11  Uhr,  im  Gartensaale  des  Ka¬ 
sinos  zu  Koblenz. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Nieder-Eschbach.  Knigge  &  Kraft,  Metallwarenfabrik  und 
Emaillierwerk.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Knigge  &  Kraft,  G.  rn.  b.  H.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens  ist  Übernahme  und  Fortbetrieb  der  seit¬ 
her  unter  der  Firma  Kniggls  &  Kraft  betriebenen  Metallwarenfabrik 
und  des  Emaillierwerkes.  Das  Stammkapital  beträgt  43  000  M. 
Geschäftsführer  sind:  Wilhelm  Knigge  (Gonzenheim),  Jakob  Kraft 
(Homburg  v.  H.)  und  Wilhelm  Dickhardt  (Nieder-Eschbach),  von 
welchen  immer  nur  zwei  gemeinsam  odier  einer  mit  einem  Auf- 
ichtsrat  die  Firma  zeichnen  und  rechtsgültig  vertreten  können. 

Neumünster.  Franz  Rohwer,  Emaillierwerk.  Die  Kaufleute 
Johann  Jacob  Otto  Rohwer  und  Claus  Johann  Heinrich  Rohwer 
(Neumünster)  sind  in  die  Gesellschaft  als  persönlich  haftende  Ge¬ 
sellschafter  eingetreten. 

Frohnleiten.  Frohnleitner  Emailwarenfabrik,  Gesellschaft  m. 
b.  H.  Infolge  der  durch  Generalversammlungsbeschluß  herbeige¬ 
führten  Liquidation  ist  die  Firma  geändert  in:  Frohnleitner  Email¬ 
warenfabrik,  Gesellschaft  m.  b.  H.,  in  Liquidation.  Liquidatoren 
sind  die  bisherigen  Geschäftsführer  Filipp  Bettelheim.  David  Naß 

und  Josef  Wiener.  Vertretungsbefugt  sind  je  zwei  Liquidatoren 
gemeinschaftlich. 

Kunstgewerbe. 

Terra  sigillata-Fund.  Bei  der  Ortschaft  Kirkel,  in  der  Nähe 
von  St-  Ingbert  (Pfalz),  wurde  ein  Fund  gemacht,  der  vermutlich 
aut  eine  römische  Terra  sigillata-Fabrik  hinweist;  zahlreiche  Scher¬ 
benreste,  Fehlbrände  und  Ofenreste  deuten  darauf  hin.  Mit  den 
Ausgrabungen  soll  sofort  begonnen  werden. 

Ausstellungen. 

Ausstellung  von  Westerwälder  Steinzeug.  Im  Landesge¬ 
werbe-Museum  in  Stuttgart  wird  zurzeit  eine  Ausstellung  von 
Westerwälder  Steinzeug  veranstaltet. 

Ausstellung  ln  Bunzlau.  In  der  Zeit  vom  25.  August  bis  1.  Sep¬ 
tember  d.  Js.  findet  in  Bunzlau  eine  Ausstellung  kunstgewerblicher 
und  Töpferei-Erzeugnisse  statt.  Die  Stadtverordnetenversamm¬ 
lung  genehmigte  dazu  einen  Beitrag  von  150  M. 

Eine  Studentenkunstausstellung  wurde  im  Jenaer  Volkshause 
eröffnet,  deren  Bedeutung  sich  nicht  nur  auf  die  Jenaer  Hochschule 
beschränkt.  Es  handelt  sich  um  Entwürfe,  die  aus  einem  Preis¬ 
ausschreiben  unter  den  Schülern  der  Weimarer  Kunstgewerbe¬ 
schule  hervorgegamgen  sind;  sie  betreffen  Wappen,  Einladungs-  und 
Couleurpostkarten,  Diplome,  Exlibris  u.  dergl.  Eingegangen  waren 
140  Entwürfe,  32  Preise  gelangten  zur  Verteilung.  Dem  Preisrich- 
I  Or-Kollegium  gehörte  u.  a.  Prof,  van  de  Velde-Weimar  an.  Für 
i  den  Winter  steht  eine  neue  Ausstellung  in  Aussicht,  die  vorwie¬ 
gend  Dedikationsartikel  umfassen  soll. 


Verschiedenes. 

Versammlung  Deutscher  Naturforscher  und  Ärzte.  Auf  der 

vom  15.  bis  21.  September  d,  Js.  in  Münster  i.  W.  stattfindenden 
Versammlung  werden  in  Abteilung  11  u.  a.  die  folgenden  Vorträge 
gehalten;  Endell  (Berlin):  Übler  die  Umwandlungen  der  Kieselsäure 
bei  höheren  Temperaturen.  —  Rinne  (Leipzig):  Versuche  zur  Chlo¬ 
ritisierung,  I  alkisibrung  und  Kaolinisierung  von  Glimmer  durch  kri- 
stallographisch-chemischeu  Abbau. 

Sicherung  gegen  Verluste  in  Rußland.  Der  Deutsch-Russische 
Verein  macht  darauf  aufmerksam,  daß  er  in  bezug  auf  Kreditwür¬ 
digkeit  und  Geschäftspraxis  russischer  Firmen  ein  reichhaltiges 
Material  besitzt,  das  sich  zurzeit  auf  mehr  als  1100  Firmen,  die  mit 
deutschen  Firmen  Verbindung  angekntipft  haben  oder  anzuknüpfen 
suchten,  erstreckt.  Es  beruht  auf  Mitteilungen  und  Beobachtungen, 
die  im  Laufe  der  13  Jahrle  des  Bestehens  des  Deutsch-Russischen 
Vereins  auf  dler  Geschäftsstelle  gesammelt  sind,  und  auf  amtlichen 
Mitteilungen.  Der  Verein  stellt  die  Register  in  der  Weise  zur 
Verfügung,  daß  er  bei  Anfragen  über  bestimmte  Firmen  mitteilt, 
ob  Erfahrungen  über  diese  Firma  vorliegen  und  welcher  Art  diese 
sind. 

Lohnzahlung  in  Papiergeld.  Die  deutschen  industriellen  Werke 
und  kaufmännischen  Unternehmungen  verwenden  zur  Zahlung  der 
Löhne  und  Gehälter  immer  noch  sehr  wenig  Papiergeld.  Eine  stär¬ 
kere  Entlohnung  in  Papiergeld  erscheint  aber  im  Interesse  einer 
verminderten  Inanspruchnahme  der  Goldbestände  der  Reichsbank 
dringend  erwünscht.  Der  Deutsche  Handelstag  richtet  dahför  an 
alle  Firmen  das  Ersuchen,  wenigstens  versuchsweise  bei  der  Lohn¬ 
zahlung  Papiergeld  in  größerem  Umfange  als  bisher  zu  verwenden. 

Stadt-Theafer-Vorstellungen  während  der  Michaelis-Messe  in 
Leipzig.  Auf  Befiirwoitung  durch  den  Meß-Ausschuß  der  Handels¬ 
kammer  Leipzig  hat  sich  die  IrOendantur  der  Städtischen  Thea+er 
wiederum  in  dankenswerter  Weise  bereit  erklärt,  mit  Rücksicht  auf 
die  Meßbesucher  den  Beginn  der  Vorstellungen  in  der  Meßwoche 
nicht  vor  Vs8  Uhr  (im  Neuen  Theater)  bezw.  8  Uhr  (im  Alten  The¬ 
ater)  anzusetzen.  Im  übrigen  ist  von  ihr  wieder  ein  reichhaltiger 
Spiblplan  aufgestellt  worden.  Er  lautet  für  das  Neue  Theater  (am 
Augustusplatz)  folgendermaßen:  Sonnabend,  den  24.  August:  „Car¬ 
men“;  Sonntag,  den  25.  August:  „Hoffmanns  Erzählungen“;  Mon¬ 
tag,  den  26.  August:  „Oberon“;  Dienstag,  den  27.  August:  „Der  Ro¬ 
senkavalier“;  Mittwoch,  den  28.  August:  „Undine“;  Donnerstag,  den 
29.  August:  „Der  Schmuck  dbr  Madonna“;  Freitag,  den  30.  August: 
„Die  Dame  in  Rot“;  Sonnabend,  den  31.  August:  „Coriolanus“; 
Sonntag,  den  1.  September:  „Tannhäuser“.  —  Im  alten  Theater  (am 
Fleischer-Platz)  kommen  während  der  ersten  Meßwoche  folgende 
Wjerke  zur  Aufführung:  Sonnabend,  den  24.  August:  „Die  schöne 
Helena“;  Sonntag,  den  25.  August:  „Die  Dame  in  Rot“,  Operette, 
neu,  die  auch  an  den  folgenden  Abenden  gespielt  werden  wird  mit 
Ausnahme  vom  Freitag,  den  30.  August,  wo  unter  Leitung  Kapell¬ 
meister  Lohse’s  „Figaros  Hochzeit“  in  Szene  geht. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Frankfurt  a.  M.  Deutsche  Gold-  und  Silberscheide-Anstalt 
vormals  Rößler.  Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  ist  die 
Erhöhung  des  Grundkapitals  durch  Ausgab'e  von  10  000  auf  den  In¬ 
haber  lautender  Aktien  zu  je  1000  M  beschlossen  worden.  Dieser 
Beschluß  ist  durchgeführt.  Durch  Beschluß  der  Generalversamm¬ 
lung  ist  dbr  Gesellschaftsvertrag  dahin  abgeändert  worden,  daß  das 
Grundkapital  der  Gesellschaft  nunmehr  20  000  000  M  beträgt. 

Arnstadt.  Otto  Minner  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Der  Gesellschafts- 
vertrag  ist  in  §  6  durch  Beschluß  vom  6.  März  1912  sowie  in  den 
§§  10  und  13  durch  Beschluß  vom  1.  August  1912  abgeändert  wor¬ 
den.  Die  Sacheinlage  des  Gesellschafters  Otto  Minner  von  5000 
Mark  ist  in  eine  Bareinlage  umgewandelt  worden. 

Elgersburg.  E.  Diemar,  Braunstein-  und  Flußspatgruben.  Die 
Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  bisherige  Gesellschafter  Kaufmann 
Otto  Diemar  (Elgersburg)  ist  alleiniger  Inhaber. 


Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellan  Industrie, 

G.  m.  b.  H. 

Dib  New  York  and  Rudolstadt  Pottery  Co.  in  Rudolstadt  ist  der 
Vereinigung  als  Mitglied  beigetreten. 


Beilagen. 

Der  heutigen  Nummer  unserer  Zeitschrift  ist  ein  Prospekt  bei¬ 
gefügt  von  der  Firma 

Anhaltische  Kohlenwerke,  Halle  (Saale),  Magdeburger¬ 
straße  1,  betr.  A.  K.  W.  Gas-Ofen. 
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Ofenanlajen  mit  Maiinersclier  Driickyasfeußning  sind  lonkmrailos. 


£rau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


sers 


fertigen 


Einrichtungen  für  keramijcttedabriken^s 
$>tattenfabriken/Mineralmühieru 
cMafchinen  für  die  Glas 
und  Porzellan,- 


Lichtdruck  -T  afeln 


für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


■  <3ndulfrier 

Krey  u.Sommerlad.  Niedersedlitz  b  Dr.  . _ / _ _ 


CVollendetste  u.bewährfe  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u.Wirtschaftlichkeit. 


Kopp  &  Schlenker,  Schwenningen  a.  I. 


(Württemborgischer  Schwarzwald) 

liefern  als  Spezialität 


Einsalzuhrwerke 


in  allen  Größen 

für  Glas-,  Porzellan-  und  Steingulgehäuse 

la.  Qualität  und  Ausführung. 


Bei  Anfragen  bitt>n  wir  Gehäuseöffnung  (vorne  und 
hinten)  sowie  ü^häusetiefe  anzugeben. 


Wächter- Kontrolluhren  (Schlenker’s  Original) 
Arbeiter  Personal-Kontrollapparate. 


Ph.  Eyer,  Ingenieurbtireoui, 

Baiberstadt,  Plantage  2a. 

Bau  kompletter  Blech'  und  GuB-Emallllerwerke. 
Emaillier,  Brenn',  Schmelz'  nnd  Glühöfen. 


Sparsamster  Kohlenverbrauch  bei  günstigster  Ausnutzung 
der  Abhitze.  ::  Beseitigung  von  Schwierigkeiten. 


Sachverständiger  etc. 


Sorgfältigste  Ausführung,  grösste  Sachkenntnis,  langjähriger 
Leiter  grosser  Blech-  und  Guss-Emaillierwerke. 
Analysen  jeder  Art  und  Ermittlung  der  Zusammensetzung  von 
Emaillen  aus  Analysen-Resultaten.  Ia  Referenzen. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möekel,  Zwickau.  Sa. 


Keramische  Rundschau 


iefadresse:  Keramische 
i.ndschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 

•amische  Rundschau  Berlin2l. 
nspr.:  Moabit  9400,  9401,  9402. 

X.  Jahrgang,  Nr.  35. 


Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  28.  August  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  ^  ~  TT~  “ - — 

:ur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.  der  Vereinigten  c!L|  £  (  ,  ?nd’  _der  Vere,niSung  deutscher  PorzellaniabrLken 
md  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Tnnfw^*  *?’  m'  b'  H”  der  Vereinieung  deutscher  Spülwaren- 

Jes  Vereins  europäischer  Emaillierwerke.  Topf  Warenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 

Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Josef  Pfeiffer  f. 


In  Schlackenwerth  bei  Karlsbad  ist  am  24.  Juli  d.  Js.  Herr 
sef  Pfeiffer  sen.,  Mitbegründer  und  Teilhaber  der  Porzellanfabrik 
Ziffer  und  Löwenstein  in  Schlackenwerth,  im  83.  Lebensjahre  ge- 
irben..  Der  Lebensgang  des  Verblichenen  ist  nicht  in  alltäglichen 
hnen  verlaufen.  Seine  Jugendzeit  mußte  sich  auf  steinigen,  un- 
:gsamen  Pfaden  durchwinden;  kein  Besitz  und  kein  Gönner 
nd  dem  jungen  Handwerker  helfend  zur  Sfjite.  So  wurde  der 
rwärtsstrebende  zu  ernster  zielbewußter  Arbeit  erzogen.  Nach 
endigung  seiner  12jährigen  Militärzeit  fand  er  in  der  Porzellan- 
>rik  von  Novotny  in  Altrohlau  (jetzt  M.  Zdekauer)  Anstellung 
;  Magazinjeur,  in  welcher  er  mehrere  Jahre  hindurch  verblieb,  um 


' 


ln»  *ast  mittellos,  in  Neu-Fischern  bei  Karlsbad  eine  Bäckerei  zu 
ichten,  aas  deren  Erträgnissen  er  in  Schlackenwfcrth  mit  dem 
‘Wischen  verstorbenen  Herrn  Löwenstein  im  Jahre  1873  die 
st  so  bedeutende  Porzellanfabrik  Pfeiffer  und  Löwenstein  grün- 
e.  Aus  kleinen  Anfängen  gelang  es  beiden  durch  Ausdauer,  Fleiß 
;  1  Verständnis,  das  neue  Unternehmen  hoch  zu  bringen  und  dem 
brikat  den  guten  Ruf  zu  verschaffen,  den  es  heute  noch  ge- 
ßt.  Josd  Pfeiffer  hat  seit  Begründung  seines  Wohlstandes  nie- 
is  der  weniger  mit  Glücksgütern  Gesegneten  vergessen;  es  war 
i  im  Gegenteil  ein  Bedürfnis,  sich  fürsorgend  und  helfend  zu  be¬ 
igen.  Seinen  Arbeitern  und  den  Armen  gegenüber  war  der  Vbr- 
rbene  ein  wohlwollender  und  hilfsbereiter  Vorgesetzter  und 
undlicher  Geber.  Die  allgemeine  Hochschätzung  wurde  dem 
rohchenen  zu  seinen  Lebzeiten  dadurch  zum  Ausdruck  gebracht, 
5  ihn  die  Gemeinde  Schlackenwerth  zum  Ehrenbürger  und  die 
isten  Vereine  und  Körperschaften  der  Umgebung  zum  Ehrenmit¬ 


glied  ernannten.  So  ist  denn  mit  Josef  Pfeiffer  ein  seltener  Manr 
dahingegangen,  ein  leuchtendes  Beispiel  für  den  durch  zielbewußte 
und  zähe  Arbeit  errungenen  Erfolg.  Die  Anerkennung  der  Fachgj.' 
nossen  und  ein  treues  und  ehrendes  Gedenken  aller,  die  ihn  kann¬ 
ten,  werden  dem  Dahingeschiedenen  über  das  Grab  hinaus  gewahri 
bleiben. 


Terra  sigiilata. 


Von  Dr.  F.  Lossen. 

Seit  etwa  4  Jahren  bestehen  über  die  glänzenden  Überzüge, 
die  für  die  unter  dem  Namen  Sigiilata  bekannte  antike  Töpferware 
charakteristisch  sind,  lebhafte  Meinungsverschiedenheiten,  die  be¬ 
sonders  durch  das  D.  R.  P.  Nr.  2U6  395  von  Eischer  hervorgerufen 
worden  sind.  Da  dieser  Gegenstand  für  die  gesamte  Keramik  ein 
hohes  geschichtliches  Interesse  hat,  so  sei  es  gestattet,  hier  einen 
Überblick  und  eine  Schilderung  der  verschiedenen  Ansichten  zu  ge¬ 
ben  und  diese  mit  den  Erscheinungen,  die  sie  erklären  sollen  und  müs¬ 
sen,  zusammenzustellen.  Auf  Vollständigkeit  kann  dieser  Überblick 
keinen  Anspruch  erheben;  denn  selbst  solchen,  die  sich  seit  Jahren 
in  regem  Maße  mit  dieser  EYage  beschäftigen,  können  einzelne 
Veröffentlichungen  entgehen.  Es  mag  daher  genügen,  einige  der 
„Hauptrufer  im  Streite“  anzuführen,  da  anzunehmen  ist,  daß  d.ese, 
besonders  aber  der  in  Veröffentlichungen  sehr  tätige  und  sehr  be¬ 
lesene  Karl  Blümlein  in  Homburg,  über  die  meisten  Neuerscheinun¬ 
gen  unterrichtet  sind  und  nichts  unerwähnt  lassen,  was  dem  von 
ihnen  vertretenen  Standpunkt  als  Stütze  zu  dienen  geeignet  scheint. 

Für  das  Auftreten  des  Glanzes  der  alten  Sigillataüberziige  gibt 
es  zwei  wesentlich  verschiedene  Erklärungen.  Die  eine,  ältere, 
sucht  den  Glanz  durch  Schmelzerscheinungen  des  Überzugs  im 
Brande  zu  deuten,  in  der  Art,  daß  zwar  nicht  eine  regelrechte  Gla¬ 
sur  entsteht,  wohl  aber  \ein  stark  durch  Einlagerung  von  Fremdkör¬ 
pern  getrübtes  Glas.  Es  ist  lange  Zeit  vor  alfem  auf  chemisch- 
analitischem  Wege  versucht  worden,  die  Bestandteile  dieser  „Gla¬ 
sur  fastzustellen,  doch  haben  diese  Versuche  bisher  zu  einem  Ziele 
nicht  geführt  und  werden  auch  voraussichtlich  ergebnislos  bleiben, 
da  die  für  ieine  Glasurbildung  im  heutigen  Sinn  notwendigen  Ele¬ 
mente,  Blei  und  Bor,  in  den  Überzügen  nicht  regelmäßig  vorhanden 
oder  nachweisbar  sind.  Die  Keramik  unsener  Tage  braucht  aber 
zur  Herstellung  wetterbeständiger  Glasuren  von  einer  Brenntempe¬ 
ratur,  die  bei  rund  1000"  liegt,  wenigstens  einen  dieser  Bestandteile. 

Nach  dieser  Deutung  müßte  es  sich  also  bei  der  Sigillatatech- 
nik  um  eine  Art  Mittelding  zwischen  Engoben  und  Glasuren  han¬ 
deln,  das  analytisch  keine,  nicht  sonst  auch  im  T  on  und  den  meisten 
Mineralien  vorhandenen  Elemente  aufweist  und  dahier  auf  analyti¬ 
schem  Wege  nicht  zu  erforschen  ist.  Es  kann  keinem  Zweifel  unter¬ 
liegen,  daß  es  solche  Dinge  geben  kann,  welche  die  njeuzeitige  Ke¬ 
ramik  nicht  kennt,  die  aber  auf  dem  Wege  systematischen  For- 
schens  schließlich  doch  zu  finden  sein  werden.  Diese  Deutung  der 
Überzüge  aber  auszuschließen,  nur  weil  die  neuzeitige  Keramik  auf 
diesem  Wege  noch  nicht  zum  Ziel  gelangt  ist,  wäre  vermessen; 
denn  unser  Wissen  ist  Stückwerk“  gilt  auch  recht  sehr  noch  in  der 
Keramik. 

Der  andere  Weg  der  Deutung  des  Glanzes  der  Sigillafcaüber- 
züge  führt  durch  ein  ganz  anderes  Gebiet.  Auch  dibse  Erklärung 
nimmt  gemeinsam  mit  der  ersten  an,  daß  der  Träger  des  Glanzes 
ein  besonderer  Überzug  ist.  Aber  während  der  erste  Weg  von  der 
chemischen  Zusammensetzung  des  Überzuges  und  dem  Verhalten 
der  einzelnen  Bestandteile  im  Feuer  ausgeht,  benutzt  der  zweite 
Weg,  den  wir  jetzt  besprechen  wollen,  die  physikalischen  Eigen¬ 
schaften  gewisser,  besonders  geeigneter  Tone  in  kaltem,  nicht 
gänzlich  trockenem  Zustande. 


I1 


378.  Nr.  35. 


?0.  Jahrg.  1912. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


Es  gibt  Tone  und  Tonmischungen,  auch  Mischungen  von  Io¬ 
nen  und  Fremdkörpern,  weichte  die  Eigenschaft  haben,  in  nicht 
durchaus  trockenem  Zustande  sich  durch  besondere  Behandlung 
glätten,  polieren  zu  lassen.  Denkt  man  sich  den  Überzug  aus  lauter 
kleinsten,  kugelförmigen  Körperchen  aufgebaut  —  eine  Annahme, 
Welche  die  größte  Wahrscheinlichkeit  besitzt  und  wohl  noch  keinen 
Widerspruch  gefunden  haben  dürfte  — ,  so  ist  es  leicht  begreiflich, 
daß  es  möglich  stein  muß,  diese  in  der  Aufsicht  das  Licht  nur  diffus 
spielende  Fläche  dadurch  wesentlich  zu  verändern,  daß  die  ober¬ 
sten  Kügelchen  durch  Behandlung  von  Hand  aus  der  Kugelform 
in  die  Flächenform  gestrichen  werden,  so  daß  sie  eme  mehr  ge¬ 
schlossene  Fläche  bilden,  die  mehr  und  mehr  der  ebenen  Fläche 
eines  Spiegels  ähnlich  wird.  Hierauf  beruht  das  Polierverfahren, 
das  jedoch  nur  bei  solchen  Stoffen  verwendbar  ist,  die  eine  gewisse 
Bildsamkeit  der  feinsten  Teilchen  in  fast  trockenem  Zustande  be¬ 
sitzen.  Diese  Eigenschaft  findet  sich  aber  bei  gewissen  Tonen  in 
reichlich  ausgeprägtem  Maße.  Das  Polierverfahren  beruht  also  auf 
der  Benutzung  dieser  Eigenschaft  und  wird  in  der  Art  ausgeübt, 
daß  die  noch  nicht  ganz  trockene  Oberfläche  des  Überzuges  durch 
entsprechende  Behandlung  mit  Polierwerkzeugen,  und  zwar  in 
erster  Linie  weichen,  bürsten-,  feil-  oder  watteähnlichen  Dingen 
eine  Abflachung  der  feinsten  Tonteilchen  und  dadurch  zugleich  teil¬ 
weise  ein  Zustreichen  der  Poren  zwischen  ihnen  erleidet.  Hierdurch 
entsteht  ein  schwacher  Glanz  und  eine  erhöhte  Dichtigkeit  der 
Oberfläche  bereits  vor  dem  Brennen. 

Wir  haben  nun  beide  Wege,  die  zur  Erklärung  des  Glanzes 
der  Sigillataüberzüge  beschritten  wurden,  kennen  gellernt  und  wol¬ 
len  jetzt  an  Hand  der  bei  alten  Stücken  beobachteten  Erscheinun¬ 
gen  uns  ein  Urteil  darüber  zu  bilden  suchen,  ob  diese  durch  jede 
der  oben  geschilderten  Deutungen  erklärt  werden  können  oder 
durch  den  /einen  oder  anderen  W;eg  nicht  zu  erreichen  sind.  .  Es  ist 
klar,  daß  der  Wieg,  der  die  meisten  Erscheinungen  erklärt,  auch 
die  größte  Wahrscheinlichkeit  der  Echtheit  hat.  Je  weniger  er  zu 
erklären  vermag,  desto  unwahrscheinlicher  ist  seine  Echtheit;  er¬ 
klärt  ein  Weg  alles,  so  wird  die  Wahrscheinlichkeit  zur  Gewißheit 
seiner  Echtheit,  soweit  man  von  einer  solchen  Gewißheit  auf  Grund 
ähnlicher  Erscheinungen  schließen  kann  und  muß.  Infolge  des 
völligen  Fehlens  j/sder  Mitteilungen  aus  dem  Altertum  über  das  an¬ 
gewendete  Arbeitsverfahren  sind  wir  aber  auf  solche  Schlüsse  lei¬ 
der  angewiesen. 

Bei  der  Besprechung  der  alten  Sigillaten,  vom  technischen 
Standpunkt  betrachtet,  empfiehlt  sich  eine  gewisse  Einteilung,  da 
unter  dem  Sammelnamen  „Sigillata“  Stücke  von  recht  verschiedener 
Beschaffenheit  zusammengefaßt  werden.  Es  genügen  hier  drei 
Abteilungen:  als  Höhepunkt  der  Entwickelung,  immer  von  der  rein 
technischen  Betrachtung  des  Überzuges  ausgehend,  die  gallische 
Fabrikation  der  zweiten  Hälfte  des  ersten  nachchristlichen  Jahrhun¬ 
derts  als  Abteilung2;  alles,  was  zeitlich  und  in  der  Entwickelung 
der  Überzüge  bis  zu  ihrer  technischen  Vollendung  daivor  liegt,  als 
Abteilung  1;  alles,  was  zeitlich  später  ist  und  einen  Verfall  der 
Technik  der  Überzüge  aufweist,  als  Abteilung  3.  Es  sei  ausdrück¬ 
lich  darauf  hingewiesen,  daß  die  künstlerische  Vollendung  der  Ein¬ 
zelheiten  der  Verzierung  bei  dieser  Einteilung  gar  keine  Rolle  spielt; 
ohne  Frage  stehen  viele  arretinische  frühere  Gefäße  dekorativ 
höher  als  die  Stücke  von  La  Graufesencque,  aber  hinsichtlich  der 
technischen  Vollendung  des  Überzuges  erreichen  sie  diese  nicht. 

Gemeinsam  ist  allen  dr'ei  Klassen  die  Art  des  Überziehens  der 
Außenfläche.  An  dem  Standring  des  Tellers,  des  Bechers  oder  der 
Schale  wurde  das  Gefäß  mit  den  Fingern  der  rechten  Hand  gefaßt 
und  mit  der  Überzugsbrühe  begossen.  Die  Folge  davon  ist  die  deut¬ 
liche  Sichtbarkeit  der  Spuren  der  Fingerabdrücke,  sowie  besonders 
bei  Klasse  3  nicht  selten  der  Abdruck  des  Diaumennagels,  sowie  Be¬ 
schädigungen  des  Gefäßes  beim  Abziehen  der  Hand  durch  Aufstrei¬ 
fen  eben  dieses  Daumennagels  auf  dem  feuchten  und  dadurch  leicht 
verletzbaren  Standring.  Meist  wurde  das  Gefäß  dann  umgedreht 
durch  Unterschieben  eines  oder  mehrerer  Holz-  oder  Tonstückchen 
aufgenommen  und  dann  erst  losgelassen.  Nehmen  wir  nun  an,  daß 
die  Gefäße  nach  dem  Vortrocknen  poliert  worden  seien,  so  ist  nicht 
verständlich,  warum  bei  dieser  Arbeit  nicht  auch  diese  Beschädi¬ 
gungen  durch  die  Finger,  sowie  die  feinen  Abdrücke  der  Hautrillen 
der  Fingerspitzen,  endlich  aber  auch  sonstige  kleine  Fehler,  wie  sich 
abhebende  Teilchen  des  Überzuges  und  aufgegangene  Bläschen  des 
Scherbentones  ausgebjessert  werden  sein  sollten;  ja  diese  hätten 
schon  durch  das  Überpolieren  selbst  eine  gewisse  Einebnung  er¬ 
fahren  müssen,  selbst  wenn  es  noch  so  zart  ausgeführt  wurde.  Dem 
ist  aber  nicht  so,  in  voller  Schärfe  stehen  die  Unebenheiten  da;  die 
einzige  Veränderung,  die  sich  hier  und  dort  zeigt,  ist  eine  leichte  Auf¬ 
krümmung  der  Teilchen  des  Überzuges,  die  sich  beim  Trocknen  ab¬ 
gehoben  haben,  ferner  deutliche  Trockenrisse  an  den  Stellen,  an 
denen  der  Überzug  wegen  der  besonderen  Form  des  Gefäßes  etwas 
dicker  wurde..  Sehr  lehrreich  ist  in  dieser  Hinsicht  die  Beobach¬ 
tung  der  Vorgänge  an  der  Außenseite  des  Standringes  und  an  der 
Stelle,  an  welcher  dieser  in  einem  oft  scharf  einspringenden  Winkel 


mit  der  eigentlichen  Gefäßwand  sich  berührt.  Hier  findet  m 
diese  Abhebungen  häufig,  und  hier  würden  sie  durch  den  Polit 
gang  auf  den  Scherben  zurückgelegt  worden  sein.  Es  stehen  ab 
diese  papierfeinen  Tonhäutchen  in  demselben  Glanze  da,  wie  c 
benachbarten  Teile;  sie  müßten  also,  wenn  der  Glanz  durch  Poli 
rung  erzeugt  wäre,  mitpoliert  sein,  eine  Annahme,  mit  der  ihre  g 
, ringe  Stärke  und  ihr  Freistehen  unvereinbar  ist.  Endlich  zeig 
diese  Aufblätterungen  ebenso  wie  die  Trockenrisse  in  einspringe 
den  Winkeln  besonders  bei  Klasse  2,  also  den  glänzendsten  Üb<| 
zügen,  Schmplzspuren  an  den  Käntchen,  die  man  bei  entsprecht] 
der  Beleuchtung  und  Vergrößerung  ganz  zweifelsfrei  sehen  kai 
Alle  diese  Erscheinungen  sind  bei  Annahme  des  Polierverfahrt 
schwer  oder  gar  nicht  erklärbar,  wogegen  sie  sich  bei  Annahi 
eines  Überzuges,  dessen  Glanz  auf  Schmielzerscheinungen  zurück/ 
führen  ist,  als  selbstverständlich  ergeben. 

Noch  deutlicher  aber  spricht  gegen  das  Polierverfahren  ei 
Erscheinung,  die  bereits  von  P.  Bartel  in  Nr.  20  der  Keramisch 
Rundschau  1909,  Seite  333,  erwähnt  ist.  Es  sei  hier  besonders  £ 
diese  Arbeit  hingewiesen,  die  einerseits  eine  sehr  gute  Zusamint 
Stellung  der  damaligen  Anschauungen  über  Terra  sigillata  und  c 
zugehörigen  Literatur  gibt,  andererseits  zum  ersten  Male  nit 
nur  archäologische  Veröffentlichungen  zusammenträgt,  sondern  • 
Erscheinungen  selbst  vom  technischen  Standpunkte  zu  beleuchl 
sucht.  Obwohl  neue  archäologische  und  technische  Beobachtung 
sich  seitdem  ergeben  haben,  ist  der  von  dem  genannten  Verfas; 
vertretene  Standpunkt  keineswegs  erschüttert,  sondern  er  hat,  \ 
sich  in  folgendem  zeigen  wird,  weitere  wesentliche  Stützen 
halten.  (Schluß  folgt. 

Glasscheiben-Größen. 

Von  Carl  Wetzel. 

(Fortsetzung. 

Schon  öfter  hat  man  die  Meinung  gehabt,  daß  mit  dem  ( 
bläsebetrieb  nicht  di i|e  Größe  von  Glasscheiben,  wie  sie  durch  Giel 
und  Walzen  der  Glasschmelzmasse  zur  Ausführung  gebracht  w 
erreicht  werden  kann.  Die  Größe  der  Schieiben  von  12 — 13  qm 
jedenfalls  durch  Gießen  und  Walzen  der  Glasschmelzmasse  leich 
ausführbar  als  durch  Gebläsebetrieb,  weil  bei  letzterem  die  Erz 
gung  der  Scheiben  von  der  Herstellung  der  erforderlichen  Zylind 
große  abhängt.  Kann  man  die  Zylindergröße  bis  1,30  m  Dur 
messer  und  3,25  m  Länge  ohne  zu  große  Umstände  und  ohne  uniit 
windbare  Schwierigkeiten  herstellen,  so  ist  auch  die  Fabrikat 
von  Scheibenglas  durch  Gebläsebetrieb  auf  den  Höhepunkt 
Leistungsfähigkeit  gebracht. 

Bei  der  freien  Ausführung  besonders  großer  Glaszylinder  r 
das  Richten,  Schwenken,  die  Einführung  desselben  in  die  Angl 
räume  und  das  Herausziehen  aus  denselben  ohne  Umstände  erm 
licht  werden.  Es  sollen  keine  Zeitverluste  bei  Fortsetzung  des  h 
formens  nach  dem  Anglühen  erfolgen.  Soll  die  Fabrikation  vort 
haft  betrieben  werden,  so  sind  die  Schwenkvorrichtungen  fahr 
einzurichten,  damit  die  vorgeformten  Zylinder  schnellstens  in 
Angliihräume  geschoben  werden  können.  Die  Anglühräume  sollen 
den  Seiten  der  fahrbaren  Schwenkvorrichtungen  liegen,  und  so 
geordnet  sein,  daß  auch  während  des  Anglühens  eines  vorgeforir 
Glaszylinders  die  Schwenkvorrichtung  zum  Ausformen  weiter 
nutzt  werden  kann,  Da  man  ab  r  bei  jeder  Arbeitsstetlle 
Schwenkvorrichtung  jederzeit  gebrauchen  kann,  so  sind  für  i 
Arbeitsstelle  alle  zum  Ausformen  der  Glaszylinder  nötigen  mec 
nischen  Mittel  und  Einrichtungen  zur  jederzeitigen  Verfügung 
stellen.  Die  Zugmittel  an  den  fahrbaren  Schwenkvorrichtunj) 
sind  leicht  zu  handhaben.  Die  Schwenkvorrichtung  kann,  da  siel 
Schienen  bewegt  wird,  vor-  und  rückwärts  gezogen  werden.  J 
alle  Vorrichtungen  zur  Herstellung  der  Glaszylinder  für  grj 
Scheiben  vorhanden,  die  ein  schnelles  Arbeiten  ermöglichen,  so 
doch  die  freie  Ausführung  der  Zylinder  nur  bis  zu  der  Größe  a» 
lieh,  daß  das  formbare  Glas  noch  den  erforderlichen  Zusammen  ) 
besitzt.  Wird  die  zur  freien  Ausführung  der  Zylinder  nötige  OP 
post  so  schwer,  daß  sie  beim  Ausformen  durch  Gebläsebetrieb  j 
folge  der  eigenen  Schwere  bis  zum  Zerreißen  auseinandergezo 
wird,  so  ist  das  freie  Ausformen  der  Zylinder  für  große  Glasscher 
mit  den  besten  Mitteln  nicht  durchführbar. 

Die  Zugfestigkeit  einer  noch  streck-  oder  dehnbaren  Glasmb 
kann  verschieden  sein;  dasselbe  zeigt  sich  bei  verschiedenen  1 
ßen  der  Glasformen.  Die  Haltbarkeit  einer  zähflüssigen  formba 
streck-  oder  dehnbaren  Glasmasse  in  einem  bestimmten  Zusta 
kann  durch  praktische  Versuche  ermittelt  werden.  Aber  dieselbe  * 
jeden  Fall  für  die  freie  Ausformung  der  Glaszylinder  großer  Sehe:- 
zu  finden,  ist  jedenfalls  unsicher  und  zeitraubend.  Soweit  man  n[ 
mit  einiger  Sicherheit  die  Haltbarkeit  der  dehnbaren  Glasau» 
oder  vorgeformten  Wände  der  Olaszylinder  erkennt,  ist  es,  da 
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Herstellungskosten  der  Zylinder  zu  berücksichtigen  hat,  nötig, 
linder  für  größere  Scheiben  auf  andere  Weise  zu  formen. 

Um  die  Zylinder  schneller  zu  formen,  hat  man  die  Qlaspost  in 
e  zylindrische  Glasform,  die  der  Größe  des  herzustellenden 
linders  entspricht,  eingebracht  und  in  dieser  durch  Gebläsebetrieb 
die  Zylinderform  geblasen.  Da  auch  diese  Form  während  des  Ge- 
sebetriebes  zwecks  leichterer  Verteilung  der  Masse  in  der  Zy- 
ierform  entweder  in  eine  drehende  oder  schwenkende  Bewe- 
lg  gebracht  wird,  so  hat  man  auch  bei  diesem  Verfahren  ver- 
liedene  Vorrichtungen  zur  Erleichterung  des  Ausformens  nötig. 

Es  gibt  Glasformenfabriken,  d:e  sich  mit  der  Herstellung  rotie- 
der  Formen  für  Gebläsebetrieb  und  mit  Spezialkonstruktionen 
die  Bewegung  der  Zylinder  bis  in  die  Strecköfen  befassen.  Die 
inderformen  sind  zweckmäßig  aus  zwei  Längsteilen  zusammen- 
etzt,  damit  die  in  diesen  geformten  Glaszylinder  leicht  frei  ge- 
t  werden  können.  Die  Stoßfugen  der  Formhälften  dürfen  nicht  im 
szylinder  zum  Ausdruck  kommen,  weshalb  dieselben  mit  so  fei- 
i  geraden  Schliff  versehen  sind,  daß  sie  ganz  dicht  gegeneinander- 
ßen-  Ein  Auseinandertreiben  der  Formhälften  wird  durch  feste 
relverschliisse,  die  in  nicht  zu  großen  Abständen  angebracht  sind, 
mieden.  Die  Verschlußvorrichtungen  bestehen  aus  Klinken  mit 
■steckfedern.  Die  Stoßfugen  der  Formteile  werden  auf  diese 
ise  so  gut  wie  möglich  zu  beseitigen  gesucht.  Kleine  vorstehende 
fen  auf  dem  Glase  können  abgeschliffen  werden.  Große  Glas¬ 
eiben  werden  geschliffen  und  poliert. 

Das  Ausformen  von  Glaszylindern  in  luftdicht  hergestellten 
men  mit  Druckluftmaschinenbetrieb  hat  man  in  der  Weise  aus- 
ihrt,  daß  das  von  der  Tragscheibe  der  Glaspost  am  senkrecht 
schiebbaren  Kolbenrohr  abgetriebene  Glas  durch  Preßluft  an  der 
inderformwand  verteilt  wird.  Da  man  das  Luftzuführungsrohr 
der  Tragscheibe  der  Glaspost  mit  dem  Vorwärtsschreiten 
Ausformens  in  die  Höhe  zieht,  so  wird  die  Glasmasse  unter- 
■>  der  Tragscheibe  allmählich  mehr  durch  Druckluft  zum  Aus- 
nen  gebracht.  Das  Kolbenrohr,  auch  Luftzuführungsrohr  ge- 
nt,  wird  in  der  Mitte  des  Formzylinders  beim  Einträgen  der 
spost  abwärts  bewegt;  dagegen  wird  es  beim  Ausformen  der 
ijsse  aufwärts  gezogen.  Der  Verschlußkolben  an  dem  Luftzufiih- 
■rsrohr  ist  über  der  Tragscheibe  der  Glaspost  angebracht.  Der- 
•e  besteht  aus  zwei  Scheiben,  die  am  Umfange  mit  einem  Ver- 
itungsring  verbunden  s;nd.  Die  Druckluft  wird  unter  der  Trag¬ 
übe  in  die  Zylinderform  eingeführt.  Dieselbe  kann  am  Rohr 
j  rhalb  der  Zylinderform  reguliert  werden. 

Bei  dieser  Vorrichtung  hat  sich  gezeigt,  daß  die  unter  der  Trag¬ 
übe  eingeführte  Druckluft  mit  Erhöhung  des  Druckes  die  Glas- 
se  am  Abwärtsbewegen  von  der  Scheibe  hindert.  Man  hat 
Vermeidung  dieses  Übelstandes  die  stehende  Zylinderform 
rend  der  Zuführung  von  Druckluft  in  Umdrehung  gesetzt,  um 
auf  der  Scheibe  befindliche  Schmelzmasse  durch  Einwirkung 
Zentrifugalkraft  mit  größerer  Geschwindigkeit  an  den  Scheiben- 
ing  zu  treiben,  damit  dieselbe^mit  mehr  Druck  zwischen  der 
nderformwand  und  des  Tragscheibenrandes  in  den  Formraum 
:  igeben  wird.  Infolge  des  größeren  Massedruckes  wird  das 
nelzglas  leichter  an  der  Formwand  verteilt.  Der  Rückzug  des 
zufiihrungsrohres  mit  daran  befestigter  Tragscheibe  muß 
elfer  erfolgen,  und  es  wird  auch  die  Luftzuführung  in  größerer 
,  ge  nötig-  Das  Ausformen  der  Glaszylinder  wird  dadurch  be- 
I  eunigt.  Nach  dem  Abtreiben  der  Glasmasse  von  der  Tr,ag- 
ibe  und  nach  Verteilung  derselben  an  der  Formwand  durch 
:kluft  kann  d;e  Zylinderform  in  di'e  horizontale  Lage  gebracht 
weiter  in  Umdrehung  gesetzt  werden.  In  dieser  Lage  wird  d?s 
durch  den  Luftdruck  im  Zylinder  und  zugleich  durch  die  einwir¬ 
re  Zentrifugalkraft  in  der  Form  gleichmäßig  verteilt.  Da  in  der 
;  i  das  Glas  nicht  an  der  Umgebung  durch  Berührung  mit  Luft 
Abkühlung  gelangt,  also  die  W&rme  länger  hält,  so  kann  das 
armen  d’es  Glaszylinders  ohne  Unterbrechung  durch  Anwärmen 
hgefiihrt  werden.  Der  geformte  Glaszylinder  läßt  sich  in  der 
'ontalen  Lage  aus  der  Form  nehmen  und  nach  Aufspren- 
in  den  Streckofen  bringen.  Ist  der  obere  Formte1!  abgenom- 
so  wird  d:e  Form  soweit  gedreht,  daß  der  freigelegte  Zylinder 
len  angeschobenen  Fördertisch  gerollt  werden  kann.  Nach  die- 
wird  d:e  Form  geschlossen  und  für  den  Weiteren  Formereibe¬ 
fertiggestellt. 

Bei  der  festen  Stellung  der  Tragscheibe  an  dem  senkrecht  ver¬ 
bbaren  Luftzuführungsrohr  ist  zu  bemerken,  daß  die  Masse 
vollständigem  Abtrieb  von  der  Tragsch'eibe  sich  bis  an  den 
ehlußkolben  verteilt.  Man  rechnete  die  Zylinderlänge  vom 
iboden  bis  an  die  Tragscheibe.  Durch  die  Verteilung  der 
e  bei  der  Endstellung  der  Scheibe  über  dieselbe  hinaus,  bis 
en  Verschlußkolben,  wird  die  Zylinderläng’  um  das  Maß  des 

Rindes  der  Tragscheibe  von  dem  Verschlußkolben  größer.  Da- 
rtrd  die  für  eine  bestimmte  Zylinderlänge  bemessene  Schmelz- 
e  für  eine  größere  Länge  verwendet,  die  an  der  Glasstärke 


zum  Fehlen  kommt,  wenn  nicht  dafür  die  nötige  Masse  mit  zuge¬ 
führt  wird.  Da  in  diesem  Fall  der  Glaszylinder  in  der  vollen  Länge 
der  Form  gebildet  wird,  so  muß  man  das  Maß  des  Zylinders  um  die 
Länge  des  Raumes  zwischen  der  Tragscheibe  und  des  Verschluß¬ 
kolbens  kürzen.  Ferner  entsteht  bei  der  Glasverteilung  in  senk¬ 
rechter  Stellung  der  Form  im  Anfang  des  Ausformens  allein  durch 
Zuführung  von  Druckluft  eine  Bodenschicht,  d;e  beseitigt  werden 
muß.  Solange  diese  Bodenschicht  treibbar  bleibt,  kann  sie  bei  Um¬ 
drehung  der  Form  an  die  Umfassungswand  derselben  bewegt  und 
an  dieser  verteilt  werden.  Da  aber  durch  diese  Verteilung  der 
Vertrieb  des  Glases  in  die  Länge  gezogen  werden  kann,  so  ist  es 
zweckmäßig,  die  Form  sogleich  mit  Zuführung  von  Druckluft  in  Um- 
drehuru  zu  setzen,  damit  die  von  der  Tragscheibe  abgetriebene 
Glasmasse  am  Umfange  der  Form  gehalten  und  daselbst  verteilt 
wird.  Dadurch  ist  es  möglich,  das  Glas  gleich  mit  Beginn  des  Aus¬ 
formens  an  der  Umfassungswand  der  Form  zur  Verteilung  zu 
bringen. 

Um  durch  Abwurf  des  formbaren  Glases  von  der  Tragscheibe 
die  Verteilung  desselben  bis  in  die  Höhe  des  Verschlußkolbens  her- 
beizufiihren,  ist  der  Abstand  der  Tragscheibe  von  der  inneren  Ver¬ 
schlußkolbenfläche  möglichst  klein  anzunehmen;  derselbe  kann  nach 
der  Größe  der  einzutragenden  Glaspost  eingerichtet  werden.  Durch 
Umdrehung  des  Formzylinders  mit  der  Tragscheibe  wird  die  auf¬ 
liegende  Masse  sogleich  in  voller  Menge  gegen  die  Umfassungs¬ 
wand  des  Zylinders  in  der  Höhe  des  Zwischenraumes  getr  eben,  wo 
sie  zw:schen  dem  Scheibenrand  und  der  Formfläche  allmählich  ab¬ 
zieht  und  zur  Verteilung  an  der  Formwand  gelangt.  Und  da  die 
Umdrehung  des  Zylinders  auch  nach  dem  Abwurf  der  Masse  von 
der  Tragscheibe  bis  zur  vollen  Ausformung  fortgesetzt  wird,  so 
bleibt  die  nötige  Glasmasse  zur  Herstellung  des  Zylinderteiles  in 
der  Höhe  des  Zwischenraumes  an  der  Umfangsfläche  haften,  die  so¬ 
gleich  mit  durch  die  rotierende  Bewegung  der  Form  und  Erzeugung 
d ’s  Luftdruckes  schnell  verteilt  werden  kann.  Der  Zwischenraum 
zwischen  der  Formwand  und  dem  Tragscheibenrande  ist  größer  als  d  e 
herzustellende  Glasstärke  des  Zylinders  beträgt,  weil  die  zähflüssige 
Glasmasse  noch  leicht  durch  diesen  Raum  zum  Abzug  kommen  muß. 
Dieser  Zwischenraum  kann,  nachdem  man  die  Glasform  gleich  mit 
Zuführung  von  Druckluft  in  Umdrehung  setzt,  sogar  eine  größere 
Weite  erhalten,  d:e  allerdings  nach  der  Umdrehungsgeschwindigkeit 
der  Zylinderform  und  Luftdruckstärke  herzustellen  ist.  Die  durch 
Schleuderkraft  von  d'r  Tragscheibe  getriebene  und  senkrecht  ab¬ 
ziehende  Masse  muß  durch  d:e  einwirkenden  Kräfte  an  der  Form¬ 
wand  gehalten  und  verteilt  werden  können;  dieselbe  darf  also  nicht 
zu  Boden  fallen,  wenn  mit  diesem  Verfahren  eine  schnelle  gleich¬ 
mäßige  Glasverteilung  erzielt  werden  soll.  Nach  dem  Abwurf  des 
Glases  von  der  Tragscheibe  wird  auch  in  diesem  Falle  der  rotie¬ 
rende  Formzylinder  in  die  horizontale  Lage  gebracht  und  bis  zur 
vollständigen  Ausformung  des  Glaszylinders  in  Umdrehung  gehal¬ 
ten.  Beim  öffnen  der  Form  ist  die  Tragscheibü  frei  von  Glas,  und 
da  zwischen  der  Formwand  genügend  weiter  Zwischenraum  vor¬ 
handen  ist,  kommt  die  Tragscheibe  beim  Zurückziehen  nicht  mit  dem 
susgeformten  Glaszylinder  in  Berührung. 

Der  Raum  für  d:e  Glaspost  über  d’r  Tragscheibe  kann  ver¬ 
änderlich  sein.  Wird  der  Formzylinder  mit  einem  Scheibendeckel- 
verschluß  versehen,  so  fällt  der  Verschlußkolben  weg  und  die 
Tragscheib'e  kann  nach  Abtrieb  der  Glaspost  bis  an  den  Scheiben¬ 
deckelverschluß  zurückgezogen  werden.  Damit  das  Zurückziehen 
des  Luftzuführungsrohres  mit  der  Tragscheibe  auch  während  des 
Umtriebes  erfolgen  kann,  muß  es  im  Deckelverschluß  eine  luft¬ 
dichte  Führung  bekommen.  Der  Verschluß  soll  das  Einbringen  der 
Glaspost  leicht  ermöglichen.  Ferner  muß  der  Sche:bendeckel  schnell 
angebracht  und  abgenommen  werden  können. 

Der  Verschluß  des  Formzfinders  nebst  Einstellung  des  ver¬ 
schiebbaren  Luftzuführungsrohres  nach  dem  Aufbringen  der  Glaspost 
auf  die  Tragscheibe  wird  vereinfacht  durch  die  Verwendung  emrs 
Verschlusses  mit  besonderer  verschließbarer  Öffnung  für  die  E:n 
Verschlusses  mit  besonderer  verschließbarer  Öffnung  für  die  Ein¬ 
bringung  der  Glaspost.  Bei  dieser  Vorrichtung  wird  das  verschhb- 
bare  Luftzuführungsrohr  durch  ein  feststehendes  ersetzt,  welches 
in  der  Mitte  der  anderen  Stirnwand  des  Zylinders  angebracht  und 
zugleich  mit  als  Lager-  und  Drehachse  benutzt  wird.  Bei  dieser 
Errichtung  kann  die  Glaspost  in  wagerechter  Lage  des  Glaszylin¬ 
ders  eing’bracht  werden.  Nach  Verschluß  der  Eintragsöffnung  wird 
zur  schnellen  Verteilung  d’r  Glaspost  in  der  Länge  des  Formzylin¬ 
ders  die  Form  in  eine  schräge  Lage  bewegt,  dann  wieder  zurück  in 
die  horizontale  Stellung  geführt.  In  dieser  Stellung  beginnt  die 
Umdrehung  des  Formzylinders  und  die  Zuführung  von  Druckluft,  um 
das  Glas  an  der  Zylinderwand  zu  vert’ilen.  Der  Betreb  wird  so¬ 
lange  fortgesetzt,  bis  das  Ausformen  des  Glaszylinders  beendet  ist. 
Bei  dieser  Einrichtung  erfolgt  die  GlasverteMung  nicht  von  einer 
Tragscheibe  aus.  sondern  aus  der  tiefsten  Lage  der  Formzylinder¬ 
fläche.  (Fortsetzung  folgt.) 
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Einbrennbares  Pigmentpapier. 

Von  C.  Fleck. 

Ein  einbrennbares  Pigmentpapier  zu  besitzen,  war  von  jeher 
der  Lieblingswunsch  der  Photokeramiker.  Freilich  im  Großen  wird 
es  heute  noch  nicht  hergestellt;  der  Photokeramiker  muß  es  sich 
selbst  anfertigen.  Wie  er  das  machen  soll,  das  lehrt  ihn  die  fol¬ 
gende  Beschreibung. 

Auf  eine  Glasplatte,  welche  über  Nacht  in  einem  Schwefel¬ 
säurebade  von  10  v.  H.  gelegen  hat  und  gut  gewaschen  wurde,  wird 
ein  entleimtes  Blatt  Schreibpapier  angepreßt.  Die  Entleimung  dies 
Schreibpapieres  wird  vollzogen,  indem  man  das  Papier  durch  rei¬ 
nes,  warmes  Wasser  zieht.  Das  Papier  soll  1 — 2  mm  größer  sein, 
als  die  Glasplatte.  Das  Anpressen  kann  mit  dem  reinen  Handballen 
oder  mit  einem  Gummiquetscher  geschehen.  Auf  das  angepreßte 
Papier  streicht  man  mit  einem  Pinsel  oder  mit  einem  Schwamm 
die  nachfolgende  Zuckerlösung  auf,  die  als  Träger  der  Pigment¬ 
masse  dient.  Man  löst  1  Teil  weißen  Zucker  in  4  Teilen  Wasser, 
kocht  die  Auflösung  einige  Minuten,  filtriert  sie  und  trägt  sie  auf 
das  angepreßte  feuchte  Papier  auf-  Auf  die  Zuckerschicht  siebt 
man  ein  Gemisch  von  Emailfarben  aus  dem  Generalfluß,  welches 
für  blauschwarzen  Photographieton  aus 

Dunkelgoldviolett  Nr.  81  7  Teile 

Schwarz  Nr.  27  10  ,, 

Schwarzbraun  Nr.  64  2  „ 

Generalfluß  Nr.  103  20  „ 

besteht.  Für  purpurbraunen  Photographieton  mischt  man: 

Dunkelgoldviolett  10  Teile 

Schwarz  7  „ 

Schwarzbraun  12  „ 

Generalfluß  30  „ 

Ein  schwarzbrauner  Ton  wird  erhalten,  wenn  man 

Schwarz  10  Teile 

Dunkelgoldviolett  5  „ 

Schwarzbraun  15  „ 

Generalfluß  30  „ 

mischt. 

Die  Zahlen  hinter  den  Namen  der  Emailfarben  im  ersten  Ver¬ 
satz  sind  die  Listennummern  der  Schmelzfarbenfabrik  von  E. 
Greiner  Vetters  Sohn  in  Lauscha.  Man  kann  an  deren  Stelle  na¬ 
türlich  auch  die  entsprechenden  Farben  anderer  Farbenfabriken  ver¬ 
wenden. 

Die  einzelnen  Farben  und  der  Generalfluß,  welch!e  schon  mög¬ 
lichst  fein  gerieben  sein  müssen,  werden  einzeln  abgewogen  und  in 
einer  Mischtrommel  innig  gemischt.  Hierauf  gibt  man  die  Mi¬ 
schung  in  eine  Reibschale  und  reibt  sie  unter  Zuhilfenahme  von 
Alkohol  zu  einem  steifen  aber  sämigen  (glatten)  Brei.  Nun  be¬ 
deckt  man  die  Reibschale  mit  Mull,  um  sie  vor  Staub  zu  schützen, 
und  läßt  den  Brei  lufttrocken  werden. 

Weil  die  feinen  Farbteilchen  nunmehr  Zusammenhängen,  muß 
der  trockene  Farbkuchen  wieder  gerieben  werden,  bis  ein  fast  un¬ 
fühlbar  feines  Pulver  entsteht.  Dieser  Farbstaub  wird  auf  die 
feuchte  Zuckerschicht  des  Papiers  gesiebt  und  zwar  so  viel,  bis 
die  Schicht  gesättigt  ist.  Den  überschüssigen  Staub  kann  man  mit 
einem  weichen  Pinsel  behutsam  in  einen  Behälter  kehren. 

Nunmehr  legt  man  die  Glasplatte  auf  ein  Nivelliergestell  und 
gießt  die  nachfolgende  lichtempfindlich^  Mischung  auf. 


Destilliertes  Wasser 

105 

Ätzammoniak 

7 

Gummi  arabicum 

15 

Weißer  Zucker 

5 

Kaliumbichromat 

3 

Ammoniumbich  romat 

2 

Die  Glasplatte  wird  mit  dem  Nivelliergestell  in  einen  Trocken¬ 
ofen  gebracht  und  bei  50°  C  getrocknet.  Im  Trockenofen  läßt  man 
das  Pigmentpapier  abkiihlen  und  übergießt  es  mit  Lederkollodion. 
Das  Lederkollodion  besteht  aus: 

Alkohol  100  g 

Äther  100  ,, 

Kollodionwolle  7  ,, 

Ricinusöl  ital.  5  ccm. 

Die  mit  diesem  Kollodion  überzogene  Platte  stellt  man  auf 
einem  Plattenbock  im  Dunkelzimmer  zum  Trocknen  auf,  worauf 
das  Papier  eingeschnitten  und  vom  Glase  abgezogen  wird.  Das  ab¬ 
gezogene  Papier  kann  in  beliebige  Größen  geschnitten  und  kopiert 
werden.  Da  ein  Lichteindruck  auf  der  dunklen  Papierschicht  nicht 
zu  erkennen  ist,  muß  man  beim  Kopieren  ein  Photometer  zu  Hdfe 
nehmen.  In  Nr.  10  der  Keramischen  Rundschau  1910  habe  ich  ein 
solches  Photometer  auf  S.  107  genau  beschrieben.  Jedes  Negativ 
muß  vor  dem  Kopieren  mit  einem  Sicherheitsrand  aus  Stanniol 


versehen  werden,  um  das  sichere  Übertragen  des  Bildes  zu  e 
leichtern.  Die  Stanniolstreifen,  mit  denen  das  Negativ  umrände 
wird,  sollen  ungefähr  5  mm  breit  sein.  Je  nach  der  Art  des  Neg 
tivs  kann  entweder  bei  Sonnenlicht  kopiert  werden  oder,  wenn  d; 
Negativ  flau,  also  recht  lichtdurchlässig  ist,  im  zerstreuten  Tagel 
licht.  Nach  dem  Kopieren  wird  das  Pigmentpapier  mit  seiner  Kc 
lodionseite  mit  Klebwachs  auf  eine  Glasplatte  befestigt,  sodann  s 
lange  in  kaltes  Wasser  getaucht,  das  man  immer  mit  frische! 
Wasser  erneuert,  bis  das  letzte  Wasser  nicht  mehr  gelb  gefäl¬ 
lst.  Dann  bringt  man  das  Pigmentpapier  in  warmes  Wasser,  worl 
sich  das  Papier  ablöst,  und  entwickelt  durch  Aufspülen  von  Waj 
ser  mit  der  hohlen  Hand,  bis  das  Bild  klar  dasteht,  spült  mit  k, 
tem  Wasser  nach  und  härtet  das  Bild  in  einer  18  v.  H.  haltig 
Alaunlösung,  die  natürlich  filtriert  sein  muß,  während  2 — 3  M 
nuten,  überträgt  das  Bild  auf  die  mit  Zuckerlösung  bestriche  i 
keramische  Unterlage  und  brennt  ein. 

Das  Inkrafttreten 
der  Reichsversicherungsordnung. 

Wie  aus  den  verschiedenen  Mitteilungen  bekannt  ist,  tret 
die  einzelnen  Bestimmungen  der  Reichsversicherungsordnung  a 
mählich  in  Kraft.  Die  Invaliden-  und  Hinterbliebenenversicherur 
die  mit  dem  1.  Januar  1912  Wirksamkeit  erlangte,  folgt  zunächst  t 
Unfallversicherung  am  1.  Januar  1913,  während  als  Zeitpunkt  1 
das  Inkrafttreten  der  Krankenversicherung  der  1.  Januar  1914 
Aussicht  genommen  ist.  Diese  Anordnung  entspricht  dem  Fo j 
gange  der  Vorarbeiten,  deren  Erledigung  für  die  Einführung  der  e 
zelnen  Versicherungszweige  maßgebend  ist.  Lediglich  der  U| 
stand,  daß  für  die  Invaliden-  und  Hinterbliebenen-Versicherung  j 
sich  geringfügige  Änderungen  im  vorhandenen  R'echtszustande  n  I 
wendig  waren,  ließ  die  schnelle  Einführung  zu.  Die  Einrichti 
der  Unfallversicherung  bedingte  bedeutend  mehr  Arbeit,  weil  i 
Bildung  neuer  Berufsgenossenschaften  und  Zweiganstalten  zur  A 
nähme  der  neuunterstellten  Betriebe  btezw.  Gewerbe  schwicr  I 
Verhandlungen  und  organisatorische  Maßnahmen  erforderli 
machte. 

Am  schwierigsten  und  umfangreichsten  gestalteten  sich  jede 
die  Vorarbeiten  für  die  Einführung  der  Krankenversicherung.  1 
neuen  Versicherungsbehörden,  die  in  Bildung  begriffen  sind,  hal 
eine  große  und  schwierige  Arbeit  zu  bewältigen;  denn  bis  z 
1.  Januar  1913  sollen  alb  bestehenden  Orts-,  Betriebs-  und  Innung 
krankenkassen  den  Antrag  auf  Zulassung  beim  Versicherungsd 
stellen,  andernfalls  werden  sie  aufgehoben.  Dem  Anträge  muß 
von  der  Generalversammlung  beschlossene,  den  Vorschriften  i 
Reichsversicherung  genügende  Satzung  beigelegt  werden,  es 
denn,  daß  vom  Reichsversicherungsamt  eine  Nachfrist  bewil 
wurde.  Die  Oberversicherungsämter  müssen  dann  die  Satzun  || 
genehmigen,  zunächst  aber  prüfen,  ob  im  Hinblick  auf  den 
stand  d;r  Land-  oder  der  allgemeinen  Ortskrankenkassen  die 
lassung  ausgesprochen  werden  darf.  Für  die  Einrichtung  der  La 
krankenkassen  und  der  allgemeinen  Ortskrankenkassen  bedarf« 
umfangreicher  Ermittelungen;  weiter  muß  für  die  Aufstellung 
neuen  Satzungen  die  vom  Bundesrat  zu  erlassende  Mustersatz  ii 
abgewartet  werden. 

Einige  wichtige  Änderungen  auf  dem  Gebiete  der  Krankem! 
Sicherung  sollen  in  aller  Kürze  in  Geltung  treten.  Durch  Kai: j 
liehe  Verordnung  ist  bestimmt  worden,  daß  auf  die  bestehen« 
Krankenkassen  die  Bestimmungen  der  RVO  über  d:e  Errichti 
Vereinigung,  Auflösung,  Schließung  und  Ausscheidung  Anwend [) 
finden.  Daraus  ergibt  sich,  daß  über  die  Änderung  der  Satzun 
der  bestehenden  Krankenkassen  nicht  mehr  die  mittleren  Ver\jl 
tungsbehörden,  sondern  die  Oberversicherungsämter  beschließen 
daß  in  letzter  Instanz  nicht  das  Oberverwaltungsgericht,  sonc 
das  Reichsversicherungsamt  zuständig  ist.  Bei  der  Beschluß! 
sung  über  Organisationsverändierungen  bildet  das  Obervcrsb 
rungsamt  die  erste  Instanz;  zugleich  müssen  die  einschlagenden  ■ 
Stimmungen  der  RVO  über  das  Verfahren  bei  Schließung,  Auflös 
usw.  angewandt  werden.  Diesle  Arbeit  fällt  den  Versichern!: 
ämtern  zu,  Ortskrankenkassen  für  Gewerbezweige  oder  Betrb 
arten  dürfen  von  jetzt  ab  nicht  mehr  errichtet  werden.  Auch  i 
Errichtung  neuer  Betriebs-  und  Innungskrankenkassen  kann  rf 
dem  1.  Januar  bis  zum  31.  Dezember  1913  nicht  mehr  stattfin | 
weil  alle  Krankenkassen,  die  auf  Grund  der  RVO  errichtet  wer! 
erst  mit  den  Bestimmungen  dieses  Gesetzes  am  1.  Januar 
ins  Leben  treten  können,,  und  weil  alle  Krankenkassen,  die  if 
nach  geltendem  Recht  errichtet  werden,  bis  zum  1.  f 
nuar  1913  ihre  Zulassung  nachgesucht  haben  müssen, 
drigenfalls  sie  geschlossen  werden.  Betriebe,  die  wen* 
als  150  Versicherungspflichtige  beschäftigen,  dürfen  Betrb 
krankenkassen  nicht  mehr  errichten;  Gemeindekrankenkassen  1 
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len  zum  1.  Januar  1914  geschlossen  werden.  Die  Gemeinden  kön¬ 
nen  nach  Maßgabe  der  Vorschriften  des  Krankenv'ersicherungsge- 
setzes  die  Gemeindekrankenversicherung  beseitigen;  alsdann  fällt 
das  Vermögen  an  die  Gemeinde  zurück.  Werden  sie  geschlossen, 
so  wird  über  das  Vermögen  zugunsten  anderer  Krankenkassen  ver¬ 
fügt.  Die  Bescheinigungen  der  Hilfskrankenkassen  endlich  ver¬ 
lieren  am  1.  Juli  1914  ihre  Gültigkeit;  die  weit  überwiegend: 
Zahl  dieser  Kassen  wird  damit  ihre  Tätigkeit  als  Träger  der  Kran¬ 
kenversicherung  einstellen.  — o — 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  34.  Die  Steinzeugfabrikation  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  Westerwälder 
Ware.  Dr.  Eduard  Berdel.  (Fortsetzung.)  Das  glasierte  und 
bei  Segerkegel  2 — 6  gebrannte  Steinzeug  besteht  heute  noch  im 
Westerwald  vielfach  aus  den  für  salzglasierte  Ware  verwendeten 
Tonmischungen.  Das  glasierte  Steinzeug  besitzt,  da  es  oxydierend 
gebrannt  wird,  eine  gelbe  Naturfarbe  und  wird  meist  nicht  so  dicht 
wie  das  salzglasierte.  Infolgedessen  ist  der  Zusatz  von  FVldspat 
oder  anderen  Sinterungsmitteln  zur  Masse  zu  empfehlen.  Die 
Masse  wird  vielfach  künstlich  gefärbt.  Kobaltoxyd  mit  oder  ohne 
Zusatz  von  Nickeloxyd  färbt  die  Masse  grau.  Am  besten  wird  die 
Färbung,  wenn  lösliche  Metallsalze  in  der  Masse  durch  Soda  aus¬ 
gefällt  werden.  Als  Glasuren  können  bleihaltige  Töpfer-  und  Ste:n- 
gutglasuren  und  bleifreie  Glasuren  verwendet  werden.  Die  letzten 
eignen  sich  jedoch  wenig  für  Unterglasurmalerei.  Das  glasierte 
Steinzeug  wird  bei  Segerkegel  014 — 09  verglüht  und  in  schärferem 
Brande  glattgebrannt.  Die  Öfen  sind  Steingutöfen  mit  überschla¬ 
gender  Flamme.  Die  Dekore  schließen  sich  der  Steinguttechnik  an. 
Für  grüne  Engoben  ist  Chromoxyd  nicht  geeignet.  Man  verwendet 
entweder  Farbkörper  aus  Tonerde,  Kobaltoxyd  und  Zinkoxyd  oder 
aus  Rutil  und  Kobaltoxyd.  Schwarze  Engobe  enthält  man  aus  rot¬ 
brennenden  Steinzeugtonen,  die  man  der  Steinzeugmasse  zu  K 
oder  i/s  beimischt  unter  Zusatz  von  etwa  3  v.  H.  Kobaltoxyd.  Die 
Unterglasurfarben  werden  auf  den  trocknen  rohen  Scherben  auf¬ 
getragen.  Man  verwendet  me  st  Steingutunterglasurfarben,  von  de¬ 
nen  jedoch  Pink  wegen  der  tonerdereichen  Glasuren  schlecht  ent¬ 
wickelt  wird. 

Die  Glashütte  Nr.  34.  Die  Schule  des  Hüttenmei¬ 
sters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil. 
(Fortsetzung.)  Die  neueste  amerikanische  Versilberungsspritze  hat 
zwei  Rohre,  von  denen  das  eine  die  Silberlösung  und  das  andere  die 
Reduktionsflüssigkeit  enthält.  Ein  drittes  Rohr  führt  beiden  die 
Druckluft  zu.  Dfe  beiden  Flüssigkeiten  treffen  sich  beim  Ausströ- 
|  men.  Glasperlen  werden  innen  versilbert.  Als  Silberersatz  dient 
das  flüssige  Aluminium  „Frico“.  Sodann  wird  die  Bereitung  der 
Fischschuppenessenz  beschrieben.  Verplatiniert  wird  Glas  durch 
Aufträgen  einer  alkoholischen  Lösung  von  Platinchlorid  oder  von 
einer  Lösung  des  letzteren  in  borsäurehaltigem  Lavendelöl  und 
(  Glühen  in  der  Muffel.  Weiße  Stempel  auf  Lampenzvlindern  werden 
durch  Aufstäuben  einer  Farbe  aus  50  Teilen  gebranntem  Borax. 
75  Teilen  Zinkoxyd.  50  Teilen  Kryolith  und  75  Teilen  Mennige  auf 
den  Firnisdruck. 

Emaille  Wissenschaft-  Philipp  Eyer.  (Fortset¬ 
zung.)  Von  färbenden  Oxyden  werden  Braunstein.  Kupferoxyd, 
Eisenoxyd,  Chromoxvd  und  Farbkörper  für  Weiß,  Gelb  und  Braun 
besprochen. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21. 
Keramisches  Rechnen  auf  chemischer  Grundlage,  an  Beispielen  er¬ 
läutert.  Leitfaden  für  den  Unterricht  an  keramischen  Fachschu¬ 
len  und  zum  Selbstunterricht.  Von  Dr.  W.  Pukall,  Kgl-  Fach¬ 
schuldirektor  und  Direktor  der  Kgl.  keramischen  Fachschule  in 
Bunzlau.  2.  Auflage.  Breslau,  1912.  Ferd.  Hirt,  Kgl.  Universi- 
täts-  nd  Verlagsbuchhandlung.  144  Seiten.  16/23  cm.  Preis  ge¬ 
heftet  3  M. 

Pukalls  Buch  über  das  keramische  Rechnen  hat  sich  in  den 
fünf  Jahren  seit  seinem  ersten  Erscheinen  in  der  gesamten  Ton- 
i  industrie  zahlreiche  Freunde  -erworben.  Es  ist  zu  erwarten,  daß 
der  jetzt  in  zweiter,  verbesserter  und  vermehrter  Auflage  erschie- 
|  nene  Leitfaden  eine  ebenso  bereitwillige  Aufnahme  findet,  wie  da¬ 
mals  das  neu  erscheinende  Buch:  hat  es  doch  jetzt  schon  in  jeder 
Hinsicht  den  Beweis  für  seine  Brauchbarkeit  geliefert.  Für  die. 
die  das  Buch  noch  nicht  kennen,  sei  kurz  auf  seinen  Inhalt  hinge- 
w;'esen.  In  einer  22  Seiten  umfassenden  Einleitung  wird  die  für  alle 
chemischen  Berechnungen  notwendige  Grundlage  gegeben.  Der 
nächste  Abschnitt  befaßt  sich  mit  der  Verwendung  der  chemischen 
Gleichung  und  der  chemischen  Formel  für  keramische  Berechnung. 
Dann  wird  die  Anwendung  der  SFgerformel  auf  die  Zusammenstel¬ 
lung  von  Glasuren  und  Glassätzen  für  keramische  und  glastech¬ 


nische  Zwecke  behandelt,  und  an  Beispielen  erläutert.  Der  nächste 
Abschnitt  ist  der  Ermittlung  der  Segerformel  von  Glasurmischun¬ 
gen  und  deren  Zurückführung  auf  einfache  Versätze  gewidmet.  Von 
besonderem  Wert  für  die  Praxis  ist  der  fünfte  Abschnitt,  der  die 
Deutung  und  Ausnutzung  chemischer  Analysen  von  Rohstoffen  für 
keramische  Zwecke  behandelt.  Er  zeigt  beispielsweise,  wie  Sei¬ 
denberger  Glasurlehm,  Fiirstenwalder  Glasursand.  Birkenfelder 
FeldspaL  Porzellanscherben  und  deutsches  Fensterglas  für  die  ver¬ 
schiedenartigsten  Zwecke  nutzbar  gemacht  werden  können.  So¬ 
dann  wird  auseinandergesetzt,  wie  die  Segerformel  zur  Gewinnung 
einer  Übersicht  übbr  das  Verhältnis  der  Flußmittelbasen  zur  Ton¬ 
erde,  sowie  beider  zur  Kieselsäure  verwendet  werden  können,  und 
wie  man  hierdurch  die  Möglichkeit  eines  Urteiles  über  die  vermut¬ 
liche  Feuerfestigkeit  erlangt.  Sodann  wird  angegeben,  wie  mit  Hil¬ 
fe  der  rationellen,  der  chemischen  und  der  technischen  Analyse 
Massenzusammensetzungen  berechnet  werden  können,  und  zum 
Schluß  werden  die  Verfahren  mitgeteilt,  durch  die  man  in  brei¬ 
förmigen  Flüssigkeiten  den  Gehalt  an  trockener  Substanz  bestim¬ 
men  kann.  Wir  wünschen  dieser  zweiten  Auflage,  daß  sie  ebenso 
beliebt  werden  möge  wie  die  erste. 

Rundschau  des  Kunstgewerbes  „Die  Leipziger  Messe“.  X.  Band. 
Michaelis  1912.  Moderner  Kunstverlag  Dr.  Trenkler  6c  Co..  Leip¬ 
zig-Stötteritz.  Preis  2  M. 

Rechtzeitig  vor  Beginn  der  Michaelismesse  1912  erschien  so¬ 
eben  ein  neuer  Band  der  bekannten  Zeitschrift,  der  sich  auch  dies¬ 
mal  seinen  Vorgängern  würdig  anschließt.  DL  Ausstattung  ist  wie 
immer  mustergültig.  Die  Abhandlungen  über  die  verschiedenen  Zwei¬ 
ge  des  Kunstgewerbes  stammen  von  dafür  anerkannten  Autoren,  und 
auch  aktuelle  Zeitfragen,  welche  unsere  Industrie  heutigen  Tages 
bewegen,  werden  von  berufener  Feder  erörtert.  Die  Abbildungen 
des  umfangreichen  Bandes  stellen  als  Reproduktionen  der  neuesten 
Erzeugnisse  der  Kunstindustrie  wieder  kleine  Meisterwerke  in  Be¬ 
zug  auf  Auffassung  und  Schärfe  der  Wiedergabe  dar. 

Eingegangene  Drucksachen. 

Wengers  Ltd.,  Etruria,  Stoke-on-Trent,  versenden  eine  neue 
202  Seiten  starke  Preisliste  von  Bedarfsartikeln  für  die  keramische. 
Glas-  und  Emailindustrie,  welche  die  folgenden  Abschnitte  aufweist: 
Rohstoffe,  Chemikalien,  öle,  Metalloxyde.  Glasuren  und  Fritten, 
Farbkörper  für  Massen,  Maiolikaglasuren,  Farbkörper  für  Glasuren, 
Unterglasurfarben.  Porzellanscharffeuerfarben,  Schmelzfarben  für 
Porzellan,  Steingut,  Glas  und  Email,  Rebefscharffeuerfarben.  Glanz- 
und  Poliermetalle,  Segerkegel  und  andere  Temperaturmesser.  In 
einem  besonderen  umfangreichen  Abschnitte  werden  alle  nur  denk¬ 
baren  Hilfsgeräte  für  Keramik.  Glas  und  Emailindustrte  aufgezählt. 
Die  überaus  reichhaltige  Preisliste  gibt  e;n  vorzügliches  Bild  von 
der  Leistungsfähigkeit  und  Vielseitigkeit  der  bekannten  Firma. 

Die  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  August  Reißmann  (Saal¬ 
feld  a.  S.)  versendet  ihren  illustrierten  Hauptkatalog.  Der  Katalog 
enthält  die  Beschreibung  und  Aufzählung  wohl  aller  wichtigen  Ma¬ 
schinen,  die  in  der  Porzellan-,  Wandplatten-.  Steingut-  und  Tonwa- 
ren-Industrie  Anwendung  finden.  Gegen  manche  Kataloge  ähnlicher 
Firmen  zeichnet  s:ch  dieser  Katalog  dadurch  aus,  daß  bei  allen  Ma¬ 
schinen  Preise  oder  doch  wenigstens  annähernde  Preise  einge¬ 
setzt  sind,  so  daß  man  sich  an  Hand  des  Kataloges  jederzeit  über 
die  einzelnen  Maschinen  unterrichten  kann. 

Die  Geschäftsbücherfabrik  von  Carl  Lauser  in  Stuttgart  ver¬ 
sendet  ihren  vornehm  ausgestatteten  Gesamtkatalog  Nr.  88.  der 
erschöpfende  Auskunft  über  die  vier  eigenen  Systeme  von  Lose- 
Blätter-Biichern  in  allen  Preislagen  gibt  und  durch  farbige  Abbil¬ 
dungen  die  Einzelheiten  der  verschiedenen  Systeme  klar  darstellt. 
Die  Mechaniken  dieser  Lose-Blätter-Biichler  sind  einfach  und  solide. 

M  .... 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  165.  Lieferanten  von  Kristallglas.  Wer  liefert  reines 
farbloses  gemahlenes  Kristallglas? 

Frage  166.  Selen  in  Bleiglasuren.  Eignet  sich  Selenmetall  als 
Zusatz  zu  Bleiglasuren,  und  welche  Farbe  erteilt  es  denselben? 

Frage  167.  Herstellung  von  rotem  Eisenoxyd-  Wie  erfolgt 
die  rationelle  Herstellung  der  in  der  Emailindustrie  unter  dem  Na¬ 
men  „Kupferrot“  bekannten  roten  Eisenoxyde? 

Frage  168.  Abziehsteine  aus  Bimsstein.  Ich  will  Abziehsteine 
aus  Bimsstein  hersteilen  und  als  Bindemittel  Schellack  verwenden. 
Wie  verfahre  ich  hierbei?  Ist  es  besser,  den  Schellack  in  Spiritus 
aufzulösen  und  die  Lösung  mit  dem  Bimsstein  zu  mischen  oder  muß 
ich  den  Schellack  mit  dem  Bimsstein  erwärmen  und  dann  in  For¬ 
men  pressen?  Gibt  es  vielleicht  ein  anderes  Verfahren? _ 
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Frage  169.  Formen  und  Gießmaße  für  Gebrauchsgeschirr.  Wer 

liefert  Formen  und  Masse  zum  Gießen  von  Gebrauchsgeschirr  aus 
Steingut  und  Porzellan,  wie  Waschgeschirr,  Brodkörbe.  Vasen  und 
ähnliche  größere  Gegenstände?  Welche  Masse  eignet  sich  am  Be¬ 
sten  fiir  das  Gießverfahren? 

Frage  170.  Kachelpresse.  Wir  haben  seit  einiger  Zeit  eine 
Kachelpresse  (Kolbenpresse  System  Dreschbr)  in  Betrieb  und  ar¬ 
beiten  seitdem  mit  50—70  v.  H.  Ausfall,  der  darauf  beruht,  daß  die 
Kacheln  viele  Luftblasen  enthalten  und  infolgedessen  beim  Trocknen 
zerspringen.  Die  Masse  wird  mit  einem  Stampfholz  in  den  Pressen¬ 
kasten  gestampft.  Die  aus  demselben  Ton  durch  Handarbeit  herge¬ 
stellten  Kacheln  bleiben  gut  bis  auf  5 — 10  v.  H.  Ausfall-  Es  fragt 
sich,  wie  dem  Übelstande  abgeholfen  werden  kann.  Liegt  der  Feh¬ 
ler  am  Ton  oder  an  der  Presse?  Welche  Kachelpressen  haben  sich 
am  besten  bewährt? 

Antworten. 

Zu  Frage  156.  Frittenherstellung.  Vierte  Antwort.  Eine  Tempe¬ 
ratur  von  900—1000°  C  ist  zum  Schmelzen  einer  Fritte  kei¬ 
nesfalls  zu  hoch;  sie  richtet  sich  aber  ganz  nach 
der  Zusammensetzung  und  dem  Schmelzpunkt  der  Fritte. 
Nach  Ihrer  Fragestellung  ist  anzunehmen,  daß  Sile  entweder  eine 
Glasur  für  d:e  genannte  Temperatur  wünschen  oder  daß  Sie  einen 
Ihrer  Öfen,  welcher  bei  etwa  1000°  C  gebrannt  wird  zum  Fritten  be¬ 
nützen  wollen.  Eine  weiße  Fritte  bedingt  einen  Zinnzusatz,  der  je 
nach  seiner  Höhe  auf  die  Zähigkeit  und  Schmelzbarkeit  der  Glasur 
mehr  oder  weniger  von  Einfluß  ist.  Nach  den  Erfahrungen  mit  zinn¬ 
haltigen  Versätzen  ist  ausgeschlossen,  daß  eine  Temperatur  von 
1000°  zum  Fritten  zu  hoch  ist.  Das  Fritten  kann  in  durchlochten 
Fritttiiegeln  oder  in  Kapseln  vorgenommen  werden.  Die 
Kapseln  werden,  bevor  die  Frittenmischung  eingefüllt  wird, 
mit  feuchtem  Sand  ausgelegt  oder  besser  mit  Kaolin  aus¬ 
gestrichen.  um  nach  dem  Füllen  in  den  Ofen  eingesetzt 
zu  werden.  Es  muß  dann  darauf  geachtet  werden,  daß  der  Schmelz- 
.kuchen  von  anhaftendem  Sand  oder  Kaolin  gut  gereinigt  wird.  Zur 
Herstellung  größerer  Frittenmengen  empfiehlt  es  sich,  einen  Wannen¬ 
ofen  zu  bauen.  Bei  der  Zusammensetzung  der  Fritto  ist  anzuraten, 
nicht  alle  Glasurbestandteile  in  die  Fritte  zu  nehmen,  sondern  einen 
Teil  der  in  Wasser  unlöshchen  Teile  erst  auf  der  Mühle  zuzusetzen. 
In  Betracht  kommt  hier  hauptsächlich  Kaolin,  der  roh  auf  der  Mühle 
zugesetzt,  das  rasche  Absetzen  der  Glasur  verhindert.  Im  folgenden 
mögen  einige  Versätze  angegeben  sein. 

Weiße,  gut  deckende  Schmelzglasurfritten: 

Soda 
Kalkspat 
Glätte 
Kaolin 
Kies 

Zinnoxyd 

Schwedische  Schmelzglasur : 


128.70 

Soda 

88.65 

5  — 

Feldspat 

55,80 

111.50 

Kaolin 

28. 38 

59.34 

Kalkspat 

10  — 

176.40 

Bleiglätte 

124,88 

110.20 

Kies 

153  — 

Zinnoxyd 

72.40 

Bleiasche  1  ;  3 

88.72 

Kaolin 

24,95 

Kies 

68  — 

Kochsalz 

12,55 

Soda  calc- 

5.2 

Borax 

2,15 

Die  b^zeichneten  Mengen  werden  trocken  gemischt  und  ge- 
frittet  und  davon  je  36  Teile  mit  1  Teil  Kaolin  gemahlen.  Sämtliche 
Fritten  müssen  gut  ausgewaschen  werden,  um  darin  enthaltene 
schädliche  Salze  auszulaugen.  Gerade  bezüglich  des  Auswaschens 
der  Schmelzglasurfritten  wird  in  der  Keramik  noch  viel  gesündigt, 
wodurch  Glasurfehler  herbeigeführt  werden,  denen  mancher  ratlos 
gegenübersteht.  Hauptsächlich  handelt  es  sich  dabei  um  schwefel¬ 
saure  Salze,  welche  durch  unreines  Kochsalz.  Soda  u.  a.  der  Fritte 
zugeführt  werden,  und  die  nicht  selten  Ausblühen  und  Abblättern  der 
Glasur  verursachen.  Um  dies  zu  verhindern,  wird  der  in  kleine 
Stücke  zerschlagene  Schmelzkuchen  3  bis  4  Tage  in  Wasser  gelegt 
und  dieses  Wasser  öfter  gewechselt. 

Zu  Frage  159.  Gießmasse.  850  kg  Trockenmaterial  mahle  ich 
16  Stunden.  Dabei  müssen  alle  Materialien  durch  ein  Sieb  von 
10  mm  auf  den  laufenden  cm  gehen.  Auf  1000  Teile  Trockenmaterial 
gibt  man  4  Teile  Soda  mit  zur  Trommel.  Zu  viel  Soda  macht  die 
Masse  dicker.  Hinsichtbch  des  WasserzusatZes  sind  Sie  von  der 
Art  d>m  Kaoline  abhängig.  Geben  Sie  einfach  weniger  Wasser,  als 
Ton  und  Kaolin  zusammen  wiegen  zur  Trommel.  Zusetzen  können 
Sie  während  der  Mahlung  nach  und  nach  so  viel  Wässer,  wie  zu 
einem  gießbaren  Schlicker  benötigt  wird.  Sie  können  auch  an 
einer  kleinen  Probe  die  benötigten  Wassermengen  ein  für  alle  Mal 
ermitteln 

Zweite  Antwort.  Bunzlauer  Feinton  (darunter  verstehe  ich 
geschlämmten  Bunzlauer  Steinzeugton)  hat  für  GießschlickLr  schon 
den  erforderlichen  Feinheitsgrad,  ebenso  der  Kaolin;  der  Hallesche 
Ton  (Rohton)  braucht  nur  kurze  Zeit  auf  der  Mühle  gemahlen  zu 
werden,  um  das  erforderliche  feine  Korn  zu  erhalten.  Die  Mahl¬ 
dauer  richtet  sich  nach  der  Größe  der  Tromrriel.  Eine  Mühle  von 
1.40  m  Durchmesser  mit  10  bis  12  Ctr.  zerstampftem  Mahlgut  kann 
in  etwa  10  Stunden  bei  17  Umdrehungen  in  der  Minute  fertig  sein. 
Das  Mahlgut  muß  durch  ein  Sieb  mit  5000  Maschen  auf  den  acm 
durchgehen  und  auf  dem  10  000  Maschen-Sieb  nur  einen  geringen, 
mie  Hundertteile  betragenden  Rückstand  hinterlassen.  Vor  zu 


f.;iner  Mahlung  sei  gewarnt.  Den  Bunzlauer  Feinton  und  den  Kaolin 
sowie  die  in  Wasser  gelöste  Soda,  geben  Sie  auf  den  Mischriuirl, 
nachdem  das  Mahlgut  von  der  Mühle  in  diesen  abgezogen  ist  Die 
Sodamenge  ist  durch  Versuche  zu  ermitteln.  Der  Zusatz  an  ent¬ 
wässerter  Soda  wird  etwa  0,1  bis  0,2  v.  H.  betragen.  Der  Wasser¬ 
zusatz  richtet  sich  wiederum  nach  der  Einwirkung  der  Soda.  Gieß¬ 
massen  stellt  man  in  der  Regel  auf  40—50°  Be  ein.  indem  man  sich 
eines  Araeometers  nach  Baume  bedient.  Solche  Araeometer  kön¬ 
nen  Säe  u.  a.  von  Warmbrum,  Ouilitz  &  Co.,  Berlin  NW  zum  Preise 
von  etwa  1  M  erhalten- 

Dritte  Antwort.  Es  ist  unmöglich,  auf  Ihre  Frage  eine  genaue 
Antwort  zu  erteilen,  da  Sie  nicht  einmal  angeben,  was  Sie  aus  dem 
Ton  herstellen  wollen.  Die  genannten  Tone  sind  mit  Ausnahme  des 
Kaolins  alle  so  plastisch,  daß  es  kaum  gelingen  wird,  daraus  eine 
einwandfreie  Gießmasse  herzustellen;  ein  erhöhter  Kaolmzusatz 
würde  aber  die  Festigkeit  des  ungebrannten  Stückes  beinträch¬ 
tigen.  Sollten  Sie  zwecks  Magerung  keine  anderen  Rohstoffe  als 
die  von  Ihnen  genannten  verwenden  wollen,  so  möchtle  ich  raten, 
zunächst  aus  den  drei  Tonen  eine  für  Ihre  Zwecke  geeignete  Form¬ 
masse  herzustellen.  Sodann  kalzinieren  Sie  seinen  Teil  des  Bunz¬ 
lauer  Tones  und  des  Kaolins  bei  einer  Temperatur,  bei  welcher 
diese  Rohstoffe  Urne  größte  Schwindung  errexhen  und  setzen  diese 
dann  feingemahlen  bis  zu  40  v.  H.  der  Masse  zu.  Die  geeignete 
Menge  gebrannten  Tonzusatzes  ist  durch  Versuche  zu  ermitteln. 
Die  Schlicker-Herstellung  wird  nach  Simonis  in  folgender  Weise 
festgestellt.  Man  wiegt  etwa  sechsmal  je  50  g  der  gemagerten 
trockenen  Masse  in  6  bezeichnetc  etwa  300  g  fassende,  mit  Korken 
dicht  verschließbare  Flaschen  ab.  Zu  allen  Proben  kommt  eine 
gleiche  Wassermenge  von  50  ccm.  die  bei  Nr.  1  aus  gewöhnlichem 
Wasser  besteht,  bei  Nr.  2  aus  49  ccm  Wasser  und  1  ccm  Soda¬ 
lösung  (5  g  kalciniertte  Soda  auf  1  1)  bei  Nr.  3  aus  45  ccm  Wasser 
und  5  ccm  Sodalösung.  Nun  schüttele  man  tüchtig  um.  bis  völlige 
Gleichmäßigkeit  des  Breies  erreicht  ist  und  läßt  einige  Minuten 
unter  öfterm  Schütteln  stehen.  Bei  gleichmäßigem  Schütteln  der 
Flaschen  erkennt  man  die  Verflüssigung  besonders  deutlich  daran, 
wenn  man  die  Flaschen  nach  dem  Schütteln  gegen  das  Licht  hält. 
Ist  mit  Nr.  3  d;e  größte  Dünnflüssigkeit  noch  nicht  erreicht,  so  setzt 
man  bei  Nr.  4  40  ccm  Wasser  und  10  'cm  Sodalösung  zu  u.  s.  f.  Aut 
diese  Weise  wird  bald  erkannt  werden,  daß  von  einlem  gewissen 
Punkt  an  bei  noch  weiterem  Zusatz  an  Soda  keine  we:tere  Ver¬ 
flüssigung  mehr  eintritt;  dieser  Punkt  bedeutet  die  für  die  Gießmasse 
notwend:ge  Sodamenge. 

Scheint  nach  Herstellung  des  ersten,  sodafreien  Breies  seine 
Zähigkeit  zu  groß,  als  daß  man  tüchtig  umschütteln  könnte,  so  geht 
man  von  Flüssigkeitsmengen  von  50  ccm  zu  solchen  von  60  ccm 
oder  mehr  über.  Erscheint  aber  der  erste  Brei  schon  zu  dünn¬ 
flüssig.  so  wählt  man  zu  den  Versuchen  einen  geringeren  Wasserzu¬ 
satz.  Hat  man  in  dieser  Weise  den  Wasser-  und  Sodazusatz  zur 
trocknen  Masse  festgelegt,  so  werden  für  den  Betrieb  beispiels¬ 
weise  100  kg  der  feingemahlenen  trockenen  Masse  mit  der  ent¬ 
sprechenden  Menge  sodahaltigem  Wasser  versetzt  und  auf  einem 
Quirl  solange  durchgerührt,  bis  der  Brei  gleichmäßig  ist.  Der  so 
hergestellte  Brei  wird  dann  durch  ein  Sieb  von  900  Maschen  auf 
den  qcm  in  e:nen  Vorratsbottich  abeelassen.  in  welchem  er  durch 
einen  einfachen  Rührer  in  ständiger  Bewegung  gehalten  wird. 

Vierte  Antwort.  Die  Mahldauer  einer  Gießmasse  hängt  von  der 
Feinheit  der  einzelnen  Bestandteile  ab.  Auch  spielt  die  Größe  der 
Trommlet  und  deren  Umdrehungszahl  eine  große  Rolle.  Da  Ihre 
Masse  nur  aus  Ton  besteht  ohne  Quarz-  oder  Kalkspatzusatz,  so 
dürften  15—18  Stunden  Mahldauer  genügen.  Die  Gießmasse  muß 
sich,  zwischen  den  Fingern  gerieben,  sandig  anfühlen,  denn  zu  fein 
gemahlene  Masse  ze:gt  verschiedene  Mißstände  wie  z.  B.  leichtes 
Reißen.  Der  Sodazusatz  ist  für  jeden  Ton  verschieden  und  bewegt 
sich  in  den  Grenzen  von  100— 200ccm  Sodalösung  (5  g  Soda  in  1  1 
Wasser)  auf  1  1  Wlasser. 

Die  Höhe  des  Sodazusatzes  kann  auf  folgende  Weise  ermittelt 
werden;  Sie  nehmen  vier  Glasgefäße,  am  besten  Flaschen,  und 
geben  in  jedbs  Gefäß  die  gleiche  Menge  eines  ziemlich  zähflüssigen 
Schlickers  (auf  100  g  Ton  100  ccm  Wasser);  nun  setzen  Sie  dem 
ersten  Gefäß  10  ccm,  dem  zweiten  15  ccm,  dem  dritten  20  ccm  und 
dem  vierten  25  ccm  der  obengenannten  Sodalösung  zu  und  lassen 
die  Gefäße  14  Stunde  stehen.  Bei  vorsichtigem,  langsamen  Um- 
schiitten  der  emzelnen  Schlicker  in  flache  Gefäße  können  Sie  genau 
beobachten,  bei  welchem  Sodazusatz  die.  Masse  am  dünnflüssigsten 
ist.  Sie  können  diesen  Versuch  auch  genauer  mit  kleineren  Unter¬ 
schieden  im  Sodazusatz  machen.  Die  Sodalösung  auf  der  Mühle  zu¬ 
zusetzen,  würde  ich  Ihnen  nicht  empfehlen,  da  die  Masse  zum  Mah¬ 
len  nicht  dünnflüssig  sein  soll.  Der  Wasslerzusatz  ergibt  sich  aus 
ob:gem  Versuch  von  selbst.  Gehen  Sie  mit  dem  Sodazusatz  aber 
auch  nicht  zu  weit,  um  dadurch  nicht  Massefehler  wie  z.  B.  gelbe 
Ränder  und  starke  Abnutzung  der  Formen  herbeizuführen. 

Fünfte  Antwort.  Die  Frage,  wie  lange  eine  Gießmasse  vermah¬ 
len  werden  muß.  läßt  s:ch  im  allgemeinen  nicht  genau  beantworten- 
Es  kommt  auf  die  Menge  und  auf  d:e  Größe  d  er  Mühle  an  sowie  auf 
die  Korngröße  des  in  den  Tonen  und  Kaolinen  enthaltenen  Sandes. 
Sie  geben  z.  B.  auch  nicht  an,  ob  der  zu  verwendende  Ton  und  Ka¬ 
olin  geschlämmt  ist  oder  n:cht.  Gewöhnlich  werden  solche  Massen 
zu  lange  gemahlen.  Ich  würde  Ihnen  vorläufig  zu  einer  Mahldauer 
von  12  Stunden  raten.  Der  Zusatz  von  Wlasser  und  Soda  muß  un¬ 
bedingt  durch  Versuche  festgestbllt  werden,  es  läßt  sich  hier  ear- 
nichts  Bestimmtes  sagen.  Jedenfals  aber  muß  die  Soda  —  ungefähr 
1 — 2  g  auf  1  kg  trockene  Ton-Kaolin-Mischung  —  gleich  mit 
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Masse  und  Wasser  in  die  7  rommel  gegeben  werden.  Denn  die 
?>'>da  bat  ja  die  Aufgabe,  die  Masse  unter  Verwendung  von  möglichst 
wenig  Wasser  flüssig  zu  machen.  Wenn  Sie  also  die  Masse  schon 
zum  flüssigen  Brei  vermahlen  haben,  und  dann  erst  Soda  zugeben, 
dann  hat  sie  gar  keinen  Zweck  rn'ehr,  höchstens  wird  die  Masse  dann 
zu  dünn,  und  enthalt  mehr  Wasser  als  eigentlich  nötig  gewesen 
wäre.  Unter  allem  Vorbehalt  kann  in  weiten  Grenzen  angegeben 

n  1  trockene  Massemischung  und  1—2  g  Soda  etwa 

800 — 1100  g  Wasser  nötig  sind. 

Sechste  Antwort.  Ihre  Masse  scheint  durchweg  aus  geschlämm¬ 
ten  Rohstoffen  zusammengestLllt  zu  sein.  Ein  Zusammenmahlen  der 
Masse  ist  da2,n.  durchaus  nicht  notwendig.  Es  kann  im  Gegenteil 
hierunter  die  Güte  der  Masse  leiden.  Es  genügt,  wenn  Sie  dib  Masse 
e.nen  halben  lag  auf  den  Ouirl  geben,  und  dann  durch  ein  Sieb  ab- 
ziehen.  Anders  liegt  die  Sache,  wenn  Ihre  Masse  sandige  und  kör¬ 
nige  Bestandteile  enthält,  die  zum  Versatz  gehören.  Dann  ist  ein 
Mahlen  erforderlich.  Man  gibt  zuerst  den  körnigen  Teil  des  Ver¬ 
satzes  auf  die  Mühle  und  füllt  erst,  nachdem  dessen  Mahlfeinheit  ge¬ 
nügt  den  geschlämmten  Ton  dazu.  Die  Mahldauier.  die  über  30 
Stunden  betragen  kann,  richtet  sich  nach  der  Art  der  Rohstoffe  und 
..®r  aufgegebenen  Menge;  Die  Soda  gibt  man  stets  zuerst  auf 
die  Muhle  odei  den  Ouirl.  Bei  fast  jeder  Masse  erreicht  man  mit 
einern  Sodazusatz  von  2  v.  H.  zum  Wasser  annähernd  den  höch¬ 
sten  Grad  von  Verflüssigung,  doch  genügt  unter  Umständen  schon 

n •  .100  |eile  Wasser  vermögen  60—100  Gewichtsteile  trockene 
Masse  gießfahig  zu  machen.  Bei  Sodazusatz  steigt  die  Aufnahme- 
fJhigkeit  dwS  Wassers  unter  Umständen  bis  auf  240  Teile  trockene 
Masse.  Der  Durchschnitt  ist  in  Gewichtsteilen:  100  Teile  Wasser, 
1,5  Teile  Soda  und  180 — 200  Teile  trockene  Masse. 

Zu  Frage  160.  Verwendung  und  Preis  von  Ouarzit  und  Rosen- 
Quarz*  Brennt  sich  der  Ouarzit  schneeweiß,  so  ist  er  als  geglühter 
Ouarz  zu  verwenden.  Die  Feinkeramik  verlangt  möglichst  geringen 
Eisengehalt;  1  i.  H.  ist  schon  minderwertig.  Rosenquarz  ist  eine 
der  feinsten  Ouarzmarken,  um  so  mehr,  .0  weißer  er  sich  brennt. 
Er  wird  zu  den  feinsten  Porzcllanmarken  verwendet.  Ouarzitsteine 
verwendet  man  auch  zum  Ausmauern  der  Mahltrommeln,  wenn 
sie  sehr  hart  sind.  Für  gute  Ouarze  zahlt  man  320—380  M  für 
10  000  kg. 

Zweite  Antwort.  Ouarzit  und  Rosenquarz  können,  falls  sie  frei 
von  Eisenoxyd  sind  (höchstens  bis  zu  0.2  v.  H.).  sowohl  für  die  Fein¬ 
keramik  (Herstellung  von  Porzellan,  Steingut  und  von  Glasuren) 
Verwendung  finden,  als  auch  in  großen  Massen  zur  Herstellung  von 
Ouiarzsteinen  (Dinassteinen).  Die  Preise  sind  verschieden  je  nach 
der  Reinheit  des  Oarzes.  Man  kann  für  100  kg  rohe  Ware  2—3  M. 
für  100  kg  feingemahlene  Ware  4 — 6  M  annehmen. 

Dritte  Antwort.  Der  in  mehreren  Formen  und  in  verschie¬ 
dener  Reinheit  vorkommende  Ouarzit  wird  z.  B.  zur  Herstellung  von 
Dinassteinen  verwendet.  Ferner  dient  er  als  Zusatz  zum  Form¬ 
sand  in  den  Stahl-  und  Eisengießereien  und  als  Bestandteil  von  Mas¬ 
sen  und  Glasurversätzen.  Der  Preis  für  1000  kg  gemahlenen  Ouar¬ 
zit  ist  25  35  M.  Rosenquarz,  ein  durch  Titansäure  rosa  gefärbter 
Ouarz,  findet,  soviel  mir  bekannt  ist,  keine  besondere  Verwendung; 
er  dürfte  sich  aber  sehr  gut  zur  Herstellung  von  verschiedenen  kera¬ 
mischen  Farben  und  farbigen  Glasuren  eignen 

Zu  Frage  161.  Ofen  zum  Glühen  von  Ouarz  und  Feldspat. 

Ouarz  brennt  man  nur  deshalb,  um  ihn  besser  mahlen  zu  können, 
denn  seine  Ausdehnung  im  Feuer  beseitigt  das  Glühen  nicht.  Man 
brennt  ihn  bis  Segerkegel  0,10  oder  in  Porzellanglühofen  bei  Seger- 
kegel  0,9,  ebenso  den  Feldspat.  Letzterer  wird  aber  meist  unge¬ 
glüht  gekollert-  Ist  das  Material  geglüht,  so  wird  es  auf  Kollergän¬ 
gen  und  in  Kugelmühlen  zu  feinstem  Pulver  gemahlen  und  auf  ro¬ 
tierenden  Sieben  gesiebt.  So  sind  beide  Materialien  keramisch  ver¬ 
wendbar. 


auch  übrsch lagernder  Flamme,  außerdem  auch  Schachtöfen  („Kal- 
zmieroten  .  Die  I  emperatur  schwankt  zwischen  SegerkegLl  1  und 
-  er  so  kalzinieite  Ouarz  ist  sehr  mürbe  geworden  und  wird  nun. 
m  ien  ZU  Porzella"  od*:r  Steingut  verarbeitet  werden  soll,  zunächst 
Kollergang  mit  Granitunterlage  und  Granitläufern  vorzerkleinert, 
dann  in  Kugelmühlen;  mit  Porzellanfutter  und  Flintstein-  oder  Por¬ 
zellankugeln  trocken  oder  naß  fein  gemahlen.  Handelt  es  sich  um 
Uiiarz  tur  Dinassteine,  so  ist  die  Verarbeitung  entweder  die  gleich.“, 
0  cr  a’Je*  die  mürben  Stücke  werden  in  großen  eisernen  Kugel¬ 
mühlen  mit  Stahlkugeln  kleingeschlagen  und  vermahlen.  —  Ihre 
-  niräge  betreffend  Glühens  von  Feldspat  ist  nicht  ganz  verständ- 
licti  reldspat  wird  in  der  Praxis  zum  Zweck  der  Zerkleinerung 
wohl  nirgends  vorgeglüht,  da  er  bei  einigermaßen  hoher  Tempe¬ 
ratur  etwa  bei  Segerkegel  2—3  anfängt  zusammenzuschlacken  und 
so  der  Zerkleinerung  viel  mehr  Widerstand  entgegensetzen  würde 
als  vorher.  Allerdings  wäre  es  nicht  von  der  Hand  zu  weisen,  den 
reldspat  durch  ein  Verglühen  bis  etwa  Segerkegel  09—07  vorzu¬ 
brennen,  wodurch  er  tatsächlich  mürbe  würde.  Nur  wird  dies,  wie 
gesagt,  in  der  Praxis  wohl  nirgends  eingeführt  sein. 

Zu  Frage  162.  Anlage  zum  Glühen  und  Mahlen  von  Ouarz. 

Eine  Ofenanlage  zum  Glühen  von  Ouarz  und  Feldspat  bei  einer  täg- 
**nnn n  Pfristung  von  etwa  5000  kg  in  24  Stunden  stellt  sich  auf 
3000—6000  M,  je  nach  Art  des  Ofens  und  Ort  der  Aufstellung.  Die 
Vermahlung  geschieht  am  besten  auf  einer  Rohrmiihle.  Zu  der  gan¬ 
zen  Anlage  dürfte  ein  lag-  und  ein  Nachtarbeiter  erforderlich  sein. 
Zum  Bau  derartiger  Anlagen  meldet  sich  H.  T.  Padelt.  Leipzig- 
Schleussig. 

Zweite  Antwort.  Zum  Brennen  von  täglich  5000  kg  Ouarz  oder 
reldspat  in  Stücken  benötigt  man  einen  Sturzflammofen  von  etwa 
j  ’  b‘s  2  m  Durchmesser  und  einer  Scheitelhöhe  von  etwa  21/ 2  m, 
der  von  einem  Mann  in  10  Stunden  bequem  bis  zu  einer  Segerkegel 
0oa  entsprechenden  Temperatur  gebracht  werden  kann:  zur 
Neuerung  verwendet  man  Braunkohlen.  Die  Selbstkosten  für  das 
Waschen,  Glühen.  Sortieren  und  Reinigen  der  geglühten  Stücke  be¬ 
tragen  für  100  kg  etwa  30  bis  40  Pf.  Zur  Vormahlung  der  geglühten 
Materialien  werden  Kollergänge  angewandt,  deren  Läufer  sowie 
Bodenstein  aus  Granit  bestehen.  Diese  Kollergänge  stehen  mittels 
Becherwerk  mit  einem  hochliegenden  Siebzylinder  in  Verbindung, 
dessen  Gerippe  mit  einem  Siebgewebe  bekleidet  ist.  das  36  Öff¬ 
nungen  auf  den  qcm  aufweist.  Zur  Herstellung  von  je  5000  kg  fein¬ 
gesiebten  Ouarz-  und  Feldspat-Mehl  innerhalb  10  Stunden  werden 
1  Kollergang  von  3,5  PS  Kraftverbrauch,  je  1  Becherwerk  von 
<),5  PS  und  je  1  Siebzylinder  von  0,3  PS  Kraftverbrauch  verwendet. 
Diese  Maschinenanlage  kostet  für  eine  tägliche  Leistung  von  5000 
kg  Ouarz  oder  Feldspat  rund  3500  M  einschließlich  Transmissiofi. 
Zur  Bedienung  ist  ein  Mann  erforderlich.  Die  Feinmahlung  wird 
am  vorteilhaftesten  in  Naßtrommeln  vorgenommen,  da  Rohrmühlen 
und  Trockentrommelmühlen  nicht  genügend  fein  mahlen.  Dies  ist 
aber  besonders  beim  Feldspat  zur  Erhöhung  seiner  Wirksamkeit 
unbedingt  anzustreben.  Zur  Feinmahlung  von  täglich  5000  kg  wählt 
inan  entweder  2  große  Trommelmühlen  von  ie  6500  1  Inhalt,  die  ie 
einen  Kraftverbrauch  von  8 — 10  PS  beanspruchen  (Preis  einer  Trom¬ 
mel  einschließl.  Transmission  rund  5000  M)  oder  man  greift  zu  klei¬ 
neren  Trommelmühlen  von  2500  1  Inhalt,  die  nur  etwa  4  PS  benö¬ 
tigen.  Während  aber  die  großen  Mühlen  mit  je  etwa  2500  kg  ge¬ 
siebtem  Mahlgut  beschickt  werden  können,  wozu  noch  die  gleiche 
Menge  Flintsteine  und  etwa  1000  1  Wasser  kommen,  dürfen  die  ge¬ 
nannten  kleineren  Trommelmühlen  nur  mit  je  1000  kg  Mahlgut 
Hebst  einer  entsprechenden  Menge  Flintsteine  und  Wasser  beschickt 
wlerden,  um  in  der  gleichen  Zeit  die  gleiche  Korngröße  zu  liefern. 
Von  diesen  kleineren  Trommeln  werden  zur  Feinmahlung  von  5000 
kg  Mahlgut  somit  5  Stück  benötigt.  Je  nach  der  gewünschten 
Feinheit  des  Korns  läßt  man  eine  Trommel  bis  zu  12  Stunden 
laufen. 


Zweite  Antwort.  Zum  Glühen  von  Ouarz  und  Feldspat  eignen 
sich  kleine  Schachtöfen  mit  Halbgas-  oder  Generatorgasfeuerung 
und  Flammenöfen  mit  schräger  Ebene  mit  Halbgas-  oder  Generator¬ 
gasfeuerung  und  Rekuperator  zur  Rückgewinnung  der  Abhitze. 
Das  Material  wird  glühend  in  kaltem  Wasser  abgeschreckt, 
damit  es  stark  zersplittert  und  sich  leichter  mahlen  läßt.  Die  er¬ 
forderlich©  Brenntemperatur  beträgt  900—1000°. 

Dritte  Antwort.  Das  Verglühen  von  Ouarzstücken  und  Feld¬ 
spat  erfolgt  bei  nicht  zu  großen  Mengen  in  Kapseln  im  Steingut¬ 
glattofen  oder  im  Verglühraume  eines  Porzellanofens.  Kommen 
größere  Menge  in  Betracht,  so  empfiehlt  sich  d:e  Verwendung  von 
kleinen  Sturzflammöfen.  Um  den  Feulergasen  einen  lebhaften  Ab¬ 
zug  zu  verschaffen,  werden  zweckmäßigerweise  auf  die  Öffnungen 
der  Abzugsfüchse  der  Ofensohle  Schiamotteröhren  aufgesetzt,  die 
bis  zur  obersten  Schicht  des  Ofeneinsatzes  aufgeführt  werden.  Der 
Brand  erfolgt  etwa  zwischen  Segerkegel  010a  bis  05a.  Vor  dem 
Verglühen  sind  die  Ouarz-  und  Feldspatstücke  zu  waschen  und  nach 
dem  Brande  zu  sortieren;  anhaftende  Eisenverbindungen.  Glimmer 
usw.  werden  durch  Abschlagen  mit  einem  Hammer  entfernt.  Zur 
Vormahlung  der  geglühten  Materialien  benutzt  man  Kollergänge. 
D;e  Feinmahlung  erfolgt  alsdann  entweder  nach  dem  Trockenver¬ 
fahren  in  dazu  geeigneten  Rohrmühlen  oder  nach  dem  Naßverfah¬ 
ren  in  mit  Silexfutter  ausgekleideten  Naßtrommeln:  durch  das  letzte. 
Verfahren  wird  für  alle  Fälle  eine  größere  Feinheit  des  Korns  er¬ 
zielt. 

Vierte  Antwort.  Zum  Glühen  von  Ouarz  werden  entweder 
Rundöfen  nach  Art  der  Steingutöfen  benutzt  mit  aufsteigender  oder 


Bei  Benutzung  einer  Dampfmaschine  gestalten  sich  die  Mahl¬ 
kosten  folgendermaßen:  Der  Brennstoffverbrauch  beträgt  für  eine 
PS-Stunde  etwa  12  Pf.  Es  werden  verbraucht: 

1.  zur  Vormahlung  von  5000  kg  Ouarz  oder  Feldspat  414  PS 
und  eine  Mahldauer  von  10  Stunden  =  10  X  4%  =  45  Pferdekraft¬ 
stunden. 

2a,.  Zur  Feinmahlung  in  großen  Trommelmühlen  2  X10  =  20  PS 
unter  Benutzung  einer  Mahldauer  von  12  Stunden  =  12X20  =  240 
Pferdekraftstunden. 

2b.  Zur  Feinmahlung  in  den  kleineren  Trommelmühlen  5X4 
gleich  20  PS  und  bei  einer  Mahldauer  von  12  Stunden  =  10X20  = 
240  Pferdekraftstunden,  zusammen  also  45+240  =  rund  300  Pferde¬ 
kraftstunden  zu  je  12  Pf.  Brennstoff  gleich  3,60  M  Brennstoffkosten 
zur  Feinmahlung  von  5000  kg  Feldspat  oder  Ouarz. 

Die  Anlagekosten  für  die  5  kleineren  Trommeln  stellen  sich 
insbesondere  wegen  der  vermehrten  Auslagen  für  Transmissionen 
und  für  Fundamentierung  etwas  höher  als  unter  Verwendung  von 
zwei  großen  Trommeln.  Dafür  gewähren  jene  aber  den  Vorteil,  daß 
bei  Trommelausbesserungen  der  Betrieb  nicht  so  wesentlich  einge¬ 
schränkt  wird,  als  dies  bei  Ausbesserungen  der  einen  großen 
Trommelmühle  der  Fall  ist. 

Zur  Aufsicht  über  die  Trommelmühlenanlage  genügt  ein  Mann, 
welcher  übrigens  während  der  Mahldauer  der  Trommeln  noch  zu 
anderer  in  der  Nähe  zu  verrichtenden  Arbeit  herangezogen  werden 
kann.  Zur  Beschickung,  sowie  zum  Ablassen  der  Trommeln  muß 
ihm  eine  Hilfskraft  gestellt  werden.  Nach  dem  Ablassen  der  Trom¬ 
meln  ln  zementierte  Gruben  sietzen  sich  die  feine-ema  Plenen  Mq. 
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terialien  ziemlich  rasch  und  fest  am  Boden  an.  Das  überstehende 
Wasser  zieht  man  dann  mittels  Kugelgelenkrohres  ab.  sticht  mit 
einem  Holzspaten  die  Masse  vom  Boden  los  und  trocknet  sie  aut 
1  rockendarren,  im  1  rockenkanal  oder  anderen  geeigneten  1  rocken- 
vorrichtungen. 

Zu  Frage  163.  Schablonen  für  Sandstrahlgebläse.  Schablonen 
für  Sandstrahlgebläse  liefern  Richard  Massek.  Schablonenfabrik  in 
Weißwasser.  O.-L.  und  Heinrich  Simon  in  Bernsdorf.  O-L.  bür 
derartige  Schablonen  genügt  schon  mittelstarkes  Kartonpapier,  das 
auf  einer  Seite  mit  Kautschuklösung  bestrichen  ist.  Am  besten  sind 
Hartgummischablonen.  Eine  Dieckmasse  kann  nach  folgendem  Ver¬ 
satz  hergestellt  werden: 

50  g  Gelatine  läßt  man  einige  Minuten  in  Wasser  quellen  und 
dann  abtropfen.  Darauf  übergießt  man  sie  im  Wasseibade  mit  50  g 
Chlorzinklösung  von  52°  Be.  Nach  völligem  Lösen  der  Gelatine  fügt 
man  50  g  Glyzerin  und  250  g  Kienruß  hinzu  und  laßt  die  Mischung 
so  lange  im  Wasserbade,  bis  das  meiste  Wasser  verdunstet  ist  und 
nach  dem  Erkalten  eine  zähe  Masse  bildet.  Die  Masse  wird  mit 
Hiife  einer  Schablone  mit  einem  Spachtel  aufgetragen. 

Zweite  Antwort.  Genaue  Anleitung  zur  Anfertigung  der  ver¬ 
schiedenen  Schablonen  und  Deckmassen  für  Sandstrahlgebläse  finden 
Sie  in  dem  Buche  „Die  Verzierung  der  Gläser  durch  den  Siand- 
strahl“  von  J.  B.  Miller,  das  Sie  zum  Preise  von  2,50  M  vom  Ver¬ 
lag  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21,  beziehen  können. 

Zu  Frage  164.  Kaolin.  Der  Kaolin  ist  durch  den  Eisengehalt 
von  1,01  v.  H.  eine  mittelmäßige  Marke  und  für  Porzellan  sehr  gut 
geeignet,  natürlich  nicht  zu  Qualitätsmarken.  Blei  Angeboten  tun 
Sie  gut,  stets  die  Analyse  bekannt  zu  geben.  Bei  mäßiger  Pre*s- 
stellung  ist  sehr  gute  Nachfrage  für  solche  Kaoline. 

Zweite  Antwort.  Die  Analyse  allein  läßt  kein  Urteil  übei  die 
Verwendbarkeit  eines.  Kaolins  zu.  sondern  es  ist  außerdem  noch 
seine  Plastizität  und  sein  Verhalten  im  Feuer  maßgebend.  Der  ver¬ 
hältnismäßig  hohe  Eisengehalt  in  Verbindung  mit  dem  hohen  li- 
tansäuregehalt  schließt  von  vornherein  die  Verwendbarkeit  für  fei¬ 
nes  Porzellan,  bei  dem  es  auf  reine  Weiße  des  Scherbens  ankommt, 
aus.  Die  Verwendung  des  Kaolins  für  solches  Porzellan,  an  dessen 
Brennfarbe  weniger  hohe  Anforderungen  gestellt  werden,  ist  jedoch 
bei  günstiger  Preisstellung  durchaus  möglich. 

Dritte  Antwort.  Bei  dem  hohen  Titangehalt  neben  Eisen  wird 
der  Kaolin  immer  eine  gelbliche  Ware  ergeben.  Vielleicht  hat  der 
Farbton  angenehm  elfenbeinartiges  Aussehen,  der  ja  für  figürliches 
Porzellan  mitunter  beliebt  ist.  Es  ist  Ihnen  nur  zu  empfehlen,  mit 
dem  Kaolin  Versuche  anzustellen,  die  über  dessen  Brauchbarkeit 
Aufschluß  geben- 

Vierte  Antwort.  Es  ijt  möglich,  daß  sich  Ihr  Kaol.n  zur  Her¬ 
stellung  von  Feinporzellan  eignet.  Die  von  Ihnen  angegebene  ra¬ 
tionelle  Analyse  weicht  übrigens  nicht  unwesentlich  von  der  aus 
der  chemischen  Analysd  berechneten  rationellen  Zusammensetzung 
ab  Um  daher  bei  der  Herstellung  von  Porzellanmassen,  die  Sie 
doch  gewiß  auf  Grund  anderer  bewährter  Mischungen  aufbauen 
wollen,  nicht  unliebsamen  Überraschungen  ausgesetzt  zu  sein,  möchte 
ich  Ihnen  empfehlen,  für  den  Fall,  daß  Ihnen  ein  Chemiker  zur  Seite 
steht,  von  diesem  einmal  unter  Zugrundelegung  der  Ihnen  gegebenen 
rationellen  Analyse,  das  andere  Mal  auf  Grund  der  berbchneten 
rationellen  Zusammensetzung  Mischungen  für  Porzellanmassen  vor¬ 
nehmen  zu  lassen.  Andernfalls  wenden  Sie  sich  am  besten  an  ein 
bewährtes  keraimisch-chwimisches  Laboratorium.  Für  alle  Falle 
empfiehlt  es  sich,  den  Kaolin  einmal  unversetzt  dem  Porzellanbrande 
auszusetzen;  er  muß  sich  in  diesem  unbedingt  weiß  brennen,  wenn 
er  für  Feinporzellan  geeignet  sein  soll. 

Fünfte  Antwort.  Der  angebotene  Kaolin  läßt  sich  für  Fein¬ 
porzellan  verwenden;  nur  muß  derselbe  im  richtigen  Verhältnis  lein¬ 
geführt  werden.  Haben  Sie  z.  B.  bisher  reinen  Zettlitzer  Kaolin  an¬ 
gewandt,  so  müssen  Sie  berücksichtigen,  daß  in  dem  neuen  Kaolin 
außer  Tonsubstanz  auch  Quarz  und  Feldspat  enthalten  ist.  Sie 
müssen  also  den  Gehalt  an  Quarz  und  Fleldspat  in  Ihrer  bisherigen 
Masse  um  soviel  verringern,  als  beides  entsprechend  der  rationellen 
Analyse  in  dem  neuen  Kaolin  enthalten  ist.- 

Sechste  Antwort.  Der  Ihnen  angebotene  Kaolin  gehört  in  die 
Gruppe  der  mittelfeinen  Kaoline.  Er  ist  wohl  zur  Herstellung  von 
Feinporzellan  zu  verwenden,  steht  aber  den  feinen  Kaolinen  wie 
z.  B.  Zettlitzer  ziemlich  nach.  Der  Tonsubstanzgehalt  ist  ein 
ziemlich  niedriger,  während  die r  Gehalt  an  Ouarz  und  Eisen  bedeu¬ 
tend  ist.  Der  Quarzgehalt  würde  nichts  ausmachen,  da  Sie  diesen 
bei  der  Zusammensetzung  der  Masse  berücksichtigen  können.  Die 
Gelbfärbung  des  Eisens  müssen  Sie  jedoch  durch  die  bekannten 
Hilfsmittel  bekämpfen.  Ausschlaggebend  werden  also  hier  die 
Transportkosten  sein,  ob  diese  S'ch  bedeutend  niedriger  stellen  als 
beim  Bezug  eines  vollwertigeren  Rohstoffes. 

Siebente  Antwort.  Ein  Kaolin  von  der  angegebenen  Zusammen¬ 
setzung  ist  von  der  Feinkeramik  ausgeschlossen.  So  vorzüglich  die 
sonstige  Zusammensetzung  auch  ist,  sin  Rohstoff  aber  von  1,01  v.  H. 
Eisen-  und  dazu  noch  1,44  v.  H.  Titansäure-Gehalt  hat  eine  so  un¬ 
schöne  gelbgraue  Brennfarbe,  daß  er  für  weiße  Waren  nicht  in  Be¬ 
tracht  kommen  kann. 

Achte  Antwort.  Der  Eisengehalt  des  fraglichen  Kaolins  dürfte 
zusammen  mit  dem  erheblichen  Titansäuregehalt  die  Brennfarbe  des 
beeinflussen.  Jedoch  gibt  es  auch  Kaoline,  wel 


che  bei  noch  höherem  Eisengehalt  ein  Porzellan  von  tadelloser  Weiß 
und  Transparenz  liefern.  Die  Analyse  allein  genügt  durchaus  nicht 
zur  Beurteilung  des  Kaolins,  sondern  es  sind  Brennproben  eitoider- 
lich,  neben  der  Prüfung  auf  Plastizittät,  Trockenfestigkeit  usw.  Man 
stellt  sich  am  besten  mit  dem  neuen  Kaolin  eine  Masseprobe  zusam¬ 
men  mit  etwa  50  Gewichtsteilen  Kaolin.  25  Feldspat  und  -5  Ouarz 
und  g  bt  davon  neben  dem  reinen  Kaolin  Proben  in  den  Glatt-  und 
in  den  Glühofen.  Scheinen  die  Ergebnisse  günstig  und  ist  eine  Pas¬ 
sende  Glasur  vorhanden,  dann  läßt  man  eine  größere  Massemenge 
durch  den  üblichen  Betriebsgang  verarbeiten.  Es  wird  sich  dann 
hierausstellen,  ob  die  mit  dem  neuen  Kaolin  hergestellte  Masse  in 
dar  Dreherei,  Gießerei,  beim  Brennen  usw.  günstige  Ergebnisse 

liefert. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Auszeichnungen.  Verliehen  wurde  dem  Fabrikaufseher  Peter 
(Vary  und  dem  Fabrikschlosser  Alexander  Günther  in  Wallerfangen 
das  Allgemeine  Ehrenzeichen,  dem  Kohlenfahrer  Wilhelm  May  in 
Wallerfange-  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  in  Bronze  und  dem  ra- 
brikbeamlen  Nikolaus  Detemple  in  Mettlach  die  Rote  Kreuzmedaille 
dritter  Klasse- 

Dienstiubiläum.  Der  Porzellanmaler  Reihl  konnte  auf  eine  25- 
jährige  Tätigkeit  in  der  Porzellanfabrik  Königszelt  zuruckblicken. 

Der  Töpfer  Karl  Kriebel  konnte  auf  eine  25jährige  Tätigkeit 
im  Qf engeschäft  von  C.  Böhme,  Halle  a.  S.  zurückblicken. 

Ausscheiden  aus  den:  Amte.  Prof-  Ross.  C.  Purdy.  Professoi 
für  Keramik  an  der  Qhio  State  University  (Columbus.  Ohio),  hat 
seine  Stellung  aufgegeben  und  ist  in  die  Dienste  der  Norton  Go., 
Worcester,  Mass..  getreten. 

Schweizer  keramische  Fachschule  in  Chavannes-Renens.  Am 

1.  September  findet  die  feierliche  Einweihung  der  neuen  kerami¬ 
schen  Fachschule  in  Chavannes-Renens  statt.  Die  Schule  steht 
unter  Aufsicht  des  Kantons  Waadt.  Der  Lehrplan  der  neuen  Schule 
ist  demjenigen  der  deutschen  keramischen  Fachschulen  ähnlich,  er 
Unterricht  beginnt  am  2.  September  und  setzt  einen  vierjährigen 
Schulbesuch  voraus. 

Porzellanfabrik  Königszelt.  Ordentliche  Generalversamm  ung: 
9.  September  1912,  Vormittags  11  Uhr,  im  Zentralhotel  zu  Berlin. 

Porzellanfabrik  Lorenz  Hutschenreuther  A.-G.  Ordentliche 
Generalversammlung;  9.  September  1912,  Vormittags  10  Uhr,  im 
Zentralhotel  zu  Berlin. 

Steingutfabrik  Niedtrweiler  A.-G.  Die  auf  den  7.  September 

einberufene  ordentliche  Generalversammlung  ist  auf  Mittwoch,  den 
18.  September,  nachmittags  3  Uhr,  verlegt.  Dieselbe  findet  im  Ge¬ 
schäftslokale  der  Gesellschaft  zu  Niederweiler  statt. 

Selb-  Georg  Tauer  eröffnete  Schloßberg  291  eine  Porzellan- 
handlung  mit  Maierei. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Karlsruhe,  Baden.  Neu  eingetragen  wurde:  Großh.  Majolika¬ 
manufaktur  Karlsruhe.  Inhaberin  Großh.  Zivilliste. 

Lyck.  Neu  eingetragen  wurde;  Ferd.  Ogurky  Nacht.  In¬ 
haber:  Kaufmann  Otto  Hugo  Zorn-  Eisen-,  Glas-  und  Porzellanwa¬ 
rengeschäft.  . 

Dahme,  Mark.  Riethdorff  &  Schartiger,  Ofenfabrik.  Die  Fir¬ 
ma  lautet  jetzt:  Riethdorff  und  Schartiger.  Inhaber  Ernst  Pteii- 
schmidt.  Der  Kaufmann  Ernst  Pfeilschmidt  ist  alleiniger  Inhaber 
der  Firma. 

Gießen.  Wilhelm  Dürbeck.  Das  Handelsgeschäft  ist  ohne 
Aktiva  und  Passiva  auf  den  Töpfermeister  Albert  Höß  (Gießen)  un¬ 
ter  der  Firma  „Spezialgeschäft  der  Öfen-  und  Herdeindustrie  Wi - 
heim  Dürbeck  Nachfolger  Albert  Höß“  übergegangen.  Die  Prokura 
der  Christiane  Dürbeck  ist  erloschen. 

Neumünster.  Porzellanfabrik  Neumünster.  G.  m.  b-  H.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Biebrich.  Thonwerk  Biebrich  A.-G.  Das  Grundkapital  ist  um 
452  000  M  erhöht  worden  und  beträgt  jetzt  900  000  M.  Die  neuen 
auf  den  Inhaber  lautenden  Aktien  sind  zum  Nennwerte  ausgegeben. 

Hamburg.  Berg,  Radzat  &  Co.,  Porzellan-  und  Glasexport. 
Die  Kommanditgesellschaft  ist  aufgelöst  worden;  das  beschatt  is 
von  dem  bisherigen  persönlich  haftenden  Gesellschafter  Albert  Kau- 
zat  mit  .Aktiven  und  Passiven  übernommen  worden  und  wird  von 
ihm  unter  unveränderter  Firma  fortgesetzt- 

Zuffenhausen.  Gebrüder  Böhringer,  Porzellan-  und  Glashand¬ 
lung.  An  Stelle  des  verstorbenen  Hermann  Böhringer  sen.  ist  des¬ 
sen  Witwe  Emma  Böhringer  als  persönlich  haftende  Gesellschane- 
rin  eingetreten.  Zur  Zeichnung  und  Vertretung  der  Firma  ist  sie 
jedoch  nicht  berechtigt. 

Niederlößnitz.  Schön  &  Co.,  Keram.  Kunstwerkstänen.  Der 
bisherige  Inhaber  Andreas  Wirkner  ist  ausgeschieden.  Der  Bild¬ 
hauer  Paul  Bernhard  Döbrich  ist  Inhaber. 

Essen,  Ruhr.  Deutsche  Keramit- Werke.  A.-G.  Der  Direktor 
Karl  Tittl  (Essen)  ist  zum  Vorstandsmitgliede  bestellt.  Dem  Kaui 
mann  Ernst  Stein  (Bredeney)  ist  Prokura  dahin  erteilt,  daß 
Gemeinschaft  mit  einem  Vorstandsmitglied  oder  mit  einem  ProKuri- 
sten  vertretungsbefugt  ist. 
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Antweiler.  Antweiler  Thon-  und  Charnottewerke.  Q.  m.  b.  H. 
Der  Geschäftsführer  Walter  Knoff  (Cöln)  ist  ausßeschieden  und  statt 
seiner  Karl  Heyden  (Burgbrohl)  als  Geschäftsführer  eingetragen 

worden. 

Rheinsberg,  Mark.  C.  &  E.  Carstens.  Rheinsberger  Steingut¬ 
fabrik.  August  Hinterthür  und  Ludwig  Postolski  ist  Gesamtprokura 
für  die  Zweigniederlassung  in  Rheinsberg  erteilt. 

Konkurse.  Königsborner  Thonwerke  Gebrüder  Gallasch  in 
Unna-Königsborn.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Schnepper 
(Unna).  Anmeldefrist:  24 •  September  1912.  Gläubigerversammlung: 
11.  September  1912,  Vormittags  10%  Uhr.  Prüfungstermin:  10.  Ok¬ 
tober  1912,  Vormittags  11%  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist: 
22.  Oktober  1912. 

Ofensetzer  Einst  Morgenstern  in  Schopfheim.  Das  Verfahren 
wurde  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 


Glasindustrie 

Totenschau.  Glaswarenfabrikant  Gustav  Ullmann  in  Morchen- 

stern. 

Auszeichnungen.  Dem  Fabrikbeamten  Nikolaus  Müller  in 
Wadgassen  wurde  das  Verdienstkreuz  in  Silber,  den  Glasmachern 
Otto  Gundlach  und  Karl  Deppe  in  Steinkrug  das  Allgemeine  Ehren¬ 
zeichen  in  Bronze  verliehen. 

Vereinigung  westdeutscher  Hohlglasfabriken.  Die  Vereinigung 
hat  sich  dem  Hansa-Bund  angeschlossen. 

Belgisches  Fensterglassyndikat.  Wie  dem  Berliner  Lagebl  ge¬ 
meldet  wird,  gestand  das  belgische  Fensterglassvndikat  den  Glas¬ 
arbeitern  eine  allgemeine  Lohnerhöhung  um  6  v.  H.  zu.  Man  er¬ 
wartet  aus  diesem  Grunde  für  die  nächste  Zeit  eine  weitere  Erhö¬ 
hung  der  belgischen  Fensterglaspreise. 

Handelsregister-Eintragungen. 

,  „  Cottbus.  Verband  Schlesisch-Lausitzer  Tafelglashütten.  G.  m. 
b.  H.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Kaufmann  Ernst  Langer  (Dö- 
berr,  bei  Forst)  ist  Licmidator. 

Zerbst.  Friese  <S:  Weißwange,  Fabrik  wissenschaftlicher  Ap¬ 
parate  und  Instrumente  für  Laboratoriumsbedarf.  Der  Glastechni¬ 
ker  Otto  Weißwange  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Die 
Firma  lautet  jetzt:  Otto  Friese.  Alleiniger  Inhaber  derselben  ist 
der  Hofmaurermeister  Otto  Friese.  Dem  Mechaniker  Otto  Friese 
ist  Prokura  erteilt. 

Berlin.  Berliner  Ideal-Prismen-Gesellschaft  m.  b.  H  Die  Fir¬ 
ma  ist  erloschen. 

Konkurs.  Berliner  Glasmanufaktur  Liebermann  &  Co  in  Ber¬ 
lin.  Das  Verfahren  wurde  durch  Zwangsvergleich  beendet. 

Emailindustrie 


Handelsregister-Eintragungen. 

Neu-Isenburg.  Frankfurter  Emailllar-Werke  Otto  Leroi  Neu¬ 
senburg  mit  Zweigniederlassung  in  Berlin.  Die  Zweigniederlassung 
ist  aufgehoben. 

.Riesa.  A.-G.  Lauchhammer,  Emaillierwerk  mit  Zweigniederlas¬ 
sung  in  Lauchhammer.  Friedrich  Wilhelm  Ludwig  Henkel  ist  aus 
dem  Vorstand  ausgeschieden.  Der  Kaufmann  Friedrich  Karl  Moel- 
ler  (Lauchhammer)  ist  zum  Mitglied  des  Vorstandes  bestellt  worden. 

Waidhofen  a.  d.  Ybbs.  Franz  Schwenk.  Stanz-  und  Emaillier¬ 
werke,  Gesellschaft  m.  b.  H.  Der  Geschäftsführer  Franz  Schwenk 
sen.  ist  durch  Tod  ausgeschieden. 


Kunstgewerbe. 

Freigelegter  Töpferofen.  Bei  den  unter  Leitung  des  Konser¬ 
vators  Dr.  S prater  in  Eschweilerhof  vorgenommenen  Grabungen 
»mrde  ein  wohlerhaltener  Töpferofen  freigelegt;  dabei  wurden  sehr 
viele  terra  sigillata-Scherben  und  einige  fast  ganze  Stücke  gefun- 
len.  zum  1  eil  mit  reichem  Bilderschmuck. 

Keramische  Funde  in  Spanien.  In  der  letzten  Sitzung  der  Miin- 
:hener  Kunsthistorischen  Gesellschaft  berichtete  Dr.  August  L 
vlayer  über  interessante  keramische  Funde  bei  Paterna  in  der  Nähe 
7  Valencia,  auf  die  man  beim  Graben  stieß.  Es  sind  Scherben  des 
’•  u.nd  15-  Jahrhunderts.  Tiefer  fand  man  noch  ältere,  bisher  in 
ypamen  unbekannte  Scherben.  In  die  Öffentlichkeit  sind  bisher  die 
nucke  nicht  gekommen,  wohl  aber  Fälschungen  danach.  Auf  den 
Lücken  sind  ornamentale  Motive  und  phantastische  Vasen  als  De- 
:or  angebracht,  die  ein  Türkisblau  zeigen,  wie  es  für  persische 
Tücke  charakteristisch  ist.  Sie  dürften  aus  dem  frühesten  14.  Jahr- 
lundert  stammen. 


Ausstellungen 

Eine  deutsche  Werkbundausstellung  soll  im  Jahre  1914  in  Köln 
’eranstaltet  werden.  Sie  soll  sich  erstrecken  auf  die  verschieden¬ 
en  Gebiete  der  Baukunst,  des  Kunsthandwerks,  der  Plastik,  der 
iartenkunst,  der  Städtebaukunst,  des  Wohnungswesens  und  ver- 
chiedene  Zweige  der  Industrie. 

Deutsche  Ausstellung  in  London.  Die  Englisch-Deutsche 
reundschaf tsgesellschaf t  plant  für  1913  eine  Deutsche  Ausstellung 
71  Kristallpalast  in  London,  in  der  u.  a.  auch  Glas,  Porzellan  und 
^unstgegenstände  aller  Art  zur  Ausstellung  gelangen  sollen. 

Verschiedenes. 


r  VIII.  Internationaler  Kongreß  für  angewandte  Chemie  zu  New 

ork.  Vom  Reichsamt  des  Innern  sind  u.  a.  folgende  Herren  zu  De- 


legi erteil  des  Deutschen  Reiches  beim  Kongreß  ernannt:  Gary  (Ber¬ 
lin),  Goldschmidt  (Essen),  Keppeler  (Hannover).  Ruff  (Danzig). 

Entwertungsdaiten  bei  gleichzeitiger  Verwendung  mehrerer 
Beitragsmarken.  Nach  Mitteilung  des  Reichsversicherungsamts  soll 
nach  s  1431  RVO  als  lag  der  Entwertung  der  letzte  Tag  desjenigen 
Zeitraumes  angegeben  werden,  für  den  die  Marke  gilt.  Da  die  Bei- 
ti  agswoche  nach  §  1387  Abs.  3  mit  dem  Montag  beginnt,  so  wird 
ipf.  mäßig  der  Sonntag  als  1  ag  der  Entwertung  ein;  utragen  s^in. 
Bei  solchen  Arbeitern  aber,  für  die  der  Sonntag  kein  Arbeitstag  ist, 
durfte  dem  Zwecke  jener  Sollvorschrift  auch  in  der  Weise  genügt 
werden,  daß  der  Sonnabend,  der  für  sie  regelmäßig  der  Tag  der 
Lohnzahlung  und  der  Markenverwendung  sein  wird  (i)  1428  RVO), 
zugleich  als  der  lag  der  Entwertung  angesetzt  wird.  Bei  gleich¬ 
zeitiger  Verwendung  von  mehreren  Marken  ist  auf  jede  einzelne 
Marke  ein  besonderer,  nach  vorstehendem  zu  bestimmender  Tag 
der  Entwertung  zu  setzen,  und  zwar  jeweils  der  letzte  Tag  desjeni¬ 
gen  Zeitraums,  für  welchen  die  einzelne  Marke  gelten  soll.  Dies  er¬ 
gibt  sich  sowohl  aus  dein  Wortlaut,  wie  auch  aus  der  Absicht  der 
Vorschrift  im  Satz  2  des  §  1431  RVO,  die  im  Gegensatz  zum  ersten 
Satz  yon  der  Art  der  Entwertung  der  einzelnen  Marke  spricht  und 
.  .  •  in  bewußter  Abweichung  vom  bisherigen  Verfahren  ....  den 
Geltungszeitraum  jeder  einzelnen  in  der  Ouittungskarte  befindlichen 
Marke  ersichtlich  zu  machen  bezweckt. 

Bedeutung  der  Handelsgebräuche.  Das  Reichsgericht  hat 
wiederholt  anerkannt,  daß  die  an  einem  Platze  bestehenden  Han¬ 
delsgebräuche  für  den  Abschluß  von  Geschäften  daselbst  in  erster 
Lime  yon  Bedeutung  sind.  Die  Aufmerksamkeit  der  an  der  Leip¬ 
ziger  Messe  beteiligten  Kreise  sei  daher  auf  ein  Gutachten  der 
Leipziger  Handelskammer  gtelenkt,  das  sich  mit  der  Frage  beschäf¬ 
tigt,  ob  mit  der  Annahme  eines  nicht  unterschriebenen  Bestell¬ 
scheins  ein  rechtsgültiger  Kaufvertrag  zustande  gekommen  ist  öder 
nicht.  Das  Gutachten,  das  sich  auf  Erhebungen  in  ganz  Deutschland 
und  auch  im  Auslande  stützt,  geht  dahin,  daß  ein  gültiger  Kaufver¬ 
trag  dann  noch  nicht  vorliegt;  denn  es  besteht  ein  Handelsbrauch,  daß 
die  Gültigkeit  eines  auf  der  Leipziger  Messe  abgeschlossenen  Kauf- 
yertrages  stillschweigend  abhängig  gemacht  wird,  in  dem  Ausfall  der 
Auskünfte,  die  über  den  Besteller  natürlich  erst  nachträglich  eingezo¬ 
gen  werden  können.  Ebensowenig  wie  sonst  der  Handelskauf,  bedarf 
ein  Kaufvertrag  gelegentlich  der  Leipziger  Messe  einer  bestimmten 
Form,  sofern  nur  die  erforderliche  Einigung  zwischen  den  Parteien 
zustande  gekommen  ist.  Dagegen  ist  es  bei  Geschäften  auf  der 
Leipziger  Messe  Handelsgebrauch.  Auskünfte  über  die  Kreditwür¬ 
digkeit  oder  Zahlungsfähigkeit  der  Käufer  erst  nachträglich  einzu¬ 
holen,  da  dem  Verkäufer  während  der  kurzen  Zeit  der  Messe,  die 
sich  in  der  Hauptsache  in  fünf  Tagen  abwickelt,  so  viele  Personen 
aus  verschiedenen  Ländern  gegenübertreten,  daß  es  ihm  unmöglich 
ist,  vor  Abschluß  des  Geschäfts  Auskünfte  einzuholen.  Stillschwei¬ 
gend  wird  daher  der  endgültige  Geschäftsabschluß  von  dem  Aus¬ 
fälle  der  Auskünfte  abhängig  gemacht. 

Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor¬ 
den  zwischen  Berlin  und  Arys,  Herrenalb,  Horb  (Neckar).  Metzin¬ 
gen  Württemberg,  Neuenbürg  Württemberg.  Reichenbach  (Fils 
Württemberg)  und  Rottenburg  (Neckar)  (gewöhnliche  Gesprächs- 
gebühr  1,50  M),  Alt  Gaarz,  Bärenwalde  Westpreußen,  Bommers- 
heim,  Christfelde,  Dransfeld,  Försterei  Hteiligensee  (Posen),  Grun- 
bach  (Oberamt  Schorndorf),  Heber.  Holzhausen  Kreis  Salzwedel. 
Jördenstorf,  Landeck  Westpr..  Malkies,  Pommerzig,  Römershausen 
Kreis  Biedenkopf.  Tharlang,  Wustrow  Bezirk  Hannover  (je  1  M), 
Neuglobsow  und  Zerben  (je  50  Pf.) 

Deutsche  Reform-Versicherungsbank,  A.-G..  Berlin.  Die  Prä¬ 
mieneinnahme  betrug  im  ersten  Halbjahr  1912  rund  367  000  M  (in 
der  gleichen  Zeit  des  Jahres  1911  rund  141  000  M),  die  Versiche¬ 
rungssumme  rund  235  Millionen  M  (rund  68  Millionen  M). 

Norddeutsche  Glassandindusitrie  A.-G.  Ardendsee  i.  Altmark. 

Außerordentliche  Generalversammlung:  17.  September  1912,  vor¬ 
mittags  9%  Uhr,  in  Hannover,  Weißekreuzstraßle  37.  Tagesord¬ 
nung:  1.  Genehmigung  zum  Ankauf  weiterer  Grundstücke  2.  Be¬ 
richterstattung  über  die  Lage  der  Gesellschaft.  3.  Verschiedenes. 

Pilsner  Kaolinschlämmerei  Fiedler  &  Eisenschimmel  (Pilsen). 

Die  Firma  wird  in  eine  Akt.-Ges.  unter  der  Firma  Dobrzaner  Kaolin- 
und  Charnottewerke  mit  2%  Millionen  K  Kapital  umgewandelt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Schermeisel.  Neu  eingetragen  wurde:  Ouarzsand-  und  Kies¬ 
werke  Schermeisiel,  G.  m.  b.  H.  Geschäftsführer:  Dr.  Alfred  Jeß- 
mtzer  und  Fabrikbesitzer  Otto  Roth.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  d  e  Ausbeutung  und  Verwertung  des  der  Gesellschaft  gehören¬ 
den  Ouarzsand-  und  Kieslagers  in  Schermeisiel.  Stammkapital* 

81  000  M. 

München.  Gewerkschaft  Aurora  Ouarzkalkstein-Werk  u.  Ouarz- 
gruben  Reichertshausen  a.  d.  Ilm.  August  Koch  und  Hans  Freiherr 
von  Mauchenhleim  gen.  Bechtolsheim  sind  aus  dem  Vorstand  ausge¬ 
schieden.  Neubestellte  Vorstandsmitglieder:  Dr.  Friedrich  Thoma. 
Rechtsanwalt  und  Reichstagsabgeordneter  in  Augsburg:  Gustav 
Seiffert.  K.  Pr.  Lotterieeinnehmer  in  Eisenach:  Leo  Freiherr  von 
Bechtolsheim.  Fabrikdirektor  in  Gauting. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 
Druck:  Friedrich  Rußland.  Lich^nrade-Berlin. 
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Ökafchinen  für  die  Glaset 
und  Porte  Han,  - 
■  9ndufrne^ 

Krey  u.Sommerlad.  Niedersedlitz  b  Dr.  . . / _ v-' 1  7-- — — — 
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CVbllendetsfe  u.  bewährte  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u.WfrtschaftlicKkeit 


WILLI  MANCER,  ligeiieirpsellsehaft  1  i  H,  Imln-li 
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Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck  -T  af  e  I  n 

3tf  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage  "&C 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst 


Kopp  &  Scklonker,  Schwenningen  1 1 

(Württembergischer  Sohwarzwald) 

liefern  als  Spezialität 

Einsatzuhrwerke 

in  allen  Größen 

für  Glas-,|Porzellan-  und  Steingutgehäuse 

-  Ia.  Qualität  und  Ausführung.  - 

Bei  Anfragen  bitten  wir  Gehäuseöffnung  (vorne  und 
hinten)  sowie  Gehäusetiefe  anzugeben. 

Wächter- Konirolluhren  (Schlenker’s  Original) 
Arbeiter-Personal-Kontroilapparate. 


Brennofen  und  Muffeln 

Höchst  vollendeter  Ausführung  baut  als  Spezialität 

gS5T  Telle  Unraatle.  Wf 

J.  W.  Schamberger,  München  38. 


Feinste 

Referenzen. 


FreienwaldLer  ^ehamottefabrik 

Henneberg  &  Co., 

_  PREIENWALDE  a.  O.  - — 

Schamottematerial  höchst.  Fenerbeständigkeit. 

Retorten,  Muffeln,  Kapseln,  Tiegel  In  allen  Größen. 

Bau  Don  Oefen  für  alle  Industriezweige. 

Muffelöfen,  Glühöfen,  Versuchsöfen, 

Tropftiegel-  und  Wannen-Glasurschmelzöfen. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen- 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  5.  September  1912. 


-  1  ZTi Stelngutfabrlhen'  ot  ^ 

!  des  Vcrban<le5  JeUlSCller  Tot,iwarClllabrika'1‘c-  ^reins  deutscher 

Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


-in  neues  elektrisches  Tonreiniqunqs- 

verfahren. 

Von  Dr.  M.  Stoermer. 

Die  bisherigen  bekannten  Tonrcinigungsverfaihren  beruhen 
uf  ein 3m  Aufschlämmen  der  Tone  oder  Kaoline  und  Trennen  des 
onschlammes  von  den  körnigen  Beimengungen.  Der  Schlamm 
leibt  längere  Zeit  sich  selbst  überlassen,  wobei  der  Ton  oder  der 
aolin  den  größten  Teil  des  Wassers  absondert.  Nach  dem  Ablas¬ 
en  des  Wassers  bleibt  ein  dicker  Brei  übrig,  aus  dem  mit  Filter¬ 
ressen  weiter  Wasser  entfernt  wird.  Dieses  Verfahren  ist  nicht 
ur  teuer,  sondern  bietet  auch  Bctriebsschwierigkeiten,  die  sich 


|  Bild  1.  Förderrinne  und  Kasten  für  die  ausgeschiedenen  Teile. 


eigern,  je  fetter  die  zur  Verarbeitung  kommenden  Tone  sind.  Bei 
|  inz  fetten  Ionen  versagen  die  Filterpressen  ganz.  Es  wird  ferner 
|  s  Mißstand  empfunden,  daß  lediglich  eine  Trennung  von  Schwim- 
i  ern  und  sinkenden  Stoffen  erfolgt.  Ganz  feine  Quarzteilchen  und 
mstige  Mineraltrümmer  werden  infolge  ihrer  Feinheit  in  der 
j  -hweble  erhalten  und  finden  sich  bei  den  Tonteilchen  wieder.  Eine 
rennung  dieser  verschiedenen  Stoffe  durch  Schlämmen  ist  tech- 
sch  nie  .£  durchführbar.  Diese  Mißstände  beseitigt  das  neue  elek- 
ische  Tonreinigungsverfahren. 

Das  elektrische  Reinigungsverfahren  der  Gesellschaft  für 
;  3ktro-Osmose  m.  b.  H.  (Frankfurt  a.  M.),  bei  dem  nach  den  Er- 
ldungen  des  Dr.  Graf  Botho  Schwerin  gearbeitet  wird,  ermöglicht 
einem  einfachen  ununterbrochenen  Betriebe  unter  Verwendung 
)n  nur  wenig  Wasser  und  mit  kleinen  Apparaten  die  Herstellung 
'ößerer  Mengen  Ton  oder  Kaolin  in  größter  Reinheit,  frei  von  gro- 
;n  bis  zu  den  feinsten  fremden  Beimengungen.  Daneben  steigt 
mz  im  allgemeinen  die  Plastizität  der  Tone,  ihr  Tonerdegehalt  und 
re  Feuerfestigkeit,  während  der  Qbhalt  an  Alkalien  sinkt.  Es  wird 
so  durch  dieses  Verfahren  nicht  nur  eine  Reinigung  des  Tones, 

'  'ndern  auch  eine  Veredelung  der  Tonsubstanz  selbst  erreicht. 

Das  durch  eine  Reihe  von  Patenten  auch  im  Auslande  ge¬ 
witzte  Verfahren  beruht  auf  der  Ausnutzung  der  Wirkung  des 
ektrischen  Stromes  in  Form  von  Gleichstrom  auf  Kolloide  und  fehl 
erteilte  Körper  bei  Gegenwart  eines  Flüssigkeitsmed;ums,  wobei 
:r  Ton  sich  auf  der  Anode  ausscheidet.  Unter  geeigneten  Bedin- 
ingen  ist  es  auch  möglich,  den  Tonen  als  kolloidalen  Körpern  durch 


Anwendung  von  Gleichstrom  Wasser  in  vollkommenerem  Maße  zu 
entziehen,  als  dies  durch  mechanischen  Druck  möglich  ist.  Die  hier¬ 
bei  sich  abspielenden  Vorgänge  sind  so  vielseitig  und  verwickelt, 
daß  zum  vollen  Verständnis  ein  besonderes  Studium  notwendig  ist. 
Daher  übergehe  ich  die  Einzelheiten  und  beschränke  mich  darauf, 
einen  kürzlich  besuchten  Betrieb  zu  schildern. 

Auf  Grund  einer  eingehenden  Tonuntersuchung  im  Chemischen 
Laboratorium  für  Tonindustrie  (Bbrlin)  für  die  Firma  Saaltonwerke 
(Leipzig),  und  nachdem  ich  früher  Gelegenheit  gehabt  hatte,  das 
Verfahren  der  Gesellschaft  für  Elektro-Osmose  in  deren  Versuchs¬ 
räumen  in  Frankfurt  a.  M.  eingehend  zu  studieren,  hatte  ich  dieses 
zur  Aufbereitung  und  Reinigung  des  Tones  empfohlen.  Die  von  der 
Gesellschaft  für  Elektro-Osmose  vorgemommenen  Versuche  über¬ 
trafen  alle  Erwartungen;  denn  der  nach  dem  Osmose-Verfahren  gb- 
reinigte  Ton  wurde  in  ein  ganz  anderes  Produkt  verwandelt.  Wäh¬ 
rend  nämlich  der  Rohton  nicht  dicht  brannte  und  stark  eisenfleckig 
und  mißfarbig  war,  brannte  der  osmosierte  Ton  vollständig  flecken¬ 
frei  bbi  Segerkegel  3'a  dicht.  Außerdem  wurden  Feuerfestigkeit, 
Bindefähigkeit  und  Bildsamkeit  außerordentlich  erhöht. 

Durch  die  so  günstigen  Ergebnisse  ermutigt,  entschlossen  sich 
die  Saaltonwerke,  das  Verfahren  der  Gesellschaft  für  Elektro-Os¬ 
mose  zur  Anwendung  zu  bringen  und  beauftragten  diese  mit  der 
Ausführung  einer  Anlage  für  zunächst  drei  Doppelwaggons  gereinig¬ 
ten  Ton  täglich.  Nach  (einem  mehrwöchigen  Probebetrieb  erfolgte 
am  19./20.  April  1912  ein  24stiind:ger  Abnahmeversuch,  dem  ich 
ulls  Vertrauensmann  beiwohnte,  um  festzustellen,  ob  die  von  der 
Gesellschaft  für  Elektro-Osmose  übernommene  Bürgschaft  sowohl 
bezüglich  des  chemischen  als  auch  dlss  technischen  Teiles  erfüllt 
worden  sei. 

Von  dem  damahgen  Betriebsleiter  waren  zum  Tage  der  Über¬ 
gabe  die  allerschlechtesten  Teile  des  Tonlagers  aus  der  Tongrübe 
gefördert  worden,  so  daß  ein  übbraus  sandreiches  und  stark  schwe¬ 
felkieshaltiges  und  daneben  ein  zum  Teil  sehr  fettes,  klebriges  Rei¬ 
nigungsgut  zur  Verarbeitung  kam.  Dieses  wurde  einem  Zerreiß¬ 
wolf  übergeben,  der  den  Ton  rasch  in  kleine  Stücke  zerriß.  Ein 
Becherwerk  schaffte  si\3  in  einen  Quirl,  wo  auch  der  fette  Ton  nach 
Zusatz  des  für  diesen  Ton  durch  Ausproben  ermittelten  Elektro¬ 
lyten  vollständig  zur  Auflösung  kam.  Die  groben  Bestandteile 
(Sand  und  Schwefelkiesstücke)  wurden  dann  durch  ein  unter  dem 
Quirl  angeordneties  Schüttelsieb  ausgeschieden  und  fielen  auf  eine 
Förderrinne,  von  der  die  ausgeschiedenen  Teile  in  einen  Kasten 
abgeführt  wurden  (siehe  Bild  1).  Der  Tonschlamm  fließt  dann  in 
Absatzbehälter,  die  unter  der  Erde  liegen,  ab,  woselbst  ein  wei¬ 
teres  Ausscheiden  dler  weniger  groben  Verunreinigungen  stattfindet. 
Von  dort  wird  der  Schlamm  in  die  im  Bilde  2  sichtbaren  Vertei¬ 
lungsbehälter  gepumpt,  die  hinter  den  eigentbchen  Osmose-Maschi¬ 
nen  angeordnet  sind.  Von  hier  aus  fließt  der  Tonschlamm  in  einer 
ganz  bestimmten  Dicke  und  mit  einer  ganz  bestimmten  Geschwin¬ 
digkeit,  die  für  jeden  Ton  zu  ermitteln  sind,  ununterbrochen  in  die 
Osmose-Maschine.  Der  osmos'erte  Ton  wandert  durch  die  Kathode 
nach  der  walzenförmig  ausgebildeten  Anode  und  wird  über  einen 
Schaber  auf  die  bei  Bild  2  deutlich  sichtbaren  Flächen  eines  end¬ 
losen  Transportbandes  an  den  Osmose-Maschinen  automatisch  ge¬ 
schoben,  von  wo  er  in  darunter  stehende  Kasten  selbsttätig  fällt,  um 
alsdann  zu  den  Trockenschuppen  grfiihrt  zu  werden. 

Bei  der  Übergabe  wurde  der  osmosierte  Ton  mit  einem  durch¬ 
schnittlichen  Wassergehalt  von  nur  24,4  v.  H.  der  Osmose-Maschine 
entnommen,  während  der  Wassergehalt  nach  der  eingegangenen 
Bürgschaft  35  v.  H.  hätte  sein  können.  Der  Ton  war  sand-  und  vor 
allem  schwefelkiesfrei.  Im  trockenen  Zustande  war  er  weißgrau 
gefärbt.  Der  gewährleistete  Stromverbrauch  wurde  in  keiner  Weise 
überschritten,  die  Osmose-Maschine  lieferte  die  gewährleistete 
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Menge  gereinigten  Ton.  Die  Abnahme  der  Anlage  erfolgte  von  den 
Saaltonwerken  einwandfrei. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daß  ein  Ton  mit  den  Eigenschaften 
des  vorliegenden  osmosierten  Tones  voll  Papier-,  Farben-,  Bleistift-, 
Farbstift-Fabriken  gern  genommen  wird.  Das  gleiche  gilt  von  ke¬ 
ramischen  Werken,  die  einen  feuerfesten,  bindefähigen,  plastischen 
und  frühdichtbrennenden  Ton  brauchen.  Zur  Aufbesserung  der 
Bildsamkeit  von  Steingutmassen  und  Plattentonen  wird  ein  der¬ 
artiger  Ton  gern  verwendet.  Es  ist  also  aus  dem  vorher  nahezu 
unverkäuflichen  Ton  ' ein  gesuchter,  edler,  erstklassiger  Ton  ent¬ 
standen.  Es  war  mir  eine  Genugtuung,  dem  Erfinder  zu  der  Flucht 
seiner  langjährigen  Arbeiten,  die  das  Beste  darstellen,  meinen 
Glückwunsch  darzubringen. 

Daß  dieser  Glückwunsch  rrcht  voreilig  war,  davon  konnte  ich 
mich  ein  Vierteljahr  später  überzeugen.  Ich  hatte  Gelegenheit,  am 
23.  Juli  1912  mneut  die  Anlage  zu  besichtigen  und  habe  nrch  ge¬ 
freut,  feststellen  zu  können,  daß  das  Verfahren  dei  Gesellschaft  füi 


Bild  2.  Osmosemaschinen,  dahinter  Verteilungsbehälter  für 

Tonschlamm. 

Elektro-Osmose  in  jeder  Beziehung  das  gehalten  hat,  was  ich  nach 
den  bisherigen  Ergebnissen  vorausgesetzt  hatte.  Es  war  gegen 
früher  sogar  ein  Fortschritt  festzustellen,  der  dem  verständnisvollen 
technischen  .Berater  der  Saaltonwerke,  Herrn  Ingenieur  Hand¬ 
werk  (Leipzig)  zugeschrieben  werden  muß.  Die  Anlage  der  Saal¬ 
tonwerke  dürfte,  da  sie  eine  in  jeder  Beziehung  moderne  und 
mustergültige  Anlage  darstellt,  ein  glänzendes  Beisp'el  dafür  sein, 
daß  wissenschaftliche  Forschungen  in  verständnisvollem  Zusam¬ 
menarbeiten  mit  der  Techn  k  gute  Ergebnisse  zeitigen. 

Die  Tragweite,  welche  das  Osmose-Verfahren  hat,  ist  schwer 
zu  übersehen.  Mancher  Betrieb,  der  bisher  unwirtschaftlich  war, 


Bild  3.  Aufbereitungs-  und  Reinigungsanlage. 

kann  nun  zu  einem  gewinnbringenden  gestaltet  werden.  Es  kön¬ 
nen  Tone  und  Kaoline,  deren  Verwertung  bisher  unwirtschaftlich 
war,  in  den  Wettbewerb  eintreten.  Die  Filterpressen  sind  entbehr¬ 
lich  geworden.  Der  ganze  Aufbereitungs-  und  Reinigungsraum 
nimmt  etwa  den  fünften  Teil  des  Raumes  ein,  den  eine  bisherige 
Schlämmanlage  erfordert  (s.  Bild  3).  Die  notwendige  Bedienungs¬ 
mannschaft  ist  erheblich  geringer.  Es  sind  nur  geringe  Wasser¬ 
mengen  nötig,  die  stets  wieder  benutzt  werden. 


Terra  sigillata. 

Von  Dr.  F.  Lossen. 

(Schluß.) 

Folgende  Erscheinung  also  spricht  besonders  für  das  Schmelz¬ 
verfahren;  es  sei  dieser  gekürzte  Ausdruck  gestattet,  nachdem  jetzt 
der  Leser  sich  wohl  völlig  klar  ist  über  das,  was  damit  gemeint  ist. 
Bisher  war  nur  von  Schalen,  Tellern  und  Bechern  die  Rede.  Es  fin¬ 
den  sich  aber,  besonders  in  Klasse  3,  für  welche  die  Verteidiger  des 
Polierverfahrens  dieses  besonders  heranziehen,  wählend  sie  selbst 
zugeben,  daß  die  zweite  Klasse  dadurch  kaum  erklärt  werden  I 
kann,  auch  Gefäße  anderer  Art,  die  wir  der  Einfachheit  halber  als 
Flaschen  bezeichnen  wollen;  es  sind  dies  krugähnliche  Gefäße  mit 
engem  Halse,  oft  so  eng,  daß  man  kaum  mit  einem  Finger  hinein¬ 
fahren  kann.  Sie  sind  meist  nur  außen  sowie  ein  kurzes  Stückchen  j 
in  den  Hals  hinein  überzogen;  ein  weiterer  Überzug  hätte;  da  ja  das 

Gefäßinnere  dem  Auge  verborgen  blieb,  kei- 
nen  besonderen  Zweck  gehabt.  Es  wurden 
diese  Stücke  schon  vor  dem  Aufbringen 
dies  Überzuges  auf  der  Scheibe  äußerlich 
sorgfältig  geglättet;  auf  der  Innenseite  da-  |j 
gegen  besitzen  sie  alle  Rauhheiten,  die  beim 
Drehen  derartiger  Stücke  sich  ergeben,  ji 
Nach  zweckentsprechendem  Trocknen  wur- 
den  die  Gefäße  überzogen,  wobei  es  vor-  ! 
kam,  daß  kleine  Mengen  der  Überzugsbrühe  I 
in  das  Innere  des  Gefäßes  gerieten  und  daß  I 
nun  beim  Umdrehen  und  Abstellen  des  j 
Stückes  streifenweise  die  Innenwandung  ! 
unbeabsichtigt  auch  überzogen  wurde.  j 
Solche  Gefäße  sind  in  ziemlich  großer  An-  jj 
zahl  zertrümmert  auf  uns  gekommen;  meh-  | 
rere  davon  befinden  sich  in  Speyer,  andere 
bei  den  Scherben  des  Saalburgmuseums. 
Sie  zeigen  außen  auf  dem  wohlgeglätteten 
Scherben  den  glänzenden  Überzug,  innen  ji 
auf  der  ganz  rauhen  und  roh  gelassenen  j; 
Innenseite  des  Scherbens  Streifen  desselben  I: 
Überzuges.  Und  diese  Streifen  im  Innern 
zeigen  auffallenderweise,  ganz  genau  s:ch 
den  Rauhheiten  der  Scherbeninnenwan-  I! 
düng  anschließend,  denselben  charakteristi- 1: 
sehen  Glanz,  wie  der  Überzug  der  Außen-  !j 
seite. 

Wenn  der  Hersteller  den  Glanz  nach  dem  Polierverfahren  er¬ 
reicht  hätte,  so  wären  diese  Innenwandstreifen  nicht  poliert  wor¬ 
den,  denn  der  Hersteller  wußte  ja  gar  nichts  von  ihrem  Vorhan¬ 
densein,  ganz  abgesehen  davon,  daß  er  auch  mit  dem  feinsten, 
sorgfältigst  hergerichteten  Pinselchen  mit  langgebogenem  Stiel  sie 
gar  nicht  hätte  erreichen  können,  ohne  daß  Spuren  dieser  Tätigkeit 
an  den  rohen  Teilen  des  Gefäßes  hinterblieben  wären.  Aber  die. 
Streifen  haben  den  Glanz  der  Außenfläche,  den  sie  nach  Annahme!; 
der  Vertreter  des  Polierverfahrens,  das  hier  nicht  angewendet 
worden  sein  kann,  nicht  haben  könnten.  Nehmen  wir  dagegen  das 
Schmelzverfahren  an,  so  ist  es  klar,  daß  Teile  des  Überzuges,  wo 
sie  auch  immer  auf  geeignetem  Untergrund  sein  mochten,  den 
Glanz  aufweisen  müssen,  sobald  sie  der  Einwirkung  einer  geeig¬ 
neten  Brenntemperatur  ausgesetzt  worden  sind. 

Auf  ähnliches  hat  schon  Heuser  in  Nr.  22/23  der  „Saalburg“, 
1910.  hingewiesen;  freilich  enthält  seine  Arbeit  einige  Mißver¬ 
ständnisse  und  macht  so  Blümlein  eine  Entgegnung,  die  sich  in  den 
folgenden  Heften  24 — 25  findet,  leichter.  Wenn  aber  Blümlein! 
h:er  schreibt:  „Heuser  würde  diese  Zeilen  nicht  geschrieben  haben.!1 
wenn  er  gewußt  hätte,  wie  pokert  wird.  Fischer  nimmt  ein  Woll- 
läppchen,  Wattebäuschchen  oder  einen  weichen  Pinsel  und  fährt 
damit  ein-  oder  zweimal  über  das  engobierte  Gefäß.  Im  Verlauf 
Gnes  Augenblickes  ist  durch  das  ganz  leichte  Überreiben  der  Po-j 
liturglanz  hervorgerufen  .  .  .  .“,  wenn  Blümlein  dies  schreibt,  so 
erklärt  d:es  wohl  das  Polieren  selbst,  berechtigt  aber  in  keiner 
Weise  zu  der  sich  anschließenden  Fußnote  Bliimleins:  ..Damit  erlediget | 
sich  auch  der  weitere  Einwand  Hmsers,  daß  auch  Innenflächen 
enehalsiger  Gefäße  die  spiegelnde  Glasur  ze’gen.“  Diese  Art  der 
Erledigung  hat  sich  Blümlein  doch  allzu  leicht  gemacht.  Es  genügt 
wahrlich  nicht,  eines  der  schwerwiegenden  Bedenken  gegen  ein 
Arbeitsverfahren,  das  man  in  aßen  möglichen  Fach-  und  Tageszei¬ 
tungen  fortgesetzt  vertritt,  in  d:eser  Weise  in  einer  Fußnote  zuj 
.  erledigen“.  Viel  richtiger  wäre  es,  den  gleichen  Vorgang  an  Ge¬ 
fäßen,  die  mit  den  von  Fischer  benutzten  Engoben  überzogen  wur¬ 
den.  zu  w:ederholen  und  dann  einmal  das  Ergebnis  zu  zeigen:  das 
würde  eine  glänzende  Widerlegung  des  PolLrverfahrens  ergeben. 

Weiter  säet  Blümüin  in  „Saalburg“,  1910,  Nr.  24/25,  S.  406: 
„Man  sieht,  sämtliche  Gründe,  die  Heuser  gegen  das  Polieren  an- 
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führt,  sprechen  dafür.“  Das  ist  eine  Behauptung,  die  doch  wohl 
kauin  einer  objektiven  Nachprüfung  standhalten  kann,  sondern  le¬ 
diglich  Blümleins  subjektive  Ansicht  darstellt.  Ebenso  dürfte  es  mit 
der  Angabe  seines  Befundes  an  echten  arre'.inischen  Gefäßen  sein. 
Er  schreibt:  „Bei  echten  arretinischen  Gefäßen  habe  ich  an  der 
Unterseite  der  Ränder  wie  in  den  Vertiefungen  strichartiger  Verzie- 
i  imgen  wohl  die  glanzlose,  braune  Engobe  gefunden,  die  Ober¬ 
fläche  des  Randes  dagegen  und  die  Fläche,  in  der  sich  diese  Vertie¬ 
fungen  befinden,  weisen  prächtigen  Glanz  auf.“  Ohne  die  betreffenden 
Stii  ■ke  selbst  gesehen  und  vor  allem  auf  ihren  Reinigungszustand 
gepiiift  zu  haben,  kann  man  hierüber  nichts  sagen.  Es  sei  aber 
uaranf  hingewiesen,  daß  auch  an  diesen  Stellen  wohl  im  Altertum 
derselbe  Glanz  bestanden  haben  dürfte,  wie  an  den  benachbarten 
glänzenden,  daß  er  aber  durch  Verwitterung  verschwunden  sein 
könnte  oder,  viel  wahrscheinlicher,  nur  durch  eine  verdeckende 
Schicht  von  Verunreinigungen  dem  Beobachter  entzogen  wurde. 
Daß  solche  mangelhafte  Reinigung  sich  oft  an  Stücken,  die  in 
den  Sammlungen  zur  Schau  liegen,  findet,  weiß  jeder  sorgfältige 
Beobachter,  und  nur,  wenn  diesem  Umstande  Rechnung  getragen 
worden  ist,  kann  man  sich  ein  sachliches  Urteil  über  derartige 
Stücke  bilden. 

Daß  ein  solches  Urteil  von  Bliimlein  auch  sonst  manchmal  zu 
vermissen  bleibt,  geht  aus  seinen  Angaben  über  Dünnschliffe  her¬ 
vor.  Über  diese  sagen  sowohl  die  Fachleute  des  Chemischen  La¬ 
boratoriums  für  Tonindustrie,  als  auch  Herr  Professor  von  Glase- 
napp,  daß  sie  sehr  schwierig  herzustellen  seien  und  daß  sehr  we¬ 
nig  daran  zu  sehen,  mit  ihnen  also  nicht  viel  anzufangen  sei-  Die 
Blümleinschen  Angaben  darüber  an  obengenannter  Stelle  lauten 
aber  wesentlich  anders  und  sind  geeignet,  den  Eindruck  einer 
Übereinstimmung  von  Horizontalschliffen  alter  Sigillaten  mit  Fi- 
scherschen  vorzutäuschen.  Daß  aber  zwei  Dünnschliffe,  die  beide 
fast  undurchsichtig  sind,  darum  auch  dieselbe  Struktur  haben  soll¬ 
ten,  ist  eine  sehr  weitgehende  Behauptung. 

Da  aber  sowohl  von  den  entsprechend  ausgebildeten  Mit¬ 
arbeitern  des  Chemischen  Laboratoriums  für  Tonindustrie  als  auch 
von  Herrn  Professor  von  Glasenapp  eine  richtige  Würdigung  der 
an  Dünnschliffen  möglichen  Beobachtungen  anzunehmen  ist,  schei¬ 
den  diese  wohl  besser  gänzlich  aus  der  Betrachtung  aus. 

Eine  weitere  Erscheinung,  die  gegen  das  Polieren  und  für  das 
Schmelzverfahren  spricht,  ist  folgende:  Es  ist  von  den  verschieden¬ 
sten  Seiten  die  Brenntemperatur  der  Sigillata  auf  rund  1000°  durch 
ßrennversuche  an  alten  Stücken  festgestellt  worden.  Genauere, 
wiederholt  nachgeprüfte  Versuche  haben  gezeigt,  daß  gallische 
Stücke  mit  Hochglanz  eine  um  etwa  40°  höhere  Brenntemperatur  ge¬ 
habthaben.  Nun  ist  eigentümlich,  daß  sich  bei  erneutem  Brennen  alter 
Gefäße  auf  eine  nur  etwas  erhöhte  Temperatur  bei  manchen  Rhein- 
zaberner  Stücken  bester  Art  eine  wesentliche  Erhöhung  des  Glan¬ 
zes  einstellte.  Dies  spricht  doch  entschieden  dafür,  daß  eben  der 
Glanz  eine  Folge  der  Feuereinwirkung  ist  und  nicht  eine  solche  der 
Behandlung  von  Hand  vor  dem  Brennen.  Ähnliche  Erscheinungen 
wiesen  bei  weiterer  Verfolgung  dieser  Frage  auch  die  Erzeugnisse 
anderer  „später“  Fabriken  auf.  Ja,  es  war  sogar  möglich,  die  Ober¬ 
fläche  solcher  Stücke  auf  den  vollen  Glanz  der  frühgallischen  Über¬ 
züge  zu  steigern,  freilich  unter  Beeinträchtigung  der  Färbung  des 
Scherbens,  die  nun  dunkelbraun  wurde.  Farbe  und  Glanz  der  Über¬ 
züge  waren  nun  völlig  gleich  dem  Stücke  von  La  Graufesencque;  die 
Erhöhung  der  Brenntemperatur  gegenüber  der  der  alten  Gefäße  be- 
1  trug  nur  etwa  120°  in  den  äußersten  Fällen.  Diese  Erscheinung  spricht 
I  entschieden  für  die  Annahme  des  Schmelzverfahrens.  Es  sei  aber 
einstweilen  noch  nicht  näher  darauf  eingegangen,  da  es  noch  bemer¬ 
kenswerte  archäologische  Aufschlüsse  ahnen  läßt,  zu  deren  Be¬ 
sprechung  hier  nicht  der  Platz  ist- 

Alle  obigen  Umstände  haben  nun  dahin  geführt,  daß  kein 
Archäologe  von  Fach  an  die  Richtigkeit  der  Deutung  der  alten 
Sigillataherstellung  durch  das  Fischersche  Polierverfahren  glaubt. 
Es  ist  mir  bisher  trotz  vieler  Bemühung  nicht  gelungen,  einen  sol¬ 
chen  weißen  Raben  unter  den  echten  Raben  zu  finden.  Wohl  aber 
kennen  die  Archäologen  von  griechischen  Fundorten  Stücke,  die 
unzweifelhaft  durch  Polieren  einer  Engobe  bergestellt  worden 
sind.  Freilich  ist  diese  Politur  nicht  mit  weichen  Gegenständen, 
sondern  mit  harten  Polierhörnern  oder  Steinen,  welche  übrigens 
auch  gefunden  worden  sind,  erreicht.  Die  Gefäße  selbst  unter¬ 
scheiden  sich  aber  von  der  viel  jüngeren  Sigillata  unzweifelhaft 
durch  ihre  andere  Farbe  —  sie  sind  rahmfarbig  bis  gelbbraun  und 
•  zeigen  manchmal  eine  feine  Marmorierung  — ,  durch  ihre  ganz  an¬ 
deren  Formen,  die  polierte  Steingefäße  vortäuschen,  während  die 
Ruten  Sigillaten  Mietallvorbilder  nachahmen,  sowie  endlich  da¬ 
durch,  daß  man  deutlich  die  Flächenwirkung  des  Poliergerätes 
sieht.  Es  ist  also  bei  diesen  von  Sigillata  ganz  verschiedenen  Ge¬ 
genständen  tatsächlich  ein  Überzug  poliert  worden,  aber  freilich  in 
einer  von  dem  Fischerschen  Verfahren  ganz  verschiedenen  Art. 


Unzweifelliaft  und  entschieden  anzuerkennen  ist  das  Ver¬ 
dienst  Fischers,  das  Polieren  von  Engoben  in  Bahnen  gelenkt  zu 
haben,  in  denen  es  sich  seit  neolithischer  Zeit  nicht  mehr  bewegt 
hat.  Ob  und  inwieweit  die  Wiederaufnahme  dieses  Verfahrens  für 
die  heutige  Keramik  verwertbar  ist,  wird  Fischer  am  besten  selbst 
beurteilen  können;  die  sehr  optimistischen  Äußerungen  Blümleins 
in  Saalburg“,  1910,  Seite  407,  sind  vielleicht  von  dem  Gang  der 
Ereignisse  etwas  überholt  und  berichtigt  worden.  Wichtig  aber 
wäre  es,  zu  erfahren,  worin  die  Hinweise  bestanden,  die  Bliimlein 
an  Fischer  hat  gelangen  lassen  und  von  denen  er  selbst  schreibt: 
„Fischer,  durch  meine  Hinweise  angeregt  .  .  .  .“ 

Daß  das  Fischersche  Patent  Kämpfe  hervorrief,  hat  ganz  an¬ 
dere  Gründe  gehabt,  als  man  nach  Blümleins  Äußerungen  anneh¬ 
men  sollte.  Und  wenn  das  Verfahren  in  der  Presse  Aufsehen  er¬ 
regte,  so  trägt  den  größten  Teil  der  Schuld  daran  nicht  das  Ver¬ 
fahren  an  sich,  sondern  Herr  Blümlein  selbst,  der  nicht  nur  der 
Vater  der  oben  erwähnten  Anregung,  zu  denen  er  sich  ja  selbst  be¬ 
kannt,  sondern  auch  der  meisten  in  die  Presse  mittelbar  oder  un¬ 
mittelbar  gebrachten  Aufsätze  ist,  die  sich  mit  dem  Verfahren  be¬ 
schäftigen.  So  gut  und  anerkennenswert  es  ja  auch  zweifellos  ist, 
eine  Sache,  die  uns  gut  erscheint,  emsig  zu  vertreten,  so  ist  es  in 
wissenschaftlichen  Veröffentlichungen  doch  angebracht,  eine  sub¬ 
jektive,  vielfach  nicht  anerkannte  Ansicht  nicht  als  einwandfrei  be¬ 
wiesen  und  von  niemand  bestritten  hinzustellen,  sondern  es  ist 
Pflicht  des  objektiv  urteilenden  Verfassers,  auch  seinem  Leser  nicht 
zu  verheimlichen,  daß  es  auch  andere,  mit  Gründen  belegte  An¬ 
sichten  gibt,  und  weiter  es  dem  Leser  zu  ermöglichen,  sich  selbst 
ein  Urteil  zu  b.lden  an  Hand  objektiver  Schilderung  der  Gründe  für 
und  wider  eine  Ansicht. 

Im  vorliegenden  Falle  ist  das  Verhalten  Blümleins  aber  dop¬ 
pelt  schädlich,  indem  es  nicht  nur  dem  Laien  ein  einseitig  entstell¬ 
tes  Bild  der  Sigillatafrage  gibt,  sondern  auch  in  dem  Keramiker, 
soweit  er  noch  nicht  tiefer  in  die  Behandlung  dieser  Frage  einge¬ 
drungen  ist,  die  Ansicht  erwecken  kann,  daß  die  Frage  gelöst,  also 
weitere  Arbeit  an  ihr  zwecklos  sei.  Wie  wir  oben  gesehen  haben, 
ist  die  Frage  aber  keineswegs  einwandfrei  gelöst,  und  so  ist  es 
nur  zu  bedauern,  wenn  durch  die  Handlungsweise  Blümleins  neue 
Arbeiten  auf  diesem  Gebiete  nicht  angeregt,  sondern  eher  unwahr¬ 
scheinlich,  da  gegenstandslos,  gemacht  werden.  Und  so  ist  der 
Keramik,  wie  der  Archäologie  recht  schlecht  gedient. 

Glasscheiben-Größen. 

Von  Carl  Wetzel. 

(Fortsetzung.) 

Wird  nach  Verteilung  der  Glaspost  in  der  Länge  des  Form- 
zylinders  Druckluft  eingepreßt,  so  wird  das  Glas  schon  durch  die 
Stärke  des  Luftdruckes  gegen  die  innere  Zylinderwand  getrieben. 
Der  Glasvertrieb  wird  aber  sofort  noch  verstärkt  durch  diG  mit  Um¬ 
drehung  des  Zylinders  erzeugte  Zentrifugalkraft.  Durch  Einwirkung 
der  Zentrifugalkraft  wird  die  Masse  gegen  die  Formwand  gepreßt  und 
an  dieser  in  jeder  Lage  des  Zylinderumfanges  gehalten.  In  dieser 
Lage  kann  der  Glasvertrieb  durchgeführt  werden.  Man  kann  aber, 
wenn  es  nötig  ist,  die  Form  während  des  Ausformbetriebes  noch¬ 
mals  in  eine  schräge  Lage  verstellen. 

Dfi  Beobachtung  des  Ausformens  der  Glaszylinder  in  ge¬ 
schlossenen  rotierenden  Formen  mit  Luftdruckmaschinenbetriib 
durch  Schaulöcher  ist  wegen  der  Stärke  des  Luftdruckes  im  Zy¬ 
linder  nicht  möglich-  Eingesetzte  Schaugläser  können  durch  die 
hohe  Ausformtemperatur  an  Haltbarkeit  verlieren.  Die  Dauer  der 
Ausformarbeit  muß  nach  der  Zeit,  Umdrehungsgeschwindigkeit  der 
Form  und  nach  dir  Höhe  des  Luftdruckes  im  Zylinder  bestimmt 
werden.  Die  Wärme  und  der  Luftdruck  in  der  Form  wird  durch 
bekannte  Meßvorrichtungen  angezeigt.  Zum  Messen  der  Umdre¬ 
hungsgeschwindigkeit  verwendet  man  Tourenzähler. 

Zur  Herstellung  der  Glaszylinder  für  Scheiben  bis  zu  der 
Größe  von  12 — 13  qm  Fläche  wären  Formzylinder  bis  1,30  m  Durch¬ 
messer  und  3,25  m  Länge  nötig.  Dieselben  müßten  für  Druckluft¬ 
maschinenbetrieb  für  einen  bestimmten  Überdruck  hergestellt  wer¬ 
den,  der  für  die  verschiedenen  Zylindergrößen  zu  ermitteln  ist.  Es 
erfordern  z.  B.  gußeiserne  Dampfzylinder  von  1,28  m  Durchmesser 
für  inneren  Druck  und  für  2'A  Atmosphären  Dampfüberdruck  eine 
Wandstärke  von  25  mm.  Schon  diese  Eisenstärke  zeigt,  daß  Form- 
z\ linder  bis  3,25  m  Länge  zur  Inbetriebsetzung  geeignete  Vorrich¬ 
tungen  erfordern.  Auch  zum  öffnen  und  Schließen  der  Form  sind 
Hi  bevorrichtungen  zu  verwenden.  Wird  mit  Preßluft  ein  Überdruck 
von  2'A  Atmosphären  im  Formzylinder  hergestellt,  so  wird  das 
Glas  auf  den  qcm  mit  2'A  kg  gegen  die  Umfangfläche  der  Form 
gedrückt.  Zu  diesem  Druck  kommt  in  rotierenden  Formen  noch 
dG  Einwirkung  der  Zentrifugalkraft-  Daraus  ist  zu  erkennen,  daß 
mit  diesem  Drucke  die  dehnbare  Glasmasse  in  kurzer  Zeit  ausge¬ 
formt  werden  kann.  Der  nötige  Preßdruck  läßt  sich  nach  der 
Glasstärke  der  Zylinder  und  Größe  der  Form  bestimmen. 
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Der  freigelegte  Zylinder  wird,  nachdem  derselbe  der  Länge 
nach  mit  dem  Sprengriß  oder  Schnitt  versehen  ist,  in  den  Streck¬ 
ofen  befördert.  Dieses  Ausformverfahren  benötigt  also  Streck¬ 
öfen,  die  für  die  Herstellung  von  Glasscheiben  bis  zu  den  größten 
Abmessungen  eingerichtet  werden  müssen.  Im  Gebrauche  großer 
Strecköfen  liegt  noch  ein  Hindernis,  welches  die  Durchführung  des 
Formverfahrens  mit  Druckluftmaschinenbetrieb  beschränkt. 

Zu  der  Beförderung  des  Zylinders  in  den  Streckofen  kommt 
noch  das  Strecken  desselben  und  die  Herausnahme  der  gestreck¬ 
ten  Scheibe  aus  dem  Streckofen.  Diesle,  Umstände  stellen  sich 
beim  Ausformen  großer  Zylinder  zu  Glasscheiben  bis  zu  den  größ¬ 
ten  Abmessungen  entgegen.  Dadurch  wird  der  Herstellungsgang 
großer  Glasscheiben  verlängert,  der  aber  möglichst  zu  kürzen  ge¬ 
sucht  wird,  um  die  Erzeugnisse  der  Gliasscheibengrößen  auf  ein¬ 
fachste  und  billigste  Weise  zu  ermöglichen. 

Zwecks  Vereinfachung  des  Herstellungsverfahrens  großer 
Glasscheiben  hat  man  den  Gebläsebetrieb  zum  Ausziehen  des  zäh¬ 
flüssigen  Glases  ohne  Verwendung  einer  Form  benutzt.  Das  zum 
Ausformen  vorbereitete  Glas  in  einem  ringförmigen  Hafen,  der  also 
in  der  Mitte  durch  Herstellung  einer  senkrechten  W\and  einen  freien 
Durchsteckraum  des  Druckluftrohres  hat,  wird  durch  eine  in  das 
Glas  eingetauchte  Form  in  die  Höhe  gezogen,  an  der  das  anhaften¬ 
de  Glas  im  endlosen  Zuge  mitgenommen  wird.  Hat  man  das  Form¬ 
stück,  welches  z.  B.  eine  Kreisform  hat,  unter  Zuführung  von 
Druckluft  so  hoch  gezogen,  daß  ein  Glaszylinder  von  einer  be¬ 
stimmten  Länge  vorhanden  ist,  so  wird  das  auf  diese  Weise  her¬ 
gestellte  Glasband  unten,  also  über  dem  ringförmigen  Hafen,  ab¬ 
geschnitten,  nach  diesem  der  Zylinder  aus  dem  Formraum  beför¬ 
dert  und  von  dem  Formstück  abgesprengt.  Nach  Ausführung  des 
Längsschnittes  kann  der  so  ausgeformte  Glaszylinder  in  den  Streck¬ 
ofen  befördert  werden.  Durch  Eintauchen  eines  rechteckigen  Form¬ 
stückes  können  gerade  Sche.benflächen  in  einem  Bande  ausgezogen 
werden.  Nach  dem  Abschneiden  der  Glasmasse  über  dem  Hafen 
von  der  rechteckigen  Hohlform  wird  das  Formstück  abgesprengt. 
Durch  Längsschnitte  an  den  Ecken  kann  die  soweit  hergestellte 
rechteckige  Hohlform  in  Scheibengrößen  geteilt  werden.  Man  ist 
sogar  der  Meinung,  daß  mit  einem  rechteckigen  Formstück  die 
größten  Glasscheiben  in  geraden  Flächen  an  den  Seiten  der  Hohl¬ 
form  gezogen  werden  können. 

Die  Herstellung  von  geraden  Glasscheiben  auf  diesem  Wege 
wäre  ein  Vorteil  gegenüber  der  Zylinderform,  weil  dadurch  in  der 
Folge  des  Verfahrens  das  Strecken  der  Zylinder  in  die  Tafelform 
wegfällt.  Aber  auch  bei  diesem  Ausformverfahren  ist  zu  berück¬ 
sichtigen,  daß  das  Massegewicht  das  mitgezogene  zähflüssige  Glas, 
wenn  es  zu  groß  wird,  vollständig  auseinanderziehen  kann;  es 
kann  also  zum  Zerreißen  des  im  Zuge  befindlichen  Glasbandes 
kommen.  Wie  weit  ein  sicheres  Ausformen  von  Glasscheiben  mit 
diesem  Verfahren  möglich  ist,  ist  noch  nicht  erwiesen. 

Die  Teilung  der  Hohlform  in  Scheiben  erfordert  Vorrichtungen 
zum  Stützen  und  Halten  der  Scheiben  in  der  Sprenglagei  Man  kann 
nach  Umlegen  der  Hohlform  die  obere  Glaswand  durch  untergescho¬ 
bene  Holzrahmen  abheben.  Die  untere  Wand  kann  ebenso  durch 
Holzrahmen  unterstützt  werden,  während  die  senkrecht  stehenden 
Seitenwände  Haltevorrichtungen  benötigen.  Letztere  sind  zweck¬ 
mäßig  so  auszuführen,  daß  sie  nach  dem  Absprengen  der  Scheiben 
mit  den  Scheiben  umgelegt  und  zum  Befördern  derselben  in  den 
Kühlofen  benutzt  werden  können.  An  den  Ecken  der  Hohlform, 
an  welchen  die  Sprengschnitte  zur  Teilung  der  Flächen  herge¬ 
stellt  werden,  ist  aber  eine  scharf  begrenzte  gerade  Scheibenfläche 
nicht  vorhanden.  Man  muß  entweder  bei  der  Teilung  an  den  Ecken 
Abfälle  herstellen  oder  nach  dem  Sprengen  an  den  Eckstellen  die 
gekrümmten  Flächentbile  im  Streckofen  gerade  biegen.  Glasab¬ 
fälle  werden  sonst  gerne  zu  vermeiden  gesucht.  In  diesem  Falle 
müßte  man  dieselben,  wenn  man  das  Geradebiegen  der  Scheiben¬ 
flächen  umgehen  will,  als  notwendiges  Übel  annehmen.  Die  Aus¬ 
biegung  an  den  Ecken  der  Hohlform  kann  nach  den  Glasstärken 
und  nach  der  Höhe  des  Luftdruckes  verschieden  Vorkommen. 

Das  Ausziehen  des  Glases  zu  Scheibenformen  ist  mit  einer 
Geschwindigkeit  auszuführen,  bei  welcher  es  nach  der  zunehmen¬ 
den  Belastung  die  erforderliche  Steifheit  bekommt.  Der  Glaszug 
ist  ganz  gleichmäßig  zu  betreiben,  um  Unebenheiten  in  den  Flächen 
zu  vermeiden.  Das  Schmelzglas  im  Hafen  muß  eine  gleichblei- 
bendfe  Zähigkeit  besitzen.  Auch  die  Abnahme  des  Glasstandes  im 
Hafen  des  Abzuges  ist  zu  berücksichtigen.  Es  ist  ferner  möglich, 
daß  der  Glaszug  wegen  der  Temperatur  im  Hafen  mit  mehr  oder 
weniger  Geschwindigkeit  betrieben  werden  muß.  Bei  diesem  Ver¬ 
fahren  ist  die  gleiche  Glasdicke  während  des  Ausziehens  herzu¬ 
stellen.  Daher  wird  es  nötig,  die  Zuggeschwindigkeit  des  Glases 
ganz  nach  der  Zähigkeit  und  Stärke  der  Glasscheiben  zu  regulie¬ 
ren.  Da  man  aber  nicht  während  des  Glaszuges  die  Zuggeschwin- 
digkSelt  regulieren  kann,  weil  dadurch  unterschiedliche  Glasstär¬ 
ken  entstehen  können,  so  muß  dieselbe  schon  vor  dem  Ausziehen 


nach  der  Temperatur  des  Glases  eingestellt  werden.  Das  schmelz- 
flüssige  Glas  wird  aus  der  Wanne  oder  aus  Häfen  in  bekannter! 
Weise  in  die  Ausformhäfen  befördert.  Das  Ausformen  von  Glas¬ 
scheiben  mit  diesem  Verfahren  ist,  wie  leicht  zu  erkennen,  mit  Um¬ 
ständen  verbunden,  die  genau  zu  beachten  sind.  Das  Formstück 
wird  vor  dem  Eintauchen  in  die  zum  Ausformen  bereit  gestellte 
Glasmasse  angewärmt. 

Mit  größerer  Sicherheit  erfolgt  das  Ausformen  von  Glasschei¬ 
ben  durch  Walzbetrieb.  Man  sucht  das  Aufträgen  des  Glases  auf 
die  Walztische  soweit  zu  verbessern,  daß  es  möglich  wird,  Glas-! 
scheiben  im  Zuge  ohne  Unterbrechung  zu  formen.  Es  sind  Vor¬ 
richtungen  hergestellt  worden,  mit  denen  gewalzte  Scheiben  ge¬ 
glättet  und  zur  Erzielung  von  Feuerpolitur  wiedererhitzt  werdeni 
können.  Bei  Ausführung  dieser  Verfahren  werden  die  Glasscheiben 
zur  Verwendung  fertig  aus  dem  Kühlofen  gebracht. 

Mit  dem  Walzverfahren  können  nach  Verteilung  des  form-i 
baren  Glases  in  die  Ausformbreite  Scheiben  auch  in  der  Größe  von 
beispielsweise  12- — 13  qm  hergestellt  werden.  Zur  Verteilung  des 
zum  Ausformen  von  Scheiben  vorbereiteten  Glases  werden  vor 
dem  Walztisch  zweckmäßig  schmale  kippbare  Wannen  von  der 
Länge,  die  der  Breite  der  Walzfläche  des  Werktisches  entspricht, 
angebracht.  Diese  Wannen  können  gefüllt  an  die  Kippstelle  beför¬ 
dert  werden,  sie  können  aber  auch,  wenn  sie  festen  Stand  bekom¬ 
men,  am  Standorte  vor  dem  Walztisch  die  zum  Auswalzen  nötige 
Glaspost  zugeführt  erhalten.  Da  man  ah  der  Verteilungsstelle  des 
Glases  festgestellte  Kippwannen  nötigenfalls  durch  verschiedene 
Heizvorrichtungen  anwärmen  kann,  um  jeden  Glasrest  aus  diesen 
Wiannen  abfiihren  zu  können,  so  erscheint  es  vorteilhaft,  größere] 
Wannen  feststehend  anzuordnen.  Man  kann  aber  auch,  wenn  diel 
Zuführung  des  Glases  erschwert  wird,  zu  der  Ansicht  kommen,  daß 
es  zweckmäßig  ist,  die  Kippwannen  fahrbar  herzustellen.  Die-] 
selben  können  auf  Schienen  befördert  werden.  Erfordern  die  ört¬ 
lichen  Verhältnisse  die  Zuführung  der  fahrbaren  Kippwannen  von] 
der  Seite  des  Walztisches,  so  muß  vor  dem  Walztisch  eine 
Schiebebühne  zur  Verwendung  kommen,  um  die  Wannen  genü¬ 
gend  weit  an  den  Walztisch  bewegen  zu  können.  Die  Verteilung 
des  Glases  in  der  Wanne  auf  die  Länge  des  Ausflusses  ist  beim 
Einbringen  des  Glases  aus  kippbaren  Häfen  oder  aus  anderen  För-j 
dergefäßen  nicht  sogleich  erreicht.  Man  muß  mit  dem  Umkippei 
der  Wanne  bis  zur  gleichmäßigen  Verteilung  des  Glases  warten, 
weil  sonst  das  Glas  in  ungleicher  Dicke  auf  den  Walztisch  gelangt: 
die  während  des  Walzens  nicht  genügend  in  der  Breite  der  Walz¬ 
fläche  verteilt  werden  kann.  Ungleiche  Glasdicken  werden  beim 
Walzen  mehr  in  der  Länge  der  Walztischfläche  ausgetrieben 
Durch  Auswalzen  der  Masse  erhält  die  erzeugte  Glasscheibe  aus 
der  ungleich  aufgetragenen  Glasdicke  eine  gleiche  Scheiben¬ 
stärke;;  dieselbe  kann  aber  am  Ende  der  Walzfläche  infolge  der] 
ungleich  aufgetragenen  Glasdicke  ungleich  ausgetrLben  werden 
wodurch  Abfälle  entstehen,  die  man  durch  gleichmäßiges  Aufträgen 
der  Glasmasse  auf  den  Wälztisch  zu  vermeiden  sucht- 

Da  es  vorteilhaft  ist,  die  formbare  Glasmasse  in  gleichmäßi¬ 
ger  Dicke  auf  den  Walztisch  aufzubringen,  so  darf  die  mit  der; 
nötigen  Glaspost  gefüllte  Wanne  nicht  eher  gekippt  werden,  bis  die. 
Masse  in  derselben  gleichmäßig  verteilt  ist.  Dieser  Umstand  muß 
bei  der  Annahme  von  feststehenden  oder  fahrbaren  Kippwannei  i 
berücksichtigt  werden.  Zu  erkennen  ist  bei  Verwendung  fahrbarer] 
Kippwannen,  daß  man  nicht  nötig  hat,  das  zum  Auswalzen  fertig 
gestellte  Glas  noch  einmal  am  Walztisch  umzuschütten,  auch  hai 
man  am  Walztisch  nicht  nötig,  mit  dem  Aufträgen  des  Glases  so 
lange  zu  warten,  bis  dasselbe  nach  dem  Einbringen  in  der  kipp 
baren  Wanne  gleichmäßig  verteilt  ist.  Man  kann,  nachdem  man 
die  fahrbare  Wanne  mit  der  Glasmasse  an  den  Walztisch  gescho¬ 
ben  hat,  sofort  durch  Umkippen  entleeren  und  sie  wieder  zurück  ar  j 
die  Füllstelle  bewegen.  An  dieser  Stelle  kann  das  Glas  nach  den 
Einfüllen  in  der  Wanne  gleichmäßig  verteilt  werden. 

Die  aus  Eisenblech  bestehende  kippbare  Wanne  wird,  dami: 
sie  eine  große  Dauerhaftigkeit  erhält,  an  der  inneren  Seite  mit 
einer  feuerfesten  Tonmasse  beiegt;  an  der  Ausgußseite  wird  auch 
die  äußere  Kante  mit  diesem  Belag  versehen.  Es  kann  ferner  eine 
auswechselbare  Einsatzform  aus  Blech  Verwendung  finden.  Durch 
dieselbe  wird  die  Grundform  vor  der  Berührung  mit  Glas  ge¬ 
schützt.  Damit  die  Wanne  die  Wärme  nicht  zu  schnell  ableitet  j 
muß  an  der  äußeren  Seite  derselben  eine  Isolierschicht  ange-l 
bracht  werden.  Die  Wanne  kann  auch  mit  gebrannten  Formplat¬ 
ten  ausgelegt  werden.  Die  Platten  werden  an  den  Stoßfugen  gui 
zusammengearbeitet  und  mit  einer  Verbindungsmasse  verdichtet 
Um  eine  schadhafte  Wanne  sogleich  auswechseln  zu  können,  ist 
eine  Ersatzwanne  bereit  zu  halten.  Um  die  Wanne  kippen  zu  kön¬ 
nen,  wird  sie  auf  einem  Träger  befestigt,  der  an  beiden  Seiten  mit, 
Spurzapfen  versehen  ist-  Letztere  werden  im  Gestell  gelagert 
Zur  Feststellung  der  Wanne  am  Gestell  werden  an  den  Seiten  Stell¬ 
hebel  angebracht.  Dieselben  können  gleichzeitig  als  Handhabe 
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beim  Kippen  und  Zurückführen  der  Wanne  in  die  Tragstellung  be¬ 
nutzt  werden. 

Nach  dem  Aufbringen  des  Glases  auf  den  Walztisch  kann 
der  Walzbetrieb  beginnen.  Die  Walzbreite  des  Tisches  wird  an 
beiden  Seiten  durch  Randleisten  bestimmt.  Durch  letztere  kön¬ 
nen  Glasstärken,  die  durch  Auswalzen  erzeugt  werden  sollen,  ge¬ 
nau  eingestellt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  erhalten  die  Walzen  an 
den  Seiten  I  nagrollen,  die  auf  den  Randleisten  liegen.  Die  Trag¬ 
rollen  sind  genau  für  die  Glasdicke  zu  bestimmen.  Werden  auf 
einem  Walztisch  nur  Scheiben  von  einer  Stärke  erzeugt,  so  kön¬ 
nen  stets  dieselben  1  ragrollen  Verwendung  finden,  aber  bei  Her¬ 
stellung  von  verschiedenen  Glasstärken  sind  die  Tragrollen  aus¬ 
wechselbar  anzuordnen.  Da  die  Glasmasse  gleichmäßig  bis  an  die 
Randleisten  aufgetragen  wird,  so  wird  das  aufgebrachte  Glas 
durch  die  Walzen  auf  der  ganzen  Breite  der  Walzfläche  nur  vor¬ 
wärts  getrieben.  Die  Randleisten  sind  so  hoch,  daß  das  auf  der 
Walztischfläche  befindliche  Glas  beim  Walzen  nicht  über  diese  hin¬ 
aus  geschoben  werden  kann.  Um  die  auf  dem  Walztisch  fertig  ge¬ 
stellte  Glasscheibe  leicht  abschieben  zu  können,  werden  die  Rand¬ 
leisten  abgenommen  und  nach  Abnahme  der  Glasscheibe  gleich 
wieder  aufgelegt  und  befestigt.  Bei  diesem  Betriebe  muß  die 
Glasmenge  aufgebracht  werden,  die  zur  Herstellung  einer  bestimm¬ 
ten  Scheibengröße  erforderlich  ist.  Ist  eine  Glasscheibe  ausge¬ 
walzt,  so  wird  der  Walzbetrieb  unterbrochen.  Der  Walztisch 
w.rd  dann  für  den  folgenden  Betrieb  bereit  gestellt. 

(Schluß  folgt.) 

Flußmittel  und  Verflüssigung. 

Im  nachfolgenden  sind  die  Forschungsergebnisse  zweier  ame¬ 
rikanischer  Keramiker  Ross  C.  Purdy1)  und  Homer  F.  Staley2) 
über  Flußmittel  und  Verflüssigung  wiedergegeben. 

Jedes  Molekül  eines  Stoffes  hat  eine  bestimmte  kinetische 
Energie,  der  die  Molekularattraktion  entgegenarbeitet.  Erhitzt 
man  einen  festen  Körper,  so  wächst  gewöhnlich  bei  Temperaturer¬ 
höhung  das  Volumen  unter  gleichzeitiger  Zunahme  der  kinetischen 
Energie.  Bei  der  Schmelztemperatur  wird  die  kinetische  Energie 
so  stark,  daß  sie  die  Molekularattraktion  überwindet.  Diese  Zu¬ 
standsänderung  ist  noch  vom  Druck  abhängig. 

Viele  Silikate  und  Quarze  ändern  bei  der  Schmelztemperatur 
gar  nicht  ihre  Viskosität,  sondern  verlieren  nur  ihre  Kristallstruk¬ 
tur,  d.  h.  sie  werden  amorph.  Zu  diesen  amorphen  Stoffen  gehet  en 
alle  Gläser.  Der  Schmelzpunkt  wird  daher  am  besten  erläutert  als 
der  Übergang  vom  kristallinen  in  den  glasigen  Zustand.  Es  ist  we¬ 
sentlich,  daß  sich  die  Zähigkeit  des  Stoffes  bei  dieser  Umwandlung 
nicht  zu  ändern  braucht.  Die  Bestimmung  des  Schmelzpunktes  der¬ 
artiger  Stoffe  ist  nicht  leicht. 

Neben  der  Schmelztemperatur  besteht  für  derartig  zähe  Stoffe 
'noch  eine  Verflüssigungstemperatur,  die  oberhalb  der  Schmelztem¬ 
peratur  liegt.  Mit  steigender  Temperatur  nimmt  die  Zähigkeit  all¬ 
mählich  ab,  bis  die  Schmelze  schließlich  tropfbar  flüssig  wird.  Eine 
Zustar.dsänderung  findet  oberhalb  der  Schmelztemperatur  nicht  mehr 
! statt,  sondern  nur  eine  allmähliche  Erweichung.  Dieses  Erwei- 
diuiigsintervall  eines  amorphen  festen  Stoffes  kann  natürlich  nicht 
mf  eine  bestimmte  Temperatur  festgelegt  werden. 

Unter  Flußmitteln  sind  im  allgemeinen  solche  festen  Stoffe  ge¬ 
neint,  die,  mit  einem  höher  schmelzenden  festen  Stoff  gemischt, 
Jessen  Schmelztemperatur  herabsetzen.  An  Hand  der  Kalksilikate 
vird  gezeigt,  daß  auch  eutektische  Mischungen  als  Flußmittel  wir¬ 
ken  können.  Die  Verglasung  einer  Porzellanmischung  stellt  sich 
olgendermaßen  dar:  Wenn  die  drei  Komponenten  Quarz,  Feldspat 
md  Kaolin  schmelzen,  so  bilden  sich  eutektische  Mischungen,  die 
osend  auf  den  Kaolin  einwirken.  Außerdem  wird  der  Vorgang  noch 
verwickelt  durch  die  polymorphen  Umwandlungen  des  Quarzes  und 
üe  Zersetzung  von  Kaolin  in  Silimanit  und  freie  Kieselsäure. 

Ein  Flußmittel  ist  ein  Stoff  oder  eine  Mischung  von  Stoffen, 
lie  bei  gegebener  Zusammensetzung  sich  zuerst  verflüssigt  und  zum 
-ösungsmittel  für  die  überschüssigen  Komponenten  wird. 

Verflüssigung  ist  das  Flüssigwerden  eines  Stoffes  oder  einer 
Mischung  ohne  Rücksicht  darauf,  ob  diese  kristallin  oder  amorph 
ind.  Die  Verflüssigung  ist  im  allgemeinen  leichter  zu  bestimmen 
!s  das  Schmelzen.  Die  Keramik  wird  sich  wohl  mehr  für  die  Ver- 
lüssigung  interessieren,  wenngleich  auch  nicht  außer  acht  gelassen 
werden  darf,  daß  die  Volumveränderung  und  Löslichkeitsänderung 
ereits  beim  Schmelzen  stattfinden. 

0  Schmelzpunkt  und  Verflüssigungspunkt  liegen  oft  um  mehrere 
00  auseinander.  Nimmt  man  z.  B.  die  Schmelzkurve  der  SiOs— 


|)  Trans.  Americ.  Ceramic  Soc.  Vol.  XIII,  1911,  75—85. 

)  Trans.  Americ.  Ceramic  Soc.  Vol.  XIII,  1911,  668—682. 


AEO3  Mischungen  nach  Day  und  Genossen  und  vergleicht  sie  mit 
der  Verflüssigungskurve  der  SiOa— AhtOs  nach  Seger  (=  Kegel¬ 
schmelzpunkte),  so  kann  man  leicht  sehen,  daß  diese  fast  stets  100 
bis  200  über  der  ersten  verläuft. 

Bei  den  Kalksilikaten,  die  eine  erheblich  größere  Kristallisa¬ 
tionsgeschwindigkeit  und  ein  größeres  Kristallisationsvermögen  be¬ 
sitzen,  fallen  Schmelzpunkts-  und  Erweichungskurven  fast  im  gan¬ 
zen  Verlauf  zusammen.  Das  nach  der  thermischen  Methode  von 
Day  und  Genossen  aufgestellte  Diagramm  ist  dem  von  R.  Rieke  mit¬ 
tels  Segerkegeln  gefundenen  sehr  ähnlich.  Die  Maxima  der  Kurven, 
also  die  Verbindungen,  sowie  die  Eutektika  stimmen  bis  auf  einige 
Grade  überein. 

Die  Erweichungsintervalle  von  Gläsern  liegen  niedriger  als 
die  Schmelzpunkte  bezw.  die  Verflüssigungspunkte  von  Verbindun¬ 
gen  gleicher  chemischer  Zusammensetzung,  die  erst  aus  den  Roh¬ 
stoffen  zusammengeschmolzen  werden.  Darauf  beruht  zum  guten 
Teil  die  Überlegenheit  gefritteten  Materials  gegenüber  nicht  ge- 
frittetem.  Besonders  bei  der  Brenndauer  und  der  Homogenität  der 
Gläser  treten  diese  Erscheinungen  in  ein  deutliches  Licht.  Trotz 
gleicher  chemischer  Zusammensetzung  kann  die  Homogenität  von 
Glasuren  und  Gläsern  verschieden  sein,  je  nach  dem  Grad  von  Zäh¬ 
flüssigkeit,  den  die  Ausgangskomponenten  bei  einer  gewünschten 
Temperatur  und  einer  bestimmten  Erhitzungsdauer  erreichen.  K. 

Mindestlohn. 

Die  jüngsten,  in  das  Wirtschaftsleben  Englands  tief  einschnei¬ 
denden  Arbeiterbewegungen  und  die  Entschließung  der  britischen 
Regierung  zur  Einführung  des  Mindestlohnes  wendet  die  Auf¬ 
merksamkeit  weiterer  Kreise,  zumal  der  Arbeitgeber,  von  neuem 
der  Frage,  ob  die  Festsetzung  und  Gewährleistung  eines  Mindest¬ 
lohnes  auf  gesetzlichem  Wege  empfehlenswert  ist,  in  verstärktem 
Maße  zu.  Den  volkswirtschaftlichen  Theoretikern  genügt  es  nicht, 
daß  eine  Menge  Vorschriften  zur  Sicherung  des  Lebens  und  der 
Gesundheit  der  arbeitenden  Bevölkerung  erlassen  worden  sind;  sie 
verlangen  vielmehr,  daß  die  soziale  Gesetzgebung  noch  dahin  aus¬ 
gebaut  werde,  daß  dem  Arbeiter  ein  Mindesteinkommen  gesetzlich 
sichergestellt  werde.  Dadurch  soll  nicht  nur  der  Wert  der  Arbeit 
gefestigt  und  geschützt,  sondern  auch  eine  Gleichmäßigkeit  des  Ein¬ 
kommens  ermöglicht  werden.  Beim  Verfolgen  dieser  Bestrebun¬ 
gen  wurde  in  England  der  Ausdruck  „living  wages“  geprägt,  und 
diese  „Löhne  zum  Leben“  sind  es,  an  welche  der  Mindestlohnge¬ 
danke  im  weitesten  Umfange,  anknüpft. 

Die  Entstehung  der  Mindestlohnforderung  hängt  also  mit  der 
Forderung  eines  zum  Leben  ausreichenden  Lohnes  zusammen.  Wäh¬ 
rend  der  verschiedenen  Lohnkämpfe  trat  dieser  Zusammenhang 
zwar  immer  mehr  und  mehr  zurück;  doch  kommt  der  Ausdruck 
heute  überall  bei  den  Lohnsätzen  vor,  die  entweder  als  Glied 
'eines  Tarifvertrages  oder  wenigstens  im  Zusammenhänge  mit 
anderen  Lohnvereinbarungen  besondere  Bedeutung  haben.  Min¬ 
destzeitlöhne  werden  auf  Grund  solcher  Tarifverträge  vielfach 
auch  bei  Akkordlöhnung  gezahlt;  häufig  geschieht  dies  auch,  ohne 
daß  ein  Tarif  besteht.  Ein  Mindestzeitlohn  ist  in  der  Regel  fest¬ 
gesetzt  zur  Sicherstellung  des  Arbeiters  bei  Akkordlöhnung  gegen 
ungünstige  Akkordsätze;  weiter  kennt  man  den  Mindestzeitlohn 
in  Verbindung  mit  Zeitlohnprämien,  ferner  den  Mindeststunden¬ 
lohn  unter  Zugrundelegung  einer  Durchschnittsleistung  u.  a.  m. 

In  diesen  Fällen  wird  also  durch  Vereinbarung  zwischen  Arbeit¬ 
geber  und  Arbeiter  festgelegt,  daß  einer  bestimmten  Leistung 
ein  bestimmter  Mindestlohn  entsprechen  muß. 

Nachdem  Australien  und  Neuseeland  vor  etwa  acht  Jahren 
zuerst  versucht  hatten,  auf  gesetzlichem  Wege  einen  Mindestlohn 
insofern  zu  schaffen,  als  ein  zu  diesem  Zwecke  geschaffener 
Schiedsgerichtshof  die  Befugnisse  erhielt,  bei  Streitigkeiten  zwi¬ 
schen  Arbeitgeber  und  Arbeiter  die  Lohnsätze  mit  zwingender 
Kraft  festzusetzen,  errichtete  England  1909  Ausschüsse  zur  Fest¬ 
setzung  einer  Mindestlöhnung  der  Heimarbeiter.  Da  nun  auch  die 
deutsche  Reichsregierung  im  Herbst  1911  bei  der  Vorlegung  des 
sogenannten  Heimarbeitergesetzes  den  Reichstag  für  die  Einfüh¬ 
rung  einer  ähnlichen  Einrichtung,  wie  sie  England  seit  1909  besitzt, 
zu  gewinnen  suchte,  erscheint  es  nicht  ausgeschlossen,  daß  das 
Verlangen,  die  soziale  Gesetzgebung  des  Deutschen  Reiches  durch 
gesetzliche  Gewährleistung  eines  Mindestlohnes  zu  erweitern,  im¬ 
mer  dringender  wird,  so  daß  es  sich  lohnt,  sich  mit  den  Vorschrif¬ 
ten  des  englischen  Mrndestlohngesetzes  (Coal  Mines,  minimum 
wage)  vom  29.  März  1912  etwas  näher  zu  befassen.  Wenn  diese 
Bestimmungen  auch  nur  für  die  Lohnverhältnisse  der  Bergarbeiter 
zunächst  auf  die  Dauer  von  drei  Jahren  maßgebend  sein  sollen,  so 
ist  es  leicht  wahrscheinlich,  daß  spätere  Versuche,  auch  für  an- 
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dere  Gewerbe  Mindestlöhne  zu  schaffen,  sich  auf  dieses  Gesetz 

stützen  werden.  . 

Das  englische  Gesetz  hatte  vor  allem  den  Zweck,  die  Ar¬ 
beitsstreitigkeiten  in  den  Kohlenbezirken,  die  das  ganze  englische 
Wirtschaftsleben  erschütterten,  möglichst  schnell  zu  beenden, 
nachdem  alle  Vermittelungsversuche  der  Regierung  gescheitert 
waren.  Die  Arbeiterpartei  stimmte  dem  Gesetze  nicht  zu:  weil 
ihrer  Forderung,  einen  zahlenmäßig  für  das  ganze  Land  festgesetz¬ 
ten  Mindestlohn  in  das  Gesetz  aufzunehmen,  nicht  entsprochen 
wurde.  Nach  dem  Gesetze  sollen  die  Mindestlöhne  durch  beson¬ 
ders  zu  errichtende  Lohnämter  bestimmt  werden,  und  zwar  für 
21  Bezirke,  in  die  das  ganze  Land  zu  diesem  Zwecke  geteilt 
wird.  Die  Lohnämter  setzen  sich  zu  gleichen  Teilen  aus  Arbeit¬ 
gebern  und  Arbeitern  unter  dem  Vorsitze  eines  Regierungsvertre¬ 
ters  zusammen.  Falls  die  unmittelbaren  \  ertreter  der  Parteien  zu 
keiner  Einigung  über  den  Mindestlohn  kommen,  sollen  die  Vertre¬ 
ter  der  Regierung  entscheiden  und  in  der  Lage  sein,  ihrer  Ent¬ 
scheidung  Geltung  zu  verschaffen.  Die  englische  Regierung  gab 
selbst  zu,  daß  ihr  die  Lösung  der  Aufgabe  nur  in  sehr  unvollkom- 
nenem  Maße  gelungen  ist.  Auf  der  einen  Seite  verlangt  das  Ge¬ 
setz  die  Einführung  von  gewissen  Mindestlöhnen,  stellt  aber  auf 
der  anderen  Seite  keine  entsprechende  Mindestleistung  sicher, 
wenn  auch  durch  bestimmte  Regeln  für  jeden  Bezirk  festgesetzt 
werden  soll,  was  als  eine  dem  Mindestlohn  entsprechende  Ar¬ 
beitsleistung  anzusehen  ist.  Es  sollen  Regeln  für  die  Regelmäßig¬ 
keit  der  von  dem  Arbeiter  zu  leistenden  Arbeit  und  die  Leistungs¬ 
fähigkeit  des  Arbeiters  aufgestellt  werden,  ebenso  hinsichtlich  der 
Zeit,  für  die  ein  Arbeiter  im  Falle  einer  nicht  in  seiner  Person  lie¬ 
genden  und  von  ihm  selbst  nicht  zu  vermeidenden  Arbeitsunter¬ 
brechung  zu  entlohnen  ist.  Der  Arbeiter,  der  diese  Bestimmun¬ 
gen  über  die  Regelmäßigkeit  der  Arbeit  und  seine  Leistungs¬ 
fähigkeit  nicht  befolgt,  geht  des  Anspruchs  auf  Gewährung  des 
Mindestlohnes  verlustig.  Es  erscheint  mehr  als  zweifelhaft,  ob 
diese  Vorschriften  geeignet  sein  werden,  eine  durchschnittliche 
Mindestleistung  zu  gewähren. 

Nach  allem  läßt  sich  der  Grundgedanke  des  Gesetzes,  wie 
folgt,  kennzeichnen:  „Die  preisregelnden  Faktoren  von  Angebot 
und  Nachfrage  sind  auszuschalten,  wenn  im  wirtschaftlichen 
Kampfe  zwischen  Arbeitern  und  Arbeitgebern  die  Arbeiterschaft 
zu  unterliegen  droht  und  ihr  ein  wirtschaftlicher  Niedergang  be¬ 
vorsteht.  Jede  Arbeit  soll  so  bezahlt  werden,  daß  die  Kosten,  die 
ihre  Erzeugung  der  Volkswirtschaft  verursacht,  durch  das  betref¬ 
fende  Gewerbe,  durch  das  die  Arbeit  verwertet  wird,  selbst  wie¬ 
der  eingebracht  werden,  was  man  durch  die  Einführung  des  Min¬ 
desteinkommens,  das  dem  Arbeiter  gesetzlich  gewährleistet  wird, 
zu  erreichen  glaubt.“ 

Es  wird  gut  sein,  zunächst  einmal  zuzusehen,  welche  Erfah¬ 
rungen  England  mit  der  Vollziehung  des  Mindestlohngesetzes  sam¬ 
meln  wird,  ehe  Deutschland  diesen  Weg  betritt.  Im  großen  und 
ganzen  aber  kann  man  sein  Urteil  dahin  zusammenfassen,  daß  tat¬ 
sächlich  als  Mindestlohn  im  Gesetze  nur  das  anerkannt  wird,  was 
heute  schon  als  Mindestlohn  gezahlt  wird.  — o— 

Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie 

6.  m.  b.  h. 

Wie  uns  von  maßgebender  Seite  mitgeteilt  wird,  haben  d;e 
Verbände  der  Deutschen  Spezialhändlerschaft  in  Glas  und  Por¬ 
zellan  in  einer  außerordentlich  zahlreich  beschickten  Versammlung 
anläßlich  der  Leipziger  Messe  eine  Resolution  gefaßt,  in  welcher 
der  Wünsch  ausgedrückt  wird,  daß  die  Vereinigung  Deutscher  Por¬ 
zellanfabriken  zur  Hebung  der  Porzellanindustrie  (Berlin)  eine  Ver¬ 
längerung  ihres  Vertrages  möglichst  bald  anstreben  solle. 

Diese  Entschließung  wird  begründet  mit  der  Tatsache,  daß 
sich  die  Oualität  des  deutschen  Porzellans  in  Bezug  auf  Scherben 
und  Dekor  während  des  Bestehens  der  Vereinigung  außerordentlich 
gehoben  hat,  da  die  Fabriken  genötigt  waren,  lediglich  mit  der 
Oualität  und  dem  Dekor  zu  konkurrieren,  nicht  aber  mit  den  fest¬ 
gelegten  Preisen.  Auf  diese  Weise  war  es  auch  möglich,  den  Ab¬ 
satz  der  deutschen  Porzellan-Erzeugnisse  im  Auslande  erheblich  zu 
steigern  und  die  ausländische  Porzellanindustrie  zu  überflügeln. 

Man  darf  wohl  diesen  Beschluß  der  Spezialhändlerschaft  um 
so  mehr  begrüßen,  als  es  natürlich  sehr  schwierig  ist,  über  alle 
Sonderwünsche  der  einzelnen  Porzellanfabrikanten  neuerdings  zu 
einer  Einigung  derselben  zu  gelangen. 

Hoffentlich  befolgen  die  Fabrikanten  in  ihrem  eigenen  Inter¬ 
esse  die  Anregung  der  Spezialhändler  zum  Wohle  und  zur  Förde¬ 
rung  der  deutschen  Porzellanindustrie  und  ihrer  Arbeiterschaft! 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar-  j 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32a  B  61  212.  Maschine  zur  Herstellung  von  Böden  an  Glas¬ 
röhren.  Paul  Bornkessel,  Berlin.  Kottbuser  Ufer  39/40  15.  12.  10. 

32a.  H.  50  766.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  hohlen  Glas¬ 
gegenständen.  insbesondere  von  Flaschen,  Jakob  Wilhelm  Heinrichs- 
dorff,  Woronesch,  Rußl.  26-  5.  10. 

Erteilungen. 

42i.  250  529.  Vierfahren  und  Einrichtung  zur  Herstellung  hoch¬ 
gradiger  Thermometer.  Edmund  Jahn,  Charlottenburg,  Hallerstr.  10.  > 
22.  2.  12.  J.  14  401. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszuge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werdet 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  35.  Die  S  t  e  i  n  z  e  u  g  f  a  b  r  i  k  a  t  i  o  n  mit 
Berücksichtigung  der  westerwälder  Ware.  Dr, 
Eduard  Berdel.  (Fortsetzung.)  Die  Steingutunterglasur- 
farben  werden  vorteilhaft  mit  etwa  7  v.  H.  Kaolitl  und  27  v.  H.  Feld¬ 
spat  vermahlen;  ein  Teil  des  Feldspats  kann  auch  duich  Glasur  ei- 
setzt  werden.  Es  werden  einige  Rezepte  zur  Herstellung  von  UnEr- 
glasurblau.  Zinkgrün  und  Titangrün  angegeben.  Die  Lösungsmaiei  ei 
entspricht  den  für  Steingut  geeigneten  Verfahren.  Schöne  Wirkun¬ 
gen  lassen  sich  durch  Reservieren  der  Ornamente  mit  einer  Lösung 
von  Wachs  in  Terpentinöl  und  nachfolgendes  Tauchen  des  Stückes 
in  die  Farblösung  erzielen.  Die  Dekorationstechnik  kann  auch  durcl 
Verwendung  von  mit  Lösungen  angeriebenen  Unterglasurfarbei 
vielseitiger  gestaltet  werden.  Farbige  Glasuren  werden  durch  Zu¬ 
satz  färbender  Oxyde  zu  den  gewöhnlichen  Glasuren  hergestellt  | 
außerdem  werden  auch  Scharffeueremails  verwendet,  die  durch  Zu 
satz  von  30 — 40  v.  H.  Scherben  oder  Masse  aus  den  farbigen  üla 
suren  hergestellt  werden.  Diese  können  auch  von  Weichporzellan 
glasuren  abgeleitet  werden.  Mattglasuren  erhält  man  durch  Ver 
mahlen  der  farbigen  Glasuren  oder  Emails  mit  3—8  v.  H-  Rutil 
Besser  ist  es  aber,  von  besonderen  Grundglasuren  auszugehen,  tu 
die  einige  Zusammensetzungen  angegeben  werden.  Laufglasure; 
kann  man  dadurch  erhalten,  daß  man  im  Vergleich  zum  Glasurbram 
wesentlich  niedriger  schmelzende  Glasuren  verwendet  oder  mder 
man  die  gewöhnlichen  Glasuren  durch  Flußmittelzusatz  leichtf lussi 
ger  macht.  Es  wird  eine  Reihe  von  Spezialfritten  für  bei  Seger 
kegel  017—012  schmalzende  Laufglasuren  gegeben.  Für  Lüster 
glasuren  verwendet  man  blei-  und  zinkhaltige  Glasuren,  die  ma 
mit  1—3  v.  H.  Silberoxyd  oder  Wismutoxyd  versetzt.  Diese  üla 
suren  müssen  bei  klarem  Feuer  gebrannt  und  während  des  Abkiir 
lens,  wenn  die  Glasur  fest  zu  werden  beginnt,  reduziert  werden 
Am  besten  gelingt  dies  in  Scharffeuermuffeln,  indem  man  zur  riet 
tigen  Zeit  durch  Einwerfen  von  Papierdüten,  die  mit  Naphthalin  gt 
füllt  sind.  Rauch  entwickelt.  Die  Schmelzpunkte  dieser  Glasure 
entsprechen  ungefähr  Segerkegel  017 — 012.  Aufglasurdekore  kor 
nen  nur  dann  auf  salzglasiertem  Steinzeug  mit  gutem  Erfolg  angt 
wandt  werden,  wenn  dieses  nur  mit  Salzdampf  und  nicht  mit  fe: 
tem  Salz  in  Berührung  gekommen  ist. 

Von  der  Wirkung  des  Arseniks  beim  Glas 
schmelzen.  Der  weiße  Arsenik  (arsenige  Säure)  wird  zu 
Läutern  und  Entfärben  von  Glasflüssen  verwendet.  Wegen  seirn 
höheren  spez.  Gewichtes  sinkt  der  Arsenik  in  der  flüssigen  Gla 
masse  unter  und  verdampft.  Dadurch  wird  dieselbe  Wirkung  erzie 
wie  mit  dem  sonst  üblichen  „Blasen“  mit  Rüben  oder  Kartoffel 
Neben  dieser  mechanischen  Arbeitsleistung  kommt  noch  die  oxydu 
lende  oder  reduzierende  Wirkung  der  Arsenikdämpfe  in  Betrau 
Die  erste  kommt  in  Frage  zur  Beseitigung  von  Mißfärbungen,  d 
von  Kohle  oder  Schwefel  verursacht  werden,  die  zweite  dient  daz 
iiberfärbtes  Glas  in  ein  farbloses  umzuwandeln.  Der  Arsenik  wu 
am  besten  nur  in  Stücken  verwendet,  da  Arsenikpulver  auf  di 
Oberfläche  der  Schmelze  liegen  bleibt  und  dort  verdampft,  om 
zur  Wirkung  zu  gelangen.  Außerdem  ist  eine  genügende  Fliissi 
keit  des  Glasflusses  erforderlich. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  171.  Kunststein  aus  Sorelzement.  Ich  beabsichti 
Kunststeine  aus  Sorelzement  herzustellen,  also  aus  Magnesit  u 
Chlormagnesium.  Wie  ist  das  Verhältnis  dieser  Bestandteile  / 
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„inander  und  wie  schütze  ich  die  Steine  vor  Witterungseinflüssen? 
![ch  nehme  jetzt  60  Teile  Sand  und  Sagemehl.  20  Teile  Magnesit  und 
10  I  eile  Chlormagnesium,  doch  erhalten  die  Steine  nach  kürzerem 
agern  Risse.  Welcher  Zusatz  verhindert  dies? 


Frage  172.  Gußnaht.  Bei  meinen  Porzellan-Gießgeschirren 
zeigt  sich  häufig  der  Fehler,  daß  die  Gegenstände  nach  dem  Bren¬ 
nen  auffallende  Gießnähte  sowohl  innen  wie  außen  zeigen.  Der 
Fehler  tritt  in  der  Hauptsache  bei  Kannen,  Gießern.  Zuckerdosen 
isw.  auf  und  konnte  bisher  trotz  aller  Versuche  nicht  beseitigt 
werden.  Der  Gegenstand  ist  an  dieser  Stelle  stets  stark  nach  innen 
/erzogen.  Als  Schlickerversatz  verwende  ich  1500  kg  feuchte  Preß¬ 
kuchen  in  ungefähr  192  Liter  Wasser,  dazu  1800  g  wasserfreie  Soda, 
:%  Liter  Gummi  arabicum  und  1000  g  Salz  in  32  Liter  Wasser  ge- 
öst.  Dieser  Versatz  bleibt  8  Stunden  auf  dem  Ouirl.  Wie  läßt  sich 
Jer  Fehler  beseitigen? 


Frage  173.  Pottasche  in  Eisenetnail.  Wir  verwenden  zur  Her¬ 
stellung  eines  gewissen  Emails  Pottasche  96/98  v.  H.:  die  Vorschrift 
autet  aber  auf  90/92  v.  H.  Pottasche,  in  denselben  Gewichtsteilen. 
Tritt  dabei  in  der  Zusammensetzung  eine  wesentliche  Veränderung 
.'in?  Wird  der  Satz  (Bleisatz)  dadurch  weicher?  Ist  calciirerte 
Pottasche  mit  der  Bezeichnung  ..Natronfrei“  qualitativ  besser  als 
liejenig'e  unter  dem  Namen  calcinierte  Pottasche?  Ist  es  gleichgiil- 
g.  ob  Natron-  oder  Kalisalpeter  verarbeitet  wird? 


Frage  174.  Kaolin. 

render  Zusammensetzung 

<ieselsäure 

Tonerde 

Eisenoxyd 

Titansäure 

(alk 

Magnesia 

llühverlust 

\lkalien 


Es  wird  angeboten  ein  Kaolin  von  fol- 


49,11 

36,46 

0,80 

0,30 

0,10 

0,10 

12,33 

0,80 


Rationelle  Analyse: 
Tonsubstanz  92,86 

Ouarz  6,23 

Feldspat  0,91. 

Die  Schwindung  bei  Seger- 
kegel  15  beträgt  15  v.  H. 


,st  dieser  Kaolin  für  die  Fe'nporzellan-Fabrikation  als  Ersatz  für 
Zettlitzer  geeignet? 


Antworten. 


Zu  Frage  165.  Lieferanten  von  Kristallglas. 

licht  eingegangen. 


Meldungen  sind 


Zu  Frage  166.  Selen  in  Bleiglasuren.  Man  darf  nie  ohne  Weiteres 


.  .  «hv  mvv.  ovitu  in  LMciKidaui  cii.  man  uai  i  nie  umic  w  en»  l  ü 

von  den  Farbzusätzen  fiir  Glas  auf  solche'  für  Glasuren  schließen.  Der 
rroße  Unterschied  l  egt  in  der  Dicke  der  Schicht,  wodurch  beim 
ilas  nicht  nur  Oxydationen  verhindert  werden,  und  daher  Selen¬ 
netall  sich  unverändert  suspendieren  kann,  sondern  auch  ganz  an- 
bre  optische  Erscheinungen  sich  hervorrufen  lassen.  Bekannt  ist 
'•  B.  auch,  daß  Schwefelalkalien  einen  Glassatz  gelb  färben  können, 
!  während  sie  in  Glasuren  einfach  zersetzt  werden.  In  der  Tat  werden 
.  Fie  auch  durch  Selenmetall  in  Bleiglasuren  sogut  wie  gar  keinen 
-ffekt  erzielen,  da  dasselbe  einfach  als  Selendioxyd  und  Selentri- 
ixyd  weggebrannt  wird. 


Zweite  Antwort.  Über  die  Verwendung  von  Selen  oder  Selen- 
/erbindungen  als  Färbemittel  für  keramische  Glasuren  ist  bis  jetzt 
loch  nichts  bekannt  geworden,  trotzdem  Selen  zur  Rotfärbung  von 
jlas  mit  Erfolg  benutzt  wird.  Aus  eigener  Erfahrung  kann  ich 
hnen  mitteilen,  daß  mir  vor  einer  Reihe  von  Jahren  ein  roter  Farb¬ 
körper  sowie  eine  mit  diesem  hergestellte  fertige  Glasur  zugesandt 
vurde.  Bei  einer  Brenntemperatur  von  Segerkegel  013  b  s  höch¬ 
stens  011  ließ  sich  mit  dem  Farbkörper  bei  Zusatz  zu  einer  Bleigla¬ 
sur  eine  scharlachrote  Glasur  herstellen.  die  aber  höchst  unsicher 
ind  stets  ungleichmäßig  im  Farbton  war.  so  daß  sie  sich  nicht  ver- 
venden  ließ.  Um  über  die  Natur  des  Farbkörpers  Aufschluß  zu  er¬ 
sten.  untersuchte  ich  ihn  und  fand  dabei,  daß  er  als  färbenden 
’toff  Selen  enthielt.  Ich  habe  dann  Versuche  mit  selenigsaurem 
Patron  angestellt,  wobei  ich  zwar  auch  Rotfärbung  der  Glasur  fest¬ 
teilen  konnte,  aber  nie  eine  brauchbare  Glasur  erhielt.  Später 
latte  ich  Gelegenheit,  einige  Glasurproben  zu  sehen,  die  das  Ergeb- 
lis  von  Versuchen  waren,  die  von  anderer  Seite  unternommen  wur¬ 
den.  Diese  Versuche  hatten  ebenfalls  zu  keinem  brauchbaren  Er¬ 
gebnis  geführt.  Der  Versuch,  Selen  als  Glasurfärb/mittel  zu  ver- 
venden.  scheint  demnach  wenig  Erfolg  zu  versprechen.  Metalli- 
ches  Selen  verflüchtigt  sich  schon  bei  so  niedriger  Temperatur,  daß 
eine  Verwendung  ausgeschlossen  erscheint.  Am  meisten  Aussicht 
uf  Erfolg  dürfte  die  Verwendung  von  selenigsaurem  Natron  ver- 
Prechen. 


Zu  Frage  167-  Herstellung  von  rotem  Eisenoxyd.  Um  das  tief 
:efärbte  Eisenoxyd  herzustellen,  gehen  Sie  von  Eisenvitriol  oder 
•esser  von  Eisenvitriol-Ammonium  (Mohrsches  Salz)  aus.  Man  pul- 
’ert  das  Salz  trocken,  brennt  es  in  der  Muffel  bei  etwa  Sbgerkegel 
10,  jedenfalls  bei  dunkler  Rotglut,  mit,  mahlt  es  dann  fein  und 
wäscht  es  mit  verdünnter  Salzsäure  viermal  und  dann  mit  Wasser 
och  zweimal  gut  aus. 


Zu  Frage  168.  Abziehsteine  aus  Bimsstein.  Die  Verwendung 
911  gesättigter  Schellacklösung  dürfte  vorzuziehen  sein,  weil  dabei 
-ichter  eine  gleichmäßige  Verteilung  des  Bindemittels  zu  erreichen 
5t. 


Zu  Frage  169.  Formen  und 
»rauchsgeschirr.  Uber  die  Frage  , 

, m  besten  für  das  Gießverfahren  eignet, 


Gießmasse  für  Ge- 

welche  Masse  sich 
und  zwar  gleich  für 


^  gänzlich  verschiedene  Fabrikationen  —  Steingut  und  Porzellan  ■ — 
läßt  sich  an  dieser  Stelle  nur  ganz  Notdürftiges  mitteilen.  Das  eine 
haben  Gießmassen  alle  gemein:  sie  sollen  möglichst  mager  sein,  um 
mit  wenig  Flüssigkeit  schon  gießbar  sein  zu  können  und  nicht  viel  Gips 
zu  verschleißen  (durch  allzu  langes  Stehen  in  der  Form).  Daneben 
aber  soll  d’e  Masse  doch,  wenn  irgend  möglich,  etwas  plastischen 
Jon  enthalten,  besonders  wenn  es  sich  um  große  Stücke  handelt,  die 
sonst  zu  leicht  zusammensinken,  sobald  sie  aus  der  Form  gebracht 
werden.  Für  große  Gegenstände  ist  in  jedem  Fall  die  Steingut¬ 
masse  bequemer  und  sicherer  zu  verarbeiten  als  die  Porzellan¬ 
masse.  so  daß  wir  Ihnen,  zumal  Ihnen  das  Ganze  etwas  fremd  zu  sein 
scheint,  zu  Steingut  raten  möchten.  Nur  muß  eine  typische  Stein¬ 
gutmasse.  die  st ets  recht  fett  ist.  für  das  G;eßen  erst  vorbereitet 
werden,  dadurch,  daß  etwa  40  v.  H.  feingemahlene,  gutgebrannte 
Scherben  des  gleichen  Versatzes,  sowie  auf  1  kg  trockene  Masse 
1—2  g  Soda  zugegeben  werden,  bevor  das  Ganze  naß  vermahlen 
wird.  Eine  geeignete  Steingutmasse  für  einen  Schriihbrand  bei 
Segerkegel  8 — 9  ist: 


50  Gew.-T.  Löthainer  Ton 
15  „  Zettlitzer  Kaolin 

30  „  Ouarzsand 

5  „  Feldspat. 


Eine  geeignete  Glasur  für  Segerkegel  2  erhält  man  nach  folgen¬ 
den  Versätzen: 

Fritte:  Mühlenversiatz  für  die  Glasur: 

112  Gew.-T.  Feldspat  355  Gew.-T.  Fritte 

96  .•  Ouarz  26  ,.  Zettlitzer  Kaolin. 

80  „  Mennige 

57  .,  kristallisierter  Borax 

30  .,  Marmor 

Zweite  Antwort.  Zur  Lieferung  von  Gießmasse  für  Gebrauchs¬ 
geschirr  meldet  sich  Heinrich  Heublein.  Weißenbrunn  bei  Kronach. 


Zu  Frage  170.  Kachelpresse.  Die  viel  verwendete  Kachel¬ 
presse  von  Drescher.  Wittstock,  die  sich  von  anderen  Kachelpressen 
nur  durch  anders  konstruierten  Antrieb  und  Verschluß  unterscheidet, 
bewährt  sich  im  allgemeinen  gut.  Die  Presse  arbeitet  schnell  und 
sauber,  bei  geringem  Ausfall,  der  selten  über  10  v.  H.  beträgt.  Daß 
Sie  mit  der  Presse  so  schlecht  fabrizieren,  liegt  nicht  an  der  Presse 
und  auch  nicht  direkt  am  Ton,  der  Fehler  ist  nur  auf  die  Luftblasen, 
die  durch  das  Einstampfen  des  Tones  in  die  Presse  hineingebracht 
werden,  zurückzuführen.  Füllen  Sie  d:e  Presse  auf  folgende  Weise, 
so,  wie  es  in  allen  anderen  Betrieben  üblich  ist.  Der  nicht  zu  weiche, 
längliche  Tonballen,  wie  er  aus  dem  Tonschneider  kommt,  wird 
durch  nochmaliges  Aufstoßen  so  geformt,  daß  er  genau  in  den 
Preßkasten  paßt  und  wird  dann  in  diesen  der  Länge  nach  gelegt. 
Gewöhnlich  genügen  drei  solcher  Ballen,  die  d:cht  aneinander  ge¬ 
legt  werden,  zum  Füllen.  Die  Zwischenräume  zwischen  den  einzel¬ 
nen  Ballen  dürfen  nicht  mit  Abfällen  oder  dergl.  ausgefüllt  werden. 
Ferner  s ei  erwähnt,  daß  d'e  Abfälle  von  der  Presse  und  die  wei¬ 
chen  Bruchkacheln  nicht  mit  anderem  Ton  zusammen  gemahlen  wer¬ 
den  dürfen.  Durch  das  Preßöl,  das  an  den  Abfällen  und  Bruch¬ 
kacheln  haft't.  entstehen  Schichten  im  Ton.  die  ebenfalls  zu  Bruch 
führen.  Die  Abfälle  müssen  entweder  getrocknet  und  eingesumpft 
oder,  was  noch  besser  ist.  wieder  geschlämmt  werden. 


Zweite  Antwort.  Daß  Ihre  gepreßten  Kacheln  mit  Luftblasen 
durchsetzt  sind,  hat  seine  Ursache  wahrscheinlich  in  einer  fehler¬ 
haften  Art  des  Arbeitens,  so  daß  weder  der  Ton  noch  die  Presse  da¬ 
für  verantwortbch  zu  machen  ist.  Sie  pressen  jedenfalls  zu  schnell 
mit  schärfstem  Druck,  so  daß  die  Luft  gar  keine  Zeit  und  Gelegenhe't 
mehr  findet,  aus  der  Kachel  zu  entweichen.  Verfahren  Sie  entspre¬ 
chend  langsam  in  zwei  Absätzen  (schwacher  Druck  —  lüften!  — 
starker  Druck),  so  werden  S:e  bald  das  richtige  Verfahren  heraus¬ 
finden.  bei  dem  sich  der  Fehler  vermeiden  läßt. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Auszeichnungen.  Kommerzienrat  Albert  Schönau,  Inhaber  der 
Porzellanfabrik  Gebr.  Schönau  (Hiittensteinach)  wurde  zum  Ge¬ 
heimen  Kommerzienrat.  FabrikbesTzer  Günther  Vater.  Mitinhaber 
der  Porzellanfabrik  Schäfer  &  Vater  (Rudolstadt)  zum  Kommerzien¬ 
rat  ernannt. 


Der  rotei  Adlerorden  vierter  Klasse  wurde  verliehen  an  Fa¬ 
brikbesitzer  Julius  Schlegelmilch,  Inhaber  der  Porzellanfabrik  Erd¬ 
mann  Schlegelmilch  (Suhl),  sowie  an  Handelsrichter  Fritz  Müntzei. 
Mitinhaber  der  Firma  P.  Raddatz  &  Co.  (BerTn). 


Fabrikbesitzer  Friedrich  Meyer  (Taubenbach).  Vorsitzender 
des  Vorstandes  der  Zeichen-  und  ModellLrschule  Lichte-Wallendorf 
erhielt  das  dem  Herzogi.  Sächs.  Ernestmischen  Hausorden  ange¬ 
reihte  Verdienstkreuz. 


Keerls  Laboratorium  für  Kunstemail  in  Landshut  wurde  für 
eigenartige  Töpferglasuren  di 3  silberne  Medaille  der  König  Lud- 
wigs-Preisstiftung  zuerkannt. 


Die  Vietzer  Ofen-  und  Tonwarenfabrik  Hermann  Strunk  in 
Vietz  a.  Ostbahn  erhielt  auf  der  Gewerbe-.  Industrie-  und  Land¬ 
wirtschafts-Ausstellung  in  Köslin  für  die  von  ihr  ausgestellten  Ka¬ 
chelöfen,  Heizverkleidungen  und  Wandbrunnen  die  goldene  Me¬ 
daille. 
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Geschäftsjubiläum.  Die  Westfälische  Porzellan-  und  Glas¬ 
niederlage  N.  Hoffmann  in  Dortmund  blickt  am  8.  September  ds.  Js. 
auf  ein  25jähriges  Bestehen  zurück. 

Rücktritt.  Der  kaiserl.  Rat  Herr  Karl  Merker.  Direktor  der  k. 

k.  priv.  gräfl.  v.  Thunschen  Porzellanfabrik  zu  Klösterle  ist  am 

l.  September  d.  J.  in  den  Ruhestand  getreten.  —  Er  kam  vor  52 
Jahren  in  die  Dienste  dieser  Fabrik  und  stand  seit  1890  als  Direktor 
an  ihrer  Spitze- 

Staatlicher  Heizer-  und  Maschinisten-Kursus  an  der  Ziegler¬ 
schule  Lauban.  Das  Kgl.  Preuß.  Ministerium  für  Handel  und  Ge¬ 
werbe  hat  auf  Ansuchen  des  Direktors  der  Zieglerschule  Lauban 
verfügt,  daß  für  die  Absolventen  der  Schule  nach  Ablegung  der 
Schlußprüfung  alljährlich  ein  staatlicher  Heizer-  und  Maschinisten- 
Kursus  in  Lauban  abgehalten  werden  soll.  Der  Kursus  dauert  dies¬ 
mal  vom  2.  bis  einschließlich  16.  September.  Zum  Leiter  ist  Di¬ 
plom-Ingenieur  Wais  bestimmt  und  zum  Staatskommissar  für  die 
Schlußprüfung  Königl.  Gewerbe-Inspektor  Gewerberat  Wedel  (Gör¬ 
litz,  zum  Prüfungskommissar  der  Ober-Ingenieur  des  Dampf- 
kesselüberwachungs-Verems  in  Breslau  ernannt  worden. 

Den  Absolventen  der  Zieglerschule  wird  auf  diese  Weise  Ge¬ 
legenheit  geboten,  die  Heizer-  und  Maschinisten-Priifung  abzulegen, 
was  für  sie  häuf:g  von  Wert  sein  wird,  weil  sie  als  Ziegelmeister, 
Ziegeleiverwalter  oder  Betriebsleiter  auf  ihren  Werken  die  Vorge¬ 
setzten  des  Heizers  und  Maschinisten  s;nd,  also  zweckmäßiger 
Weise  im  Dampfkessel-  und  Maschinenbetrieb  mindestens  dasselbe 
können  und  verstehen  müssen  wie  der  Heizer  und  Maschinist.  In 
dieser  Erkenntnis  haben  sich  von  den  32  Schülern  des  Sommerhalb- 
iahres  26  zum  Kurse  fest  angemeldet.  Der  theoretische  Teil  des 
Unterrichtes  wird  in  der  Zieglerschule  abgshalten,  während  für  die 
praktischen  Unterweisungen  zwei  der  in  Liuuban  zahlreich  vorhan¬ 
denen  großen  Taschentuchfabriken  ihre  Dampfkessel-  und  Ma- 
schmenanlagen  zur  Verfügung  gestellt  haben. 

Für  die  Absolventen  bedeutet  dieser  Kursus  eine  sehr  wesent¬ 
liche  Förderung  ihrer  praktischen  Fähigkeiten,  um  so  mehr,  als  in 
Verbindung  mit  dem  theoretischen  Unterrichte  an  der  Schule,  die 
praktischen  Arbeiten  in  deren  Lehrziegelei  nicht  in  einem  derartigen 
ununterbrochenen  Zusammenhänge  durchgeführt  werden  können  wie 
in  einem  Fabrikbetriebc,  so  daß  die  Beschaffung  einer  DampfkessH- 
anlage  für  die  Schule  nicht  zweckmäßig  war,  obwohl  die  prakti¬ 
schen  Arbeiten  durchaus  in  dem  Umfange  geleistet  werden,  daß  die 
Herstellung  aller  Ziegelwaren  in  verkaufsfähiger  Beschaffenheit 
gelehrt  werden  kann.  Gerade  bezüglich  dieses  Gesichtspunktes  ist 
in  den  letzten  Jahren  durch  weitere  Vergrößerung  der  Arbeitsräume 
und  durch  Verstärkung  des  maschinellen  Antriebs  in  der  Schule  viel 
geschehen.  Doch  entschloß  man  sich  zur  Benutzung  elektrischer 
Energie,  die  gegenwärtig  in  Lauben  von  der  Talsperre  bei  Marklissa 
aus  sowohl  mit  Nieder-  wie  mit  Hochspannung  zu  haben  ist.  Beide 
s:nd  in  der  Schule  vorhanden,  die  Hochspannung  für  einen  30  PS- 
Drehstrommotor,  die  Niederspannung  für  einige  5  PS-Drehstrom- 
motoren.  Einer  der  letzteren  dient  nebenbei  zur  Erzeugung  von 
Gleichstrom  mittels  einer  Dynamomaschine  und  diese  außerdem 
zum  Laden  einer  Akkumulatorenbatterie.  Auf  diese  Weise  werden 
die  Schüler  mit  jeder  Art  der  Benutzung  der  modernsten  Energie¬ 
form  von  e:ner  großen  Zentrale  iaus  vertraut  gemacht.  Für  die 
Fälle  der  Praxis  aber,  wo  in  absehbarer  Zeit  noch  nicht  mit  der  Be¬ 
nutzung  elektrischer  Energie  gerechnet  werden  kann,  sind  sie  in 
Zukunft  als  geprüfte  He:zer  und  Maschinisten  soweit  ausgerüstet, 
als  dies  seitens  der  Zieglerschuh  überhaupt  möglich  erscheint.  Es 
kommt  nun  für  sie  darauf  an,  sich  offenen  Auges  in  der  Praxis  nach 
den  verschiedenen  Rhhtungen  hin  ihren  Fähigkeiten  und  ihrer 
Schulung  entsprechend  zu  betätigen  und  immer  dessen  eingedenk 
zu  bleiben,  daß  die  beste  Lehrme:sterin  stets  die  Praxis  darstellt, 
der  nur  d:e  Schulung  nach  besten  Kräften  und  mit  den  besten  zu 
Gebote  stehenden  Hilfsmitteln  zu  dienen  hat.  Dann  wird  auch  die 
erwähnte  Neuerung  an  der  Zieglerschule  in  Lauban  zum  Nutzen 
für  ihre  Schüler  und  zum  Segen  für  die  Ziegelindustrie  ausschlagen. 

Die  Töpierwarenindustrie  der  Vereinigten  Staaten.  Im  Jahre 
1911  wurde  der  Verbrauch  der  Union  an  Töpferwaren  auf  45.16  Mil¬ 
lionen  Dollars  berechnet,  wovon  auf  die  Einfuhr  10.64  und  auf  die 
eigene  Erzeugung  34.52  Millionen  entfielen.  Nach  Abzug  der  Aus¬ 
fuhr  inländischer  Töpferwaren  für  1.40  und  ausländischer  für  0.025 
Milhonen  verbleibt  ein  Nettoverbrauch  von  43.735  Millionen  Dol¬ 
lars.  wovon  die  Eigen  Erzeugung  mit  78.93  v.  H.  beteiligt  ist.  Im 
Jahre  1910  betrug  das  Verhältnis  77.08.  im  Jahre  1909  76.19  und 
im  Jahre  1902  nur  72,91  v.  H.  Tm  Jahre  1911  erreichte  der  Anteil 
der  Inlandserzeugung  Rekordziffern,  während  gleichzeitig  die  Aus¬ 
fuhr,  die  vornehmlich  feinere  Sorten  umfaßt,  um  4  v.  H-  Vegen  das 
Jahr  1910  abnahm.  Die  Töpferwarenerzeugung  der  Veremigten 
Staaten  verbessert  die  Beschaffenheit  ihrer  Fabrikate  und  nimmt 
an  Beliebtheit  bei  der  nordamerikanischen  Käuferschaft  beständig  zu. 

Die  Erzeugung  von  weißer  Ware  mit  Einschluß  von  Porzel¬ 
lan.  aber  mit  Ausschluß  von  Sanitätsarbkeln  und  elektrotechnischen 
Porzellanwaren,  betrug-  16.42  Millionen  Dollars  gegen  16.74  Millionen 
im  Jahre  1910,  was  einer  Abnahme  um  1.9  v.  H.  gleichkommt.  Diese 
Artikel  machten  im  Jahre  1911  47.58  v.  H.  der  Erzeugung  aus  gegen 
49,56  v.  Ii.  im  Jahre  1910.  Bei  Hinzufügung  des  Wertes  der  Sani¬ 
tätsartikel  von  7.03  und  der  elektrotechnischen  Porz'ellanwaren  von 
4,23  Millionen  Dollars  erhält  man  als  Gesamtwert  der  Erzeugung 
weißer  Töpferwaren  im  Jahre  1911  27.69  Millionen  oder  80,02  v.  H. 
aller  Töpferwaren,  was  einer  Zunahme  um  391  540  Dollars  oder 


1.43  v.  H.  gegen  1910  oder  um  3,16  Millionen  gegen  1909  gl  eich¬ 
kommt.  Die  Erzeugung  von  Porzellanwaren  wies  im  Jahre  1911 
Rekordziffern  auf,  die  um  4,89  v.  H.  oder  95  859  Dollars  höher  wa¬ 
ren  als  im  Jahre  1910.  Die  Aussichten  der  nordamerikanischen 
Porzellanindustrie  sollen  für  die  nächste  Zeit  sehr  günstig  sein. 
Waschbecken  usw.  wiesen  gegen  1910  um  272  462  Dollars  oder  4,03 
v.  H.  erhöhte  Erzeugungsziffern  auf. 

Einfuhr  keramischer  Waren  in  Spanien.  Tisch-  und  Toilette¬ 
geräte  sowie  ähnliche  Gegenstände  aus  Steingut.  Fayence  oder 
Porzellan  bezog  Spanien  im  Jahre  1911  aus  dem  Auslande  im  Werte 
von  1.3  Millionen  Pesetas  gegen  1,1  Millionen  Pesetas  im  Jahre 
1910.  Die  Nachfrage  nimmt  zu.  An  der  Spitze  der  Einfuhrländer 
stehen  Frankreich  und  Deutschland. 

Porzellanfabrik  Lorenz  Hutschenreuther  A.-G.  in  Selb.  Die 

Gesellschaft  weist  für  1911/12  nach  126  508  (1 15  663)  M  Abschreibun¬ 
gen  185  647  (141  056)  M  Reingewinn  aus.  Hieraus  hat  die  Reserve 
7553  (5221)  M,  der  Aufsichtsrat  9552  (5216)  M  zu  erhalten,  die.  wie 
berichtet,  mit  10  v.  H.  (8  v.  H.)  in  Vorschlag  gebrachte  Dividende  | 
erfordert  120  000  (96  000)  M.,  so  daß  48  541  (34  569)  M  zum  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  verbleiben.  Die  Direktion  berichtet  über  gute 
Beschäftigung  be;der  Abteilungen,  doch  sei  es  noch  nicht  möglich 
gewesen,  daß  neue  Werk  genügend  auszunützen.  Es  wird  deshalb 
beabsichtigt,  noch  weitere  drei  Öfen  zu  errichten.  Die  Gesellschaft 
ist  mit  einem  sehr  bedeutenden  Bestand  an  Aufträgen  in  das  neue 
Geschäftsjahr  eingetreten,  und  die  Verwaltung  hofft  zuversichtlich 
auf  eine  weitere  Steigerung  des  Erträgnisses. 

Porzellanfabrik  E.  &  A.  Müller,  A.-G.  in  Schönwald.  Nach  | 

dem  Geschäftsberichte  war  das  Jahresergebnis  wegen  mehrfacher  ; 
Ausstände  und  wegen  Absatzschwierigkeiten  nicht  befriedigend.  Die  J 
Versammlung  beschloß  die  Verteilung  eines  Gewinn-Anteils  von 
6  v.  H.  (wie  i.  V.).  Die  austretenden  Mitglieder  des  Aufsichtsrates. 
Kommerzienrat  Kränzlein  (Erlangen)  und  Kommerzienrat  Kraner 
(München),  wurden  einstimmig  wiedergewählt. 

Steingutfabrik,  Akt.-Ges.  in  Sörnewitz-Meißen.  Die  Verwal-  I 

tung  teilt  mit,  daß  die  Gesellschaft  in  den  ersten  sieben  Monaten  | 
des  Jahres  einen  etwas  größeren  Umsatz  erzielt  hat  als  im  gleichen 
Zeitraum  des  Vorjahres. 

Gmundener  Tonwarenfabrik  und  keramische  Werkstätte  F.  &  ; 

E.  Schleiß.  Die  Firma  soll  in  eine  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  umgewandelt  werden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Stutzhaus.  Neu  eingetragen  wurde:  Bertel,  Schwab  &  Co., 
G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Her- 1 
Stellung  und  der  Vertrieb  von  Porzellanwaren  aller  I 
Art  sowie  aller  dazugehörigen  Nebenartikel  und  der 
Erwerb  und  Weiterbetrieb  der  bisherigen  unter  der  Firma  Her- j 
t  el,  Schwab  &  Co.  geführten  Porzellanfabrik.  Die  Gesellschaft  hat  das  f 
Recht,  Grundstücke  zum  Zwecke  ihres  Unternehmens  zu  erwerben, 
Zweigniederlassungen  zu  errichten  und  sich  an  gleichartigen  oder  I 
anderen  Fabrikationsarten  zu  beteiligen.  Das  Stammkapital  beträgt 
40  000  Mark.  Die  Gesellschaft  wird  durch  einen  oder  mehrere  Ge-j 
schäftsführer  Vertreten.  Die  Ernennung  und  die  Abberufung  des 
oder  der  Geschäftsführer  liegt  der  Gesellschaftsversammlung  ob.j 
Als  Geschäftsführer  ist  der  Fabrikant  Heinrich  Schwab  (Ohrdruf) 
bestellt  worden. 

Grohn.  A.-G.  Norddeutsche  Steingutfabrik.  Dem  Kaufmann  Johan-j 
nes  Berthold  Paul  Freise  ist  in  der  Weise  Prokura  erteilt,  daß  er 
mit  einem  anderen  Prokuristen  gemeinsam  die  Gesellschaft  ver¬ 
treten  und  die  Firma  zeichnen  kann. 

Solingen.  Bergische  Glas-  und  Porzellan-Niederlage  Aug.  Peitz. 
Dem  Kaufmann  Johannes  Strieubel  ist  Prokura  erteilt. 

Berlin.  Tellus  Continentale  Wand-  und  Fußboden-Platten-! 
Vertriebsgesellschaft  m.  b.  H.  Der  Sitz  der  Zweigniederlassung  ist 
von  Charlottenburg  nach  Berlin  verlegt. 

Nürnberg.  J.  F.  P.  Hausleiter,  Ofenfabrik  und  Kunsttöpferei.  Dir 
Gesellschaft  ist  aufgelöst  und  in  Liquidation  getreten.  G'emeinsan 
vertretungsberechtigte  Liquidatoren  sind  die  bisherigen  Gesell¬ 
schafter. 

Konkurs.  Ofensetzmeister  Oskar  Wagner  in  Gottesberg 
Konkursverwalter:  Prozeßagent  Franz  in  Gottesberg.  Anmelde¬ 
frist:  17.  September  1912.  Erste  Gläubigerversammlung  und  Prü 
fungstermin:  21.  September  1912,  vormittags  10  Uhr.  Offener  Ar 
rest  mit  Anzeigepflicht:  15.  September  1912. 

Glasindustrie. 

Preiserhöhung  für  belgisches  Fensterglas.  Die  Verkaufsver 

einigung  der  belgischen  Fensterglashütten  erhöhte  die  Verkaufs! 
preise  von  belgischem  Fensterglas  nach  Kanada  um  2  v.  H.  durcl 
entsprechende  Verringerung  der  bisherigen  Rabattsätze,  die  tu 
Fensterglas  vierter  Oualität  auf  62 — 66  und  für  solches  dritter  Dual 
lität  auf  66 — 70  v.  H.  ermäßigt  wurden.  Weitere  Preiserhöhungen 
stehen,  wie  das  Leipz.  Tagbl.  erfährt,  in  Aussicht. 

Bayerische  Krystallglasfabriken  vorm.  Steigerwald,  A— G.  i J 
Ludwigsthal.  Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  war  es  angeo  chtl 
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der  fortdauernd  schlechten  Lage  der  Branche  nicht  möglich,  ein  be¬ 
friedigendes  Ergebnis  zu  erzielen.  Die  Preise  für  Brennstoffe,  Me¬ 
talle  und  Chemikalien  steigen  fortgesetzt,  ebenso  die  Löhne. 
Vorstellungen  wegen  billigerer  Tarife  für  Rohmaterialien  blieben 
ergebnislos,  und  die  Zollverhältnisse  wurden  noch  schwieriger.  An¬ 
dererseits  konnte  aber  ein  Preisaufschlag  infolge  Überproduktion 
und  wegen  der  Konkurrenz  nicht  durchgeführt  werden.  Durch  die 
Aufnahme  neuer  Fabrikationszweige,  Einführung  weiterer  Maschi¬ 
nenarbeit  in  den  verschiedenen  Betriebszweigen  und  Verstärkung 
des  Exportes  ist  der  Verlust  etwas  gemildert  worden.  Es  ergibt 
sich  ein  Verlust  von  24  262  M  (43  994  M).  um  den  sich  der  Verlust¬ 
vortrag  von  54  204  M  auf  78  467  M  erhöht.  Für  1912  liegen  große, 
'bedeutende  und  lohnendere  Aufträge  vor,  was  immerhin  auf  eine 
Besserung  der  allgemeinen  Lage  schließen  läßt. 

ln  der  Generalversammlung  wurde  der  Rechenschaftsbericht 
glatt  genehmigt,  so  daß  der  Verlust  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wird.  Die  Entlastung  wurde  einstimmig  erteilt  und  ebenso  das  aus¬ 
scheidende  Mitglied  des  Aufsichtsrats.  Oberamtsrichter  H.  v. 
Streber,  wieder  gewählt.  Der  Vorsitzende  teilte  mit.  daß  in  kürze¬ 
ster  Zeit  an  eine  Sanierung  des  Unternehmens  herangetreten  werde 
und  der  nächsten  Generalversammlung  dahin  zielende  Vorschläge 
unterbreitet  werden  würden. 

Vereinigte  Zwieseler  und  Pirnaer  Farbenglaswerke  Akitien- 
Gesellschaft.  München.  Ordentliche  Generalversammlung:  23.  Sep¬ 
tember  1912,  nachmittags  4  Uhr,  in  den  Geschäftsräumen  des  No¬ 
tars  Dr.  DennLr,  München.  K.  Notariat  München  II.  Neuhauser¬ 
straße  6.  II.  * 

Die  Firma  erzielte  in  1911 — 12  einen  Reingewinn  von  162  714 
M  (i.  V.  130  262),  wozu  noch  12  683  M  (5027)  Vortrag  kommen. 
Die  Dividende  wird  wieder  mit  7  v.  H.  vorgeschlagen,  woran  die 
neuen  300  000  M  Aktien  für  neun  Monate  teilnehmen.  Vorgetra¬ 
gen  werden  30  148  M  (12  683). 

Glasfabrik  zur  Carlshütte  A.-G.  bei  Gnarrenburg.  Generalver¬ 
sammlungen:  I.  18.  September  1912,  II.  25.  September  1912,  nach¬ 
mittags  4  Uhr.  im  Lieckmannschen  Gasthause  in  Gnarrenburg. 
Auf  der  Tagesordnung  steht  zu  I:  Änderung  des  Gesellschafts¬ 
statuts  (§  4).  Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  kann  das 
Grundkapital  erhöht  oder  durch  Herabsetzung  des  Nennkapitals 
der  Aktien  verringert  werden.  Zu  II.:  Herabsetzung  des  Grund¬ 
kapitals  auf  100  000  M. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Jena.  Arno  Haak,  Glastechnische  Werkstätte.  Die  Einzel¬ 
firma  ist  in  eine  offene  Handelsgesellschaft  umgewandelt.  Der 
Kaufmann  Hans  Homann  in  Jena  ist  in  das  Geschäft  als  persönlich 
haftender  Gesellschafter  eingetreten.  Die  Gesellschaft  hat  am  12. 
August  1912  begonnen.  Der  Übergang  der  im  Betriebe  des  Ge¬ 
schäfts  bis  zum  11.  8.  1912  begründeten  Verbindlichkeiten  auf  die 
Gesellschaft  ist  ausgeschlossen. 

Wien.  Glasfabriken  und  Raffinerien  Josef  Inwald  A.-G.  Dr. 
Emerich  Frank.  Vizedirektor  der  Niederöstlerreichischen  Eskompie- 
Gesellschaft  in  Wien,  ist  als  Mitglied  des  Verwaltungsrates  einge¬ 
tragen.  Derselbe  zeichnet  zusammen  mit  einem  zweiten  Mitgliede 
des  Verwaltungsrates  oder  einem  mit  der  Prokura  betrauten  Be¬ 
amten  der  Gesellschaft.  Gesamtprokura  ist  Direktor  Alfred  Jeßler 
erteilt;  derselbe  zeichnet  zusammen  mit  einem  Verwaltungsrat 
oder  mit  einem  anderen  mit  der  Prokura  betrauten  Gesellschafts¬ 
beamten. 

Großbreiitenbach.  Otto  Lange,  Glashütte.  Den  Kaufleuten 
Georg  Höfler  (Grenzhammer)  und  Franz  Keßler  (Großbreitenbach), 
ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Thure.  Glashütte  Thure.  G.  m.  b-  H.  An  Stelle  von  Rudolf 
Doerfert  ist  Hermann  Brauer  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Wien.  Bauglaser-Einkaufszentrale  Gesellschaft  m.  b.  H.  Die 
Firma  ist  geändert  in:  Baugläser-  und  Glasschleifer-Einkaufszen¬ 
trale,  Gesellschaft  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  bildet 
der  Ein-  und  Vierkauf  von  Tafel-,  Roh-  und  Spiegelglas  jeder  Art 
sowie  der  Ein-  und  Verkauf  und  die  Erzeugung  aller  zur  Bauver¬ 
glasung  und  zur  Glasschleiferei  erforderlichen  Artikel. 

Gräfenroda.  Gebr.  Rommeiß,  Glusinstrumentenfabrik.  Die 
Gesellschaft  ist  ohne  Liquidation  aufgelöst.  Die  Firma  ist  er¬ 
loschen. 

Gotha.  Gothaer  Glas-.  Marmor-.  Granit-  und  Hartsteinwerk 
von  Adam  Jung.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Konkurs.  Spiegelfabrikant  Wilhelm  Poellmann  in  Fürth  i. 
B.  Das  Verfahren  ist  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  als  durch 
Schlußverteilung  beendigt  aufgehoben. 

Emailindustrie. 

A.-G-  der  Emaillierwerke  und  Metallwarenfabriken  „Austria“ 
in  Wien.  Die  Dividende  für  das  mit  dem  30.  Juni  abgeschlossene 
Geschäftsjahr  wird  voraussichtlich  eine  Erhöhung  gegen  das  Vor¬ 
jahr  (25  K)  erfahren. 

Annweiler  Email-  u.  Metallwerke,  vorm.  Franz  Ullrich  Söhne 
in  Annweiler  (Pfalz).  Ordentliche  Generalversammlung:  5.  Okto¬ 
ber  ds.  Js.,  nachmittags  Yt 3  Uhr,  im  Hotel  Schwan  in  Annweiler. 

Handelsregistei -Eintragungen. 

Wien.  Haardt  &  Co..  Emaillierwerke  und  Metallwarenfabri¬ 
ken.  Aktiengesellschaft.  Gesamtprokura  ist  erteilt  dem  General¬ 
direktor  der  Gesellschaft  Alexander  Huppert  (Neschwitz).  Der¬ 
selbe  zeichnet  gemeinsam  mit  einem  Mitgliede  des  Verwaltungs¬ 
rates  oder  einem  anderen  mit  der  Prokura  betrauten  Beamten  der 
Gesellschaft. 


Lüneburg.  Lüneburger  Eisenwerk,  Emaillierwerk.  Die  Vor¬ 
standsmitgliedschaft  des  Diplomingenieurs  Ernesto  Stael  ist  er¬ 
loschen.  Der  Oberingenieur  Fritz  Willy  Schulz  ist  zum  Stellver¬ 
treter  des  Vorstandsmitgliedes  Direktor  Harry  Behrens  bestellt. 

Lauter.  F.  C.  Klötzer  Nachf.  Emaillier-  und  Stanzwerke.  Mar¬ 
tin  &  Bausch.  Der  Kaufmann  Gottlieb  Hermann  Martin  ist  als  In¬ 
haber  ausgeschieden. 

Ausstellungen. 

Ausstellung  von  Tafelgeschirr  u.  Tafelschmuck  in  Stuttgart. 

Der  Württ.  Kunstgewerbeverein  zeigt  im  Ausstellungsgebäude 
beim  Kgl-  Landesgewerbemuseum  eine  Ausstellung  von  Tafelgeschirr 
und  Tafelschmuck  aus  den  letzten  5  Jahrzehnten.  Die  kunstge¬ 
schichtlich  sehr  interessante  Entwicklung  des  Geschmacks  in  die¬ 
sem  Zeiträume  ist  an  den  hier  vorgeführten  Porzellanen  und  Glä¬ 
sern  schön  zu  verfolgen  und  die  übersichtlich  geordnete  Ausstellung 
wird  zur  Schulung  des  kunstgewerblichen  Geschmacks  wieder 
manches  beitragen. 

Verschiedenes. 

Messe  für  Bedarfsartikel  für  Blumengeschäfte  und  Gärtnerei¬ 
en  in  Frankfurt  a.  Main.  In  der-  neuen  Festhalle  in  Frankfurt  a.  M. 
wird  in  der  Zeit  vom  21. — 23.  September  eine  Messe  für  Bedarfs¬ 
artikel  der  Blumengeschäfte  und  Gärtnereien  stattfinden,  für  wel¬ 
che  die  Ausstellung  von  Vasen,  Blumentöpfen  und  ähnlichen 
Gegenständen  aus  Majolika.  Glas  und  Porzellan  erwünscht  ist.  Die 
Geschäftsführung  geschieht  durch  die  Vereinigte  Börsenkommission 
des  Vereins  der  Blumengeschäftsinhaber  und  der  Handelsgärtner- 
Verbindung  in  Frankfurt  a.  M. 

Gebührenberechnung  für  abgekürzte  Telegrammadressen.  Die 

Ältesten  der  Kaufmannschaft  von  Berlin  haben  beim  Reichspost¬ 
amt  bantragt,  die  Gebühr  für  abgekürzte  Telegrammadressen,  die 
gegenwärtig  30  M  für  das  Jahr  beträgt,  für  den  privaten  Verkehr 
auf  15  M  jährlich  zu  ermäßigen. 

Neue  Gebühren-Ordnung  für  Rechtsanwälte.  Wie  gemeldet 
wird,  sollen  Verhandlungen  über  eine  Neubearbeitung  der  Gebüh¬ 
renordnung  für  Rechtsanwälte  im  Laufe  der  nächsten  Monate  ein¬ 
geleitet  werden.  Dabei  ist  aber  zu  beachten,  daß  es  nach  den  bis¬ 
herigen  Ermittelungen  an  durchschlagenden  Beweisen  dafür  fehlt, 
daß  die  jetzigen  Anwaltsgebühren  den  Anwälten  im  allgemeinen 
kein  standesgemäßes  Einkommen  gewähren. 

Haftpflicht  der  Eisenbahnen,  Der  fertiggestellte  Entwurf  über 
die  Haftpflicht  der  Eisenbahnen  geht  voraussichtlich  in  Kürze  dem 
Bundesrate  zur  Beschlußfassung  zu.  Es  kann  also  damit  gerechnet 
werden,  daß  der  Gesetzentwurf  in  der  kommenden  Reichstags¬ 
tagung  zur  Vorlage  kommen  wird.  Der  Entwurf,  der  auf  Grund 
von  Verhandlungen  der  beteiligten  Kreise  zustande  gekommen  ist, 
soll  angeblich  eine  allen  Notwendigkeiten  und  Wünschen  entsprech¬ 
ende  Regelung  der  Haftpflicht  der  Eisenbahnen  bringen. 

E.  Wunderlich  &  Comp.,  Abziehbilderfabrik.  Altwasser  i. 
Schl.  Die  Gesellschaft  teilt  mit,  daß  sie  mit  dem  Geschäftsgang 
des  laufenden  Jahres  durchaus  zufrieden  ist  und  auch  in  diesem 
Jahre  hofft,  den  Aktionären  ein  befriedigendes  Ergebnis  (i.  V.  be¬ 
trug  die  Dividende  14  v.  H.)  zu  bieten. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hamburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Vulkan-Phonolith-Ver- 
triebsgesellschaft  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der 
Vertrieb,  des  in  dem  zwischen  dem  Gesellschafter  Dr.  Ernst  Lud¬ 
wig  Wilhelm  Voss  und  der  Gewerkschaft  Graf  Gleichen  zu  Cöln 
abgeschlossenen  Vertrage  erwähnten  Phonoliths.  Die  Gesellschaft 
hat  das  Recht,  sich  an  gleichartigen  oder  ähnlichen  Unternehmungen 
zu  beteiligen  oder  deren  Vertretung  zu  übernehmen.  Das  Stamm¬ 
kapital  der  Gesellschaft  beträgt  400  000  M.  Geschäftsführer  ist  Dr. 
phil.  Ernst  Ludwig  Wilhelm  Voss  (Frankfurt  a.  Main). 

Gießen.  Gewerkschaft  Gießener  Braunsteinbergwerke  vor¬ 
mals  Fernie.  Der  Bankier  Louis  David  (Bonn)  ist  aus  dem  Gruben¬ 
vorstand  ausgeschieden,  die  Vorstandsmitglieder  Gustav  Hoffmann 
(Eschweilerpumpe)  und  Heinrich  Ref  (Frankfurt  a.  M.)  sind  verstor¬ 
ben.  Generaldirektor  Karl  Müller  (Cassel)  wurde  zum  Mitgliede 
des  Grubenvorstandes  bestellt. 

Konkurs.  Domnicksche  Glasballonhiilsenfabrik,  G.  m.  b.  H„ 
Kaldenkirchen.  Mit  dem  Prüfungstermin  am  31.  August  1912.  vormit¬ 
tags  11  Uhr.  soll  eine  Gläubigerversammlung  verbunden  werden, 
in  welcher  über  Beibehaltung  oder  Neuwahl  oder  Vermehrung  des 
Gläubigerausschusses,  und  über  den  Zuschlag  bei  der  am  Nachmit¬ 
tage  des  31.  August  1912  stattfindenden  Versteigerung  Beschluß  ge¬ 
faßt  werden  soll. 

Beilagen. 

In  der  vorliegenden  Nummer  finden  unsere  Leser  Beilagen 
der  Firmen 

Leipziger  Tangier-Manier  Alexander  Grube,  Leipzig.  Talstr.  4, 
über  Lultmalgeräte; 

Anhaitische  Kohlenwerke.  Halle  (Saale),  Magdeburger  Str.  I, 
über  den  A-K-W-Gasofen.  
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Gebr.PfelffenD 

K»a.i  s  erslöutern. 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstait 


Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 


Einrichtungen  für  keramifcheTabrikerus 
9/attenfabriken/fUneralmühleru 
Örtafchinen  für  die  Glas 
und  9 ’orse/lan 

'  Krey  u.Sonraerla,.  Nied.rs.dlit,  b  Dr.  ^  _ . 


Lichtdruck  -T  afeln 


_  für  die  Keramische  Industrie  ln  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


0  r  '  '  '■ •  ..v.  .  - 


^Vollendetste  u. -bewährte  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u Wirtschaftlichkeit 


Kopp  k  Schlenker,  Schwenningen  a.  I 


(Württembeiflischer  Schwarzwald) 

|liefern  als  Spezialität 


Einsatzuhrwerke 


in  allen  Größen 

für  Glas-,  Porzellan-  und  Steingutgehäuse 
Ia.  Qualität  und  Ausführung. 


Bei  Anfragen  bitten  wir  Gehäuseöffnung  (vorne  und 
hinten)  sowie  Gehäusetiefe  anzugeben. 

Vf  achter -Kontrolluhren  (Schlenker’ s  Original) 
Arbeiter  Personal-Kontrollapparate. 


Ph.  Eyer.  Ingenieurbureau, 
Balberstadf,  Plantage  2a. 

Bau  kompletter  Blech-  und  Guß-Emaillierwerke. 
Emaillier-,  Brenn-,  Schmelz-  und  Glühöfen. 


Sparsamster  Kohlenverbrauch  bei  günstigster  Ausnutzung 
der  Abhitze.  ::  Beseitigung  von  Schwierigkeiten. 


Sachverständiger  etc. 

Sorgfältigste  Ausführung,  grösste  Sachkenntnis,  langjähriger 
Leiter  grosser  Blech-  und  Guss-Emaiilierwerke. 
Analysen  jeder  Art  und  Ermittelung  der  Zusammensetzung  von 
Emaillen  aus  Analysen-Resultaten.  la  Referenzen. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin, 12.  September  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingutfabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten»  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. _  ...... 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verband  Keramischer  Gewerke 
in  Deutschland. 

Veruntreuungsversicherung. 

Der  Verband  keramischer  Gewerke  in  Deutschland  macht 
seine  Mitglieder  wiederholt  auf  den  mit  der  Kölnischen  Un- 
fall-Versicherungs-Aktien  ge  sells  Cihaft  in  Cöln 
geschlossenen  Vergiinstigungsvertrag,  betreffend  Haftpflichtver¬ 
sicherung  aufmerksam  und  gibt  gleichzeitig  bekannt,  daß  der  Vor¬ 
stand  unter  dem  29.  Juni  d.  J.  mit  derselben  Gesellschaft  einen  wei¬ 
teren  Vergünstigungsvertrag  beziigl.  Kautions-  und  Ga¬ 
rantie-Versicherung  getätigt  hat,  durch  welchen  den  Mit¬ 
gliedern  auf  die  jeweils  in  Anrechnung  kommenden  Prämien  für 
solche  Versicherungen  ein  Rabatt  von  10  v.  H.  eingeräumt  wird. 
Durch  eine  solche  Kautions-  und  Garantie-Versicherung  können 
sich  die  Mitglieder  gegen  Verluste  durch  Veruntreuungen  oder 
Unterschlagungen  seitens  ihrer  Angestellten  schützen.  Anderseits 
kann  auch  als  Ersatz  für  etwa  zu  stellende  Barkautionen  eine  solche 
Kautionsversicherung  geschlossen  werden.  Die  von  der  Gesell¬ 
schaft  ausgefertigte  Police  wird  dann  an  Stelle  der  Barkaution 
hinterlegt.  Der  Verband  empfiehlt  seinen  Mitgliedern,  bei  sich  bie¬ 
tender  Gelegenheit  auch  von  diesem  Abkommen  Gebrauch  zu 
machen. 

Prospekte  und  Auskunft  geben  bereitwilligst  der  Vorstand  der 
Gesellschaft  in  Cöln,  sowie  deren  Generalagent,  Herr  B.  Koerber 
in  Bonn,  Kronprinzenstraße  22. 

Westerwälder  S^einzeug. 

Sonderausstellung  im  kgl.  Landesgewerbemuseum  in  Stuttgart. 

Professor  Pazaurek,  der  Direktor  des  Stuttgarter  Landesge¬ 
werbemuseums,  veranstaltet  von  Zeit  zu  Zeit  im  König  Karl-Saale 
des  Museumsgebäudes  Sonderausstellungen  besonders  interessan¬ 
ter  moderner  Industrien,  um  das  Publikum  möglichst  in  Berührung 
zu  halten  mit  allem  zeitgemäßen  Schaffen  der  verschiedensten  Län¬ 
der.  Seit  Mitte  August  ist  das  Westerwälder  Steinzeug  daselbst 
vertreten.  Zum  erstenmal  sehen  wir  sämtliche  Firmen  feiner  Stein¬ 
zeugwaren  in  Höhr  und  Grenzhausen  beteiligt  an  einer  solchen  mo¬ 
dernen  Schau,  und  zwar  sind  tatsächlich  nur  streng  moderne  For¬ 
men,  Ornamente  und  Dekore  vertreten.  Man  gewinnt  so  einen 
lehrreichen  Einblick  in  das  gegenwärtige  Schaffen  des  alten  be¬ 
rühmten  Steinzeug-GebLtes.  Die  Darbietungen  sind  umso  voll¬ 
ständiger,  als  auch  die  kgl.  keramische  Fachschule  mit  einer  reichen 
Mustersammlung  ihrer  Erzeugnisse  vertreten  ist.  Daß  diese  lücken¬ 
lose  Beteiligung  aller  in  Betracht  kommenden  Firmen  gelang  und 
daß  die  Auswahl  der  Stücke  dem  Gesamtzweck  sich  so  glücklich 
anpaßt,  ist  das  Verdienst  des  Chemikers  der  Fachschule  D  r.  E. 
Berdel,  der  im  Verein  mit  Professor  Pazaurek  die  An¬ 
ordnung  der  Ausstellung  übernommen  hatte  und  die  Zusammenstel¬ 
lung  und  Auswahl  leitete.  Den  eifrigen  Bemühungen  Berdels  und 
seinen  engen  Beziehungen  zu  sämtlichen  Fabriken  ist  das  Zustande¬ 
kommen  dieser  beachtenswerten  Ausstellung  in  erster  Linie  zu 
danken,  die  dem  Beschauer  zeigt,  daß  die  moderne  Be¬ 
wegung  siegreich  in  die  kleinsten  Werkstätten  vorgedrungen 
ist,  daß  nicht  nur  die  seit  Jahren  berühmten  und  mit  den  ersten 
Künstlern  zusammenarbeitenden  Firmen  die  Träger  dieser  Bewe¬ 
gung  sind,  sondern  daß  die  gesamte  Westerwälder  Industrie  von 
ihr  befruchtet  und  —  zum  Teil  —  erneuert  wurde. 

Im  Ganzen  mögen  500—600  Stücke  in  Stuttgart  ausgestellt  sein. 
Jede  Firma  tritt  selbständig  auf.  Die  Vitrinen  wurden  vom  Museum 


zur  Verfügung  gestellt,  wie  überhaupt  die  Teilnehmer  abgesehen 
von  den  Transportkosten  —  keinerlei  Unkosten  zu  verzeichnen 
haben.  Es  muß  hierauf  besonders  hingewiesen  werden,  um  die 
selbstlosen  Bemühungen  der  Museumsverwaltung  zur  richtigen  An¬ 
erkennung  zu  bringen. 

Was  dem  Beschauer  beim  Eintritt  zunächst  auffällt,  ist  ein 
freistehender  Brunnen  aus  Steinzeug,  der  in  der  Mitte  des  Saales 
sich  erhebt  und  im  Betrieb  vorgeführt  wird.  Entwurf  und  Ausfüh¬ 
rung  stammt  von  der  kgl.  Keramischen  Fachschule. 
Bassin  und  Sockel  sind  mit  Hunderten  von  Steinzeugfliesen  belegt, 
welche  prächtige  geflammte  Kupferglasuren  („Chinarot“)  tragen. 
Diese  Technik,  eine  Spezialität  der  Fachschule,  bezw.  ihres  Che¬ 
mikers  Dr.  Berdel,  eignet  sich  gerade  für  solche  architektonische 
Zwecke  sehr  gut.  Und  aufs  Glücklichste  wurden  durch  verlaufende 
grüne,  violette,  glutrote  Flammen  und  Wolken  die  großen  Flächen 
lebendig  und  interessant  gestaltet.  Die  Randsteine  des  Bassins  so¬ 
wie  die  Krönung  des  Sockels  (letztere  in  Säulchen  und  tempel¬ 
artiger  Kuppel  endigend)  sind  aus  grauem,  salzglasiertem  Steinzeug 
hergestellt  und  mit  reizvollen  blauen,  violetten  und  mattschwarzen 
Smalten  verziert.  Ein  gelindes  Verziehen  der  großen  salzglasier¬ 
ten  Werkstücke  beim  Brande  ist  natürlich  nicht  zu  vermeiden,  in¬ 
dessen  fügen  sich  dieselben  trotzdem  glücklich  zusammen  und  be¬ 
weisen,  daß  auf  diesem  Gebiete  dem  Steinzeug  noch  immer  eine 
Zukunft  blühen  kann.  Natürlich  muß  der  Künstler  solche  Formen 
suchen,  bei  denen  eine  kleine  Abweichung  von  der  geometrischen 
Linie  nicht  ins  Gewicht  fällt,  sondern  im  Gegenteil  den  Reiz  des  Le¬ 
bendigen  erhöht. 

Um  diesen  Brunnen  herum  finden  bis  zu  den  Saalwänden 
hin  die  Vitrinen  Aufstellung,  während  einzelne  größere  Stücke  frei 
auf  Säulen  Platz  gefunden  haben.  Die  Aufstellung  ist  recht  ge¬ 
schickt  getroffen,  nur  fanden  wir,  daß  einzelne  besonders  feine 
Stücke  der  Fachschule  in  den  Vitrinen  zu  tief  stehen,  und  daß  da¬ 
durch  ihre  vollen  intimen  Reize  —  matte  Lüster  usw.  —  nicht  voll 
zum  Ausdruck  kommen. 

Wenn  wir  bei  der  Besprechung  gleich  die  Darbietungen  der 
Fachschule  weiter  verfolgen  wollen,  so  ist  vor  allen  Dingen  die 
technische  Vielseitigkeit,  die  ja  die  Grundlage  einer  solchen  Schule 
sein  muß,  hervorzuheben.  Salzglasiertes  Steinzeug  mit  blauen  und 
vor  allem  mit  leuchtenden  violetten  Smalten,  die  den  alten  nicht 
nachstehen,  glasiertes  graues  Steinzeug  mit  Unterglasur-,  Schlicker-, 
Emailmalerei,  weißes  Steinzeug  mit  bunter,  steingutähnlicher  Unter¬ 
glasurmalerei,  ferner  Lösungs-  und  Reservagetechnik,  endlich  sehr 
schöne  Kristall-,  Lauf-,  Matt-,  Lüster-  und  Kupferglasuren  sind  alle 
reich  vertreten,  wobei  man  aber  nicht  versichern  kann,  ob  nicht 
doch  die  eine  oder  andere  Technik  in  diesem  kurzen  Bericht  über¬ 
sehen  wurde.  Fliesenproben  in  Holzrahmen  mit  ganz  einzigartig 
prächtigen  Chinaglasuren,  sowie  auch  einzelne  große  Chinavasen 
auf  Postamenten  mit  eigenartig  geflammten,  gekrackten,  oft  kristall¬ 
ähnlich  übertupften  Kupferglasuren  in  Violett,  Grün  und  Blutrot 
sind  besonders  hervorzuheben.  Flotte  Pinselmalereien  und  sehr 
gute  Tierfiguren  vervollständigen  den  Eindruck,  während  die  eigent¬ 
lichen  Gebrauchsgegenstände  leider  etwas  zurücktreten,  wenig¬ 
stens  im  Vergleich  zu  den  Privatfirmen  der  dortigen  Industrie. 

Wir  kommen  damit  gleich  auf  einen  Hauptpunkt  zu  sprechen, 
der  sich  sehr  angenehm  bemerkbar  macht.  Weitaus  das  Meiste, 
was  wir  in  den  Vitrinen  der  Privatfabriken  sehen,  ist  Gebrauchs¬ 
ware:  Krüge,  Humpen,  Seidel,  Bowlen,  auch  hin  und  wieder  Kii- 
chengarniturteile,  Dosen  usw.  Hierin  Schönes  und  Gediegenes  zu 
liefern,  nicht  eigentlich  Luxusware,  das  ist  die  Hauptaufgabe  einer 
derartigen  Industrie.  Diese  Aufgabe  ist  d?r  Mitarbeit  der  besten 
Künstler  wert.  Und  in  diesem  Zusammenarbeiten  ist  Vorbildliches 
geleistet  worden. 
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Vor  allem  sind  hier  zu  nennen:  R  e  i  n  h  o  1  d  Merkelbach- 
Grenzhausen  und  Simon  Peter  Gerz  I,  in  Höhr.  Veiwiirend 
ist  die  Anzahl  all  der  prächtigen  Krüge  in  reizvoller  Technik:  bei 
Merkelbach  braunfleckige  Salzglasur,  z.  I.  mit  schwarzen  Orna¬ 
menten,  bei  Gerz  I  die  alte  graue  Salzglasur  mit  blauen  Smalten 
verziert.  Welcher  Technik  man  den  Vorzug  geben  soll,  bleibt  wohl 
ewig  unentschieden.  So  freudig  das  warme  Braun  begrüßt 
wurde,  ganz  verdrängen  wird  es  das  milde  vornehm)  Grau  doch 
nicht-  jedenfalls  aber  sind  die  Formen  der  Waren  bei  beiden  — 
unendlich  in  der  Auswahl!  —  derart  auf  der  Höhe  stehend,  daß  sie 
kaum  mehr  übertroffen  werden  können.  —  Was  ferner  die  brillan¬ 
ten  Kristallglasuren  von  Reinhold  Merkelbach  anlangt,  so  sind  die¬ 
selben  so  bekannt,  daß  sich  Einzelnes  hier  erübrigt. 

Eigenartig  ist  die  Ausstellung  von  Rein  hold  Hanke  in 
Höhr.  Er  beschränkt  sich  in  der  Hauptsache  auf  die  Vorführung  von 
Dutzenden  prächtiger  Figuren  in  sehr  schöner  mattbrauner,  gelb¬ 
fleckiger,  zum  Teil  auch  grauer,  smalte-verzierter  Salzglasurtechnik. 
Die  Figuren  und  Gruppen  zeigen  vielfach  Motive  aus  dem  Volks¬ 
leben  des  Westerwaldes,  zum  Teil  auch  Phantasie-Motive.  Gleich 
ist  ihnen  allen  das  Massive,  Steinige.  Sie  zählen  hierin  zu  dem 
Besten,  was  in  Steinzeug  geleistet  wurde  und  dürfen  ruhig  den 
ersten  französischen  und  holländischen  Arbeiten  zum  mindesten  an 
die  Seite  gestellt  werden. 

Vielseitig  in  Formen  und  Techniken  sind  Merkelbach  und 
Wiek  in  Grenzhausen.  Bei  ihnen  finden  wir  vor  allem  lästernde 
Kristallglasuren  von  einer  Schönheit  und  Farbenpracht,  die  einzig 
dastehen  dürfte.  Wenigstens  erinnern  wir  uns  nicht,  anderwärts 
diese  Technik  in  solcher  Brillanz  vertreten  zu  wissen.  Sonst  s:nd 
Laufglasuren,  dann  aber  auch  eine  große  Reihe  von  Gebrauchs¬ 
waren  in  grauer  wie  braunfbekiger  Salzglasur,  auch  in  gelber  Tech¬ 
nik  mit  Unterglasurdekoren,  vertreten.  Die  ebenfalls  altberühmte 
Firma  bietet  somit  auch  in  modernen  Arbeiten  ein  schönes  Bild  des 
Vorwärtsstrebens. 

Ähnliche  Vielseitigkeit  zeigen  Marzi  &  Remy  in  Höhr,  so¬ 
wie  auch  J  o  h.  Peter  Thewalt  in  Höhr.  Beide  haben  viele 
Laufglasur-Vasen  ausgestellt,  im  Salzofen  bei  hoher  Temperatur 
gebrannt.  Ganz  reizende  Kristalle  kommen  hier  oft  zur  Ausbil¬ 
dung.  Sonst  bringen  Marzi  &  Remy  eine  groß)  Reihe  hübscher 
Krüge  und  Seidel,  teils  in  Grau  und  Blau,  teils  in  Mattbraun,  wäh¬ 
rend  Joh.  Peter  Thewalt  einige  für  den  Westerwald  neu¬ 
artige  Techniken  vorführt;  vor  allem  eine  flotte  Schlickermalerei 
mit  reizender,  frischer  Ornament  k,  handgerecht  hingesetzt;  sodann 
aber  auch  frische  neue  Farben  in  Verbindung  mit  Salzglasur,  so  ein 
leuchtendes  Gelb,  ein  feurig-kristallisches  Braun,  oft  flammend  rot 
durchsetzt,  und  Ähnliches.  Ein  schönes  Stück  ist  der  von  ihm  aus¬ 
gestellte  Pfau  in  salzglasiertem  Steinzeug,  der  moderne  Stilisierung 
und  naturwahre  Auffassung  aufs  Glücklichste  vereinigt.  Auch  die 
Buntheit  der  Federn  ist  sehr  gut  und  diskret  in  Scharffeuerfarben 
angedeutet. 

Alfons  Lötschert  in  Höhr  beschränkt  sich  auf  die  Vor¬ 
führung  gediegener  Gebrauchsware  aus  prachtvoll  dunkelgrauem 
Steinzeug,  m:t  blauen  Smalten  verziert.  Wenn  auch  einige  dor  aus¬ 
gestellten  Bowlen  namentlich  im  Henkelansatz  etwas  zu  schwer 
aussehen,  so  ist  der  Gesamteindruck,  besonders  in  technischer  Be¬ 
ziehung,  sehr  gut,  während  die  Krüge  auch  künstlerisch  als  hervor¬ 
ragend  schönes  Fabrikat  zu  bezeichnen  sind. 

Otto  Blum  in  Grenzhausen  bringt  eine  Auswahl  guter,  ge¬ 
schmackvoller  Seidel  und  Krüge,  teils  in  Salzglasur,  teils  in  Glasur 
gehalten.  Nur  glasiertes  Steinzeug,  meist  einfach  und  geschmack¬ 
voll  in  Form  und  Ornament,  stellen  Roßkopf  &  Gerz  in  Höhr 
aus,  während  Dümler  &  Breiden  in  Höhr  wieder  etwas  viel¬ 
seitiger  s:nd.  Vor  allem  bringt  letztere  Firma  ein  eigenartiges, 
mattrotbraunes  Steinzeug  zur  Ausstellung,  das  zum  Teil  ganz  ge¬ 
schmackvoll  mit  Emaillen  dekoriert  ist-  Außerdem  sind  Lauf-  und 
kristallinische  Glasuren  hier  zu  sehen,  sowie  eine  Reihe  von  Krü¬ 
gen,  Seideln  usw.  in  glasiertem  Steinzeug. 

Dies  wäre  in  großen  Zügen  eine  Charakteristik  dessen,  was  im 
Stuttgarter  Museum  zu  sehen  ist.  Der  Gesamteindruck  ist  frag¬ 
los  ein  erhebender  und  läßt  uns  mit  bestem  Hoffen  für  d:e  alte  In¬ 
dustrie  des  „Kannenbäckerlandes“  in  die  Zukunft  schauen.  Erfreu¬ 
lich  ist  auch  das  schöne  Zusammenarbeiten  von  Schule  und  Indu¬ 
strie,  das  hier  wieder  zum  Ausdruck  kommt.  Wer  noch  an  der 
Notwendigkeit  der  keramischen  Fachschulen  zweifelt,  wer  ihren 
befruchtenden  Einfluß  auf  die  Entwicklung  der  Industrie  leugnet, 
der  sollte  sich  von  dieser  Ausstellung  eines  Besseren  belehren  las¬ 
sen.  Die  einzigartigen  techn’schen  und  künstlerischen  Leistungen 
1er  Fachschule  in  Höhr,  die  machtvolle  Entwicklung  der  durch  sie 
befruchteten  Westerwälder  Steinzeugindustrie  reden  eine  so  deut¬ 
liche  Sprache,  daß  jeder  Zweifel  verstummen  muß. 

Vielleicht  gelingt  es  noch  öfter,  solche  gemeinsamen  kleineren 
Ausstellungen  ins  Leben  zu  rufen.  Sie  wären  auch  auf  anderen 
keramischen  Gebieten  von  Vorteil,  zumal  in  einer  Fremdenstadt, 
wie  Stuttgart,  zur  Zeit  der  belebtesten  Jahreszeit.  G. 


Sparkapseln. 

Eine  wesentliche  Bedingung  für  wirtschaftlichen  Betrieb  bei 
der  Geschirrfabrikation  ist  eine  zweckmäßige  Kapsel.  Abgesehen 
von  möglichst  großer  Haltbarkeit  des  Kapselmaterials,  soll  die 
Form  der  Kapsel  so  gewählt  sein,  daß  eine  möglichst  günstige  Raum- 
ausniitzung  gewährleistet  ist.  Im  Nachfolgenden  sei  darauf  hinge¬ 
wiesen,  wie  man  die  Form  einer  Flachgeschirrkapsel  auf  konstruk¬ 
tivem  Wege  einwandfrei  bestimmen  kann.  Die  schraffierten  Flächen 
mögen  den  Querschnitt  des  Geschirrstückes,  für  welches  die  Kapsel 
bestimmt  werden  soll,  in  verglühtem  und  glattgebranntem  Zustande 
darstellen,  wie  er  durch  einfaches  Abnehmen  der  Maße  gezeichnet 
worden  ist.  Die  Größe  des  Kapselbodens  A-B  muß  derart  gewählt 
sein,  daß  das  verglühte  Geschirrstück  bequem  darauf  Platz  hat. 
Die  Abstände  x  des  Punktes  C 
y  „  „  D 

z  „  „  E 

müssen  so  groß  sein,  daß  weder  das  verglühte  noch 
das  gebrannte  Stück  von  der  Kapsel  berührt  wer¬ 

den  kann;  die  Erfahrung  lehrt,  in  welchen  Grenzen  man  sich  hier 
bewegen  kann.  Bei  Abstand  y  ist  zu  beachten,  daß  die  Kapselfor¬ 
men  sich  im  Laufe  der  Zeit  abarbeiten,  die  Kapsel  also  niedriger 
wird.  Die  Neigung  der  Linie  A  F  ist  durch  d  e  Gestalt  des  Form¬ 
lings  gegeben.  Man  zieht  nun 

C’C  C”  senkrecht  zu  A  B 
D’D  D”  parallel  zu  A  B 
E  E  E”  parallel  zu  AF 


Die  Stärken:  »  des  Kapselbodens, und  <5  der  Kapselwände 
werden  erfahrungsgemäß  bestimmt.  Lotet  man  nun  noch  Punkt 
G  auf  E’E”,  J  auf  AF 
H  „  e  e\  K  „  a  f, 

so  ist  die  Form  der  gebrannten  Kapsel  festgelegt.  Bei  Anfertigung 
des  Kapselmodells  ist  die  Trockenschwindung  und  Brennschwin¬ 
dung  der  Kapselmasse  entsprechend  zu  berücksichtigen.  0.  A. 

Glasscheiben-Größen. 

Von  Carl  Wetzel. 

(Schluß.) 

Zum  Auswalzen  von  Glasscheiben  können  Einrichtungen  zur 
Verwendung  kommen,  bei  welchen  die  Walzen  entweder  fest¬ 
stehen  oder  treibbar  sind,  In  diesem  Falle  sind  auch  die  Walz¬ 
tische  während  des  Walzbetriebes  entweder  fahrbar  oder  fest¬ 
stehend.  Beide  Betriebsarten  bieten  gleiche  Leistungen.  Nur  ist  zu 
bemerken,  daß  der  Betrieb  bei  feststehenden  Walzen  wegen  des 
Antriebes  etwas  einfacher  ist  als  bei  Walzen,  die  über  einen  fest¬ 
stehenden  Tisch  gleichzeitig  mit  der  Umdrehung  fortbewegt  wer¬ 
den.  Bei  feststehenden  Walzen  erhält  der  Tisch  Antrieb.  Der¬ 
selbe  wird  mit  der  erforderlichen  Geschwindigkeit  bewegt.  Man 
hat  die  fahrbaren  Tische  mit  Einrichtungen  versehen,  damit  die¬ 
selben,  nachdem  sie  an  dem  Ende  angekommen  sind,  wo  die  Glas¬ 
scheibe  ausgewalzt  ist,  selbsttätig  von  dem  Antrieb  ausgerückt 
werden.  In  diesem  Falle  kann  der  in  Bewegung  befindliche  Walz¬ 
tisch  ohne  Aufenthalt  weiter,  also  bis  an  die  Stelle  ge¬ 
schoben  werden,  wo  die  geformte  Glasscheibe  abgenommen  wird. 
Bei  einem  feststehenden  Walztisch  werden  die  Druckwalzen  durch 
Umtrieb  sogleich  während  des  Auswalzens  der  Glasscheibe  bis  zum 
Ende  des  Tisches  vorwärts  getrieben.  Die  Walzen  werden  nach 
dem  Vorwärtsbetrieb  und  nach  dem  Abschieben  des  Walztisches 
bis  zur  Abnahmestelle  der  Glasscheibe  in  die  Anfangsstellung  des 
Betriebes  zurückgeschoben.  Ist  auch  der  Walztisch  wieder  in  die 
Betriebsstellung  zurückgebracht,  so  kann  nach  Zuführung  der 
nächsten  Glaspost  der  Walzbetrieb  fortgesetzt  werden. 
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Ferner  ist  zu  erkennen,  daß  bei  diesen  Auswalzverfahren  die 
Valzen  an  der  vorderen  Seite  des  Tisches  für  den  Walzbetrieb  an- 
jesetzt  werden.  Und  da  man  das  ülas  auch  an  dieser  Seite  auf¬ 
sringt,  sind  die  Walzen  vor  dem  Aufbringen  des  Glases  zu  heben. 
v\an  hat  zu  diesem  Zwecke  Zugvorrichtungen  angeordnet,  die  ein 
leichtes  Anheben  und  Herablassen  der  Walzen  ermöglichen.  Die 
Aalzen  pressen  beim  Herablassen  das  Glas  nach  den  Seiten,  und 
iamit  es  an  der  vorderen  Seite  des  Walztisches  nicht  von  der 
vValzfläche  gedrückt  wird,  sind  Vorrichtungen  nötig,  die  ein  Ver- 
.chieben  der  Masse  an  der  Rückseite  des  Walzenganges  ver¬ 
ändern. 

Da  der  Walztisch  verschiebbar  ist,  wird  derselbe  nach  Ab¬ 
leben  der  Walzen  soweit  vorgeschoben,  daß  beim  Aufträgen  des 
jlases  eine  genügend  breite  Fläche  für  das  Ansetzen  der  Walzen 
.•or  dem  Glas  frei  bleibt.  Und  damit  das  Glas  beim  Aufträgen 
licht  rückwärts  getrieben  werden  kann,  hat  man  eine  Stauleiste 
.ngebracht,  die  sogleich  abgenommen  wird,  wenn  die  Walzen  auf 
len  Tisch  herabgelassen  werden.  Der  Tisch  wird,  nachdem  das 
ilas  aufgebracht  ist,  schnell  soweit  vorgeschoben,  daß  die  Wal¬ 
len  vor  der  aufgetragenen  Glasmasse  in  Betrieb  gestellt  werden 
.önnen.  Bei  dieser  Anstellung  der  Walzen  bekommt  die  Glas- 
cheibe  einen  gleichen  Anfang.  Das  vor  der  Walze  liegende  Glas 
vird  vorwärts  getrieben  und  in  die  durch  die  Tragrollen  bestimmte 
ülasdicke  ausgewalzt.  Das  Auswalzen  einer  bestimmten  Glas¬ 
licke  kann  auch  durch  Führungsleisten  oder  dergl.  ermöglicht 
verden.  In  diesem  Falle  werden  die  Walzen  auf  Leisten  an  den 
Seiten  der  Walzfläche  bewegt. 

Anders  ist  es  beim  Aufträgen  des  Glases,  wenn  die  Walzen 
licht  angehoben  und  der  Walztisch  nicht  verschoben  wird.  Die 
Valzen  und  der  Walztisch  befinden  sich  in  diesem  Falle  in  der 
ktriebsstellung.  Nachdem  das  Glas  vor  der  Walze  aufgebracht 
st,  kann  sogleich  der  Betrieb  beginnen.  Um  das  Glas  bei  diesem 
.Valzenstande  auftragen  zu  können,  muß  die  kippbare  Wanne  von 
ler  Rückseite  des  Walztisches  gegen  die  Walze  geschoben  wer- 
len.  Auf  diesem  Wege  wird  die  Wanne  nach  Entleerung  zurück- 
>efördert.  Zur  Beförderung  der  Wanne  von  der  hinteren  Seite  des 
■Valztisches  vor  die  Walze  sind  an  den  Seiten  des  Tisches  Fahr- 
■chienen  angeordnet,  die  eine  stoßfreie  Überführung  ermöglichen. 
)a  nun  bei  dieser  Einrichtung  die  Wanne  über  der  Walztisch- 
läche  bewegt  wird,  muß  darauf  gesehen  werden,  daß  die  zum 
Vuswalzen  der  Glasscheibe  bereit  gestellte  Walzfläche  vollstän- 
lig  rein  gehalten  wird.  Es  dürfen  bei  Überführung  und  Umkippen 
ler  Wanne  keine  Masseteilchen  abfallen,  oder  es  muß  eine  Schutz¬ 
vorrichtung  Verwendung  finden,  die  eine  Verunreinigung  der  Walz¬ 
ischfläche  verhindert.  Dies  wird  erreicht,  wenn  die  Wanne  an  der 
interen  Seite  vor  dem  Walztisch  mit  einem  Asbesttuch  umgeben 
vird.  Das  Tuch  wird  an  dem  Gestell  so  angehängt,  daß  noch  ein 
deiner  Zwischenraum  bleibt.  Die  Befestigung  des  Schutzmittels 
:eschieht  in  der  W'eise,  daß  es  leicht  angehängt  und  abgenommen 
verden  kann. 

Schon  mit  einer  Walze  von  genügend  großem  Durchmesser 
:ann  das  Auswalzen  der  aufgebrachten  Glasmasse 
u  einer  Scheibe  durchgeführt  werden.  Aber  zur  Herstellung  von 
tärkeren,  größeren  Scheiben  werden  nötigenfalls  zwei,  auch  drJ 
Valzen  benutzt,  um  die  Masse  nachhaltiger  zu  pressen,  damit 
ie  nicht  durch  eintretende  Wärmewirkungen  wellig  getrieben 
verden  kann.  Der  Wärmetrieb  in  der  gewalzten  Glasmasse 
vird  aber  noch  durch  Abkühlung  der  Walzen  und  der  Walztisch- 
läche  zu  verhindern  gesucht.  Es  werden  zu  diesem  Zwecke 
Valzen  mit  Wasserkühlung  verwendet.  Dieselben  erhalten  Was- 
erzirkulation-  Mit  derselben  Kühleinrichtung  kann  der  Walztisch 
'ersehen  werden.  Die  Kühlung  der  Walzflächen  ist  durch  die 
Vasserzirkulation  genau  nach  Erfordernis  regulierbar.  Die  Tem- 
•eratur  wird  zur  Erzielung  eine  genaueren  Regulierung  an  meli¬ 
eren  Stollen  gemessen.  Nach  Beendigung  des  Walzbetriebes  wer- 
len  die  Randleisten  seitwärts  geschoben,  die  Scheiben  abgenom- 
nen  und  in  den  Kühlofen  gebracht. 

Es  sind  ferner  Verfahren  bekannt  geworden,  mit  welchen  be- 
weckt  wird,  große  Glasscheiben  im  endlosen  Zuge  zu  formen  und 
vährend  der  Bewegung  in  bestimmte  Größen  zu  sprengen.  Bei 
liesen  Verfahren  muß  das  Schmelzglas  beständig  so  zugeführt 
verden,  daß  es,  wenn  es  an  die  Walzen  gelangt,  die  zum  Ausfor- 
nen  erforderliche  Zähigkeit  besitzt.  Zum  Auswalzen  sind  drei  bis 
’ier  Walzenpaare  hintereinander  angeordnet,  zwischen  welchen 
las  endlose  Glasband  in  der  Breite  einer  Glassche  be  hergestellt 
vird.  Damit  das  geformte  Band  im  Zuge  nicht  auf  Dehnung  bean- 
Prucht  wird,  sucht  man  dasselbe  zwischen  den  Walzen  in  eine 
Vellenform  zu  bringen,  aus  der  es  ganz  in  dem  Maße  der  Erzeu¬ 
gung  fortgetrieben  werden  kann.  Hinter  dem  dritten  oder  vierten 
Valzenpaar  wird  dasselbe  in  wagerechter  Richtung  in  die  gerade 
’orm  übergeführt.  In  der  Fortsetzung  des  Zuges,  also  hinter  dem 
etzten  Walzenpaar,  wird  es,  da  das  Glas  fest  geworden  ist,  auf 
unen  Rolltisch  geschoben.  Um  das  Glas  auch  auf  dieser  Strecke 


nicht  auf  Zug  oder  Druck  zu  beanspruchen,  ist  es  nötig,  sehr  leicht 
drehbare  Rollen  zu  verwenden.  Die  hintereinander  angeordneten 
I  ischrollen  können  durch  Schnur-,  Riemen-  oder  Kettenzüge  in  der 
erforderlichen  Geschwindigkeit  in  Umdrehung  gesetzt  werden. 
Die  Hauptsache  bei  dieser  Ausführungsart  ist  die  Erzielung  einer 
tadellosen  Scheibenfläche  auf  dieser  Strecke.  Nach  Erreichung 
eines  gewünschten  Längenmaßes  kann  die  geformte  Glasscheibe 
abgesprengt,  schnell  weggenommen  und  in  den  Kühlofen  befördert 
werden.  Das  Absprengen  der  Scheiben  wird  in  der  bekannten 
Weise  durch  Erhitzen  und  Abkühlen  des  Glases  ausgeführt.  Zum 
Erhitzen  des  Glases  werden  auch  elektrische  Glühdrähte  zur  Ver¬ 
wendung  gebracht.  Ferner  kann  bei  der  langsamen  Bewegung  der 
Scheiben  der  Glasschnitt  mit  Werkzeug  zur  Ausführung  kommen. 

Bei  ununterbrochenem  Betriebe  sind  die  Walzen  beständig  zu 
kühlen.  Das  Kühlwasser  wird  an  einer  Seite  in  die  Walzen  ge¬ 
führt  und  auf  der  anderen  zum  Abfluß  gebracht.  Diese  einfache 
Zirkulat.on  ist  bei  langen  Walzen  ungenügend.  Man  muß  die 
Walzen  in  ihrer  ganzen  Länge  auf  eine  gleichmäßige  Temperatur 
bringen.  Man  hat  gefunden,  daß  das  zugeführte  Kiihlwasser  die 
Walze  auf  einer  Seite  mehr  kühlt  als  auf  der  anderen.  Es  sind 
zur  Erzielung  einer  gleichmäßigen  Abkühlung  der  Walzenflächen 
die  Walzen  mit  einer  Scheidewand  versehen  worden,  um  an  beiden 
Enden  durch  das  drehbare  Lagerrohr  Kiihlwasser  zuführen  zu  kön¬ 
nen.  Um  auch  an  beiden  Seiten  Warmwasser  zum  Abfluß  zu  brin¬ 
gen,  sind  im  Lagerrohr  zwei  Rohrstücke  drehbar  eingesetzt.  Mit 
dieser  Einrichtung  wird  eine  Gegenströmung  des  Kühlwassers  er¬ 
zeugt.  Auf  einer  Seite  wird  das  Wasser  hin  und  auf  der  anderen 
her  getrieben.  Es  können  aber  neben  der  Scheidewand  noch  Ver¬ 
teilungsflächen  zur  Verwendung  kommen,  die  nach  der  Größe  des 
Walzendurchmessers  bemessen  werden.  Die  Kühlung  ist  bei  dem 
folgenden  Walzenpaar  verschieden,  um  das  Glas  im  Zuge  allmäh¬ 
lich  mehr  zu  kühlen,  damit  es  hinter  dem  letzten  Walzenpaar  genü¬ 
gend  erhärtet  zur  Abführung  kommt.  Auch  bei  diesem  Verfahren  ist 
eine  regulierbare  Glaskühlung  nötig. 

Da  man  die  Glasscheiben  nach  Fertigstellung  in  den  hergestell¬ 
ten  Größen  in  die  Kühlöfen  befördert,  so  werden  dieselben  gewöhn¬ 
lich  erst  nach  dem  Kühlen  geschliffen  und  poliert.  Es  werden  auch 
Glasscheiben  ohne  Schliff  und  Politur  zur  Verwendung  gebracht. 
Um  die  Glasscheiben,  soweit  es  nötig  erscheint,  mit  Feuerpolitur 
zu  versehen,  werden  Flammen  erzeugt,  mit  welchen  die  Scheiben¬ 
flächen  im  Zuge  berührt  werden. 

Zweckmäßig  ist  es,  die  Flamme  in  einem  Raum  zu  erzeugen, 
aus  welchem  die  Abgase  abgezogen  werden  können.  Die  Flam¬ 
menströmung  gegen  die  Scheibenflächen  kann  durch  Luftzug  be¬ 
fördert  werden.  Um  vorteilhaft  zu  arbeiten,  wird  gesucht,  die 
Flamme  gut  auszunutzen.  Die  Scheiben  können  auf  einer  rollen¬ 
den  Tafel  der  Flamme  entgegen  geschoben  werden.  Es  können 
zu  diesem  Zwecke  Tafelwagen  Verwendung  finden,  die  zur  Fort¬ 
setzung  eines  endlosen  Betriebes  neben  der  Ofenanlage  zurück¬ 
geführt  werden  können.  Und  da  man  die  Glasscheiben  auf  beiden 
Seiten  mit  Politur  versieht,  sind  für  den  ununterbrochenen  Betrieb 
zwei  Öfen  nötig,  zwischen  welchen  Raum  zum  Umwenden  der 
Glasscheiben  vorhanden  ist.  In  diesem  Falle  kann  die  auf  einer 
Seite  mit  Feuerpolitur  versehene  Glasscheibe  in  gerader  Rich¬ 
tung  aus  einem  Ofen  in  den  anderen  befördert  werden.  Zum  Wen¬ 
den  der  Glastafeln  werden  Wagen  mit  zwei  aufeinanderliegenden 
Tafeln  benutzt.  Es  wird  die  obere  Tafel  mit  der  Glasscheibe  ab¬ 
gehoben,  die  nach  dem  Wenden  und  Zurückbringen  der  Scheibe 
auf  den  Wagen  von  der  aufgelegten  Glasscheibe  abgenommen 
wird,  wonach  dis  Rückseite  der  Scheibe  frei  liegt,  die  nun  gegen 
die  Flamme  im  nächsten  Ofen  bewegt  wird.  Die  zweite  Tafel 
kann  auch  nur  an  der  Wendestelle  zum  Abnehmen  der  Glasscheibe 
Verwendung  finden.  Da  dieselbe  nach  dem  Wenden  der  Scheibe 
auf  dem  Wagen  unter  die  Scheibe  zu  liegen  kommt,  muß  sie, 
nachdem  die  Scheibe  im  nächsten  Ofen  Feuerpolitur  erhalten  hat, 
nach  Abnahme  der  Scheibe  an  dis  Wendestelle  zurückgebracht 
werden.  Soll  die  zweite  Tafel  nach  Abnahme  der  Scheibe  auf  dem 
Wagen  liegen  bleiben,  so  wird  die  nächste  Scheibs,  die  Feuer¬ 
politur  erhalten  soll,  auf  diese  gelegt,  die  aber  dann  an  der  Wende¬ 
stelle  abgenommen  werden  kann.  In  dissem  Falle  werden  die 
Wagen  abwechselnd  mit  einer  oder  zwei  Tafeln  durch  die  Flamm¬ 
öfen  bewsgt.  Sind  die  Brennervorrichtungen  in  den  Flammöfen  nicht 
verstellbar,  so  ist  es  wegen  der  besseren  Ausnutzung  der  Flamme 
zweckmäßig,  die  zweite  Tafel  stets  nach  Abnahme  der  Glas¬ 
scheibe  hinter  dem  zweiten  Ofen  an  die  Wendestelle  zurück  zu 
bringen.  Es  werden  sonach  die  Wagen  durch  den  ersten  Ofen 
mit  einer  und  durch  den  zweiten  mit  zwei  Tafeln  bewegt.  Nach 
der  bestimmten  Wagenhöhe  können  dis  Flamme  erzeugenden  Vor¬ 
richtungen  eingestellt  werden. 

Gleich  nach  dem  Polieren  der  Glasflächen  ist  es  möglich,  dis 
Ränder  der  noch  auf  dem  Wagen  liegenden  Scheibe  mit  einem  ge¬ 
raden  Schnitt  zu  versehen.  Gleichzeitig  können  größsre  Scheiben 
in  kleinere  geteilt  werden.  Um  die  Glasschnitte  genau  und  sicher 
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zu  führen,  hat  man  Führungsleisten  mit  Endklemmen  hergestdlt, 
auf  denen  Rollen  dahin  gleiten,  die  an  einer  Seite  oder  in  der  Mitte 
ein  Schneidewerkzeug  ziehen.  Wirkt  beispielsweise  ein  Schneide¬ 
diamant  nicht  tief  genug,  so  kommen  zwei  oder  drei  solche  hinter¬ 
einander  im  Zuge  zur  Verwendung.  Der  Tiefschnitt  richtet  sich  nach 
der  Scheibenstärke,  weshalb  die  Schneidewerkzeuge  nach  der 
Schnittstärke  herzustellen  sind.  Der  Andruck  dieser  Zugvorrich¬ 
tungen  erfolgt  durch  Belastung,  die  nach  Ausführung  des  Schnittes 
sogleich  durch  Hebelstellung  unwirksam  gemacht  werden  kann. 
Nach  diesem  wird  die  Schneidevorrichtung  wieder  zurückgezogen 
und  auf  der  anderen  Seite  der  Glasscheibe  oder  bei  Zerteilung  der 
Scheibe  in  verschiedene  Größen  an  der  nächsten  Schnittstelle  än- 
gesetzt.  Längsschnitte  hat  man  ferner  mit  schnell  rotierenden 
Scheiben  zur  Ausführung  gebracht.  Bei  diesen  Vorrichtungen  wird 
der  Tisch  mit  der  Glasscheibe  gegen  die  Schneidescheibe  ge¬ 


schoben.  c  . 

Die  Fachschulen  Zwiesel  und  Selb  auf 
der  Bayrischen  Gewerbeschau. 

Von  dem  Leiter  der  Fachschule  für  Glasindustrie  und  Holz¬ 
schnitzerei  in  Zwiesel,  Herrn  Direktor  Bruno  Mauder  ging  uns  in 
Erwiderung  auf  die  in  unserm  Bericht  über  die  Bayrische  Gewerbe¬ 
schau  in  München  an  die  Ausstellung  der  Fachschulen  in  Zwiesel 
und  Selb  geknüpfte  Kritik  ein  Schreiben  zu,  dessen  tatsächliche 
Bemerkungen  wir  hier  wörtlich  wiedergeben. 

„Ich  habe  von  Ihrem  Bericht  der  Fachschulen  in  Ihrer  ge¬ 
schätzten  Zeitschrift  Kenntnis  genommen  und  danke  für  das  aner¬ 
kennende  Urteil.  Ich  kann  es  aber  nicht  unterlassen,  im  Namen 
der  beiden  Schulen  Selb  und  Zwiesel  auf  die  Nachsätze  zu  er¬ 
widern.  .  ,  ,  ,  ,.. 

Ihr  Berichterstatter  war  sich  ja  garnicht  klar,  was  für  einen 
Zweck  eine  Fachschule  überhaupt  hat.  Bei  einer  solchen  kann  es 
sich  doch  absolut  nicht  darum  handeln,  Künstler  zu  erziehen,  a- 
für  sind  doch  Kunstgewerbeschulen  vorhanden.  Die  Fachschulen 
sind  doch  dazu  gegründet  worden,  tüchtige  Techniker  zu  erzie¬ 
hen  und  das  wird  man  doch  an  der  Ausstellung  erkennen,  daß 
wir’  in  dieser  Richtung  unser  Ziel  erreicht  haben,  denn  man 
braucht  doch  wohl  nicht  eigens  zu  betonen,  daß  die  ausgestellten 
Erzeugnisse  der  Fachschulen  technisch  alles  Schülerleistungen  sind . 
Daß  die  Höhe  der  Leistungen  wieder  von  der  erfolgreichen  1  atig- 
keit  der  einzelnen  Fachlehrer  Zeugnis  ablegt,  ist  ja  wohl  auch 
nicht  extra  anzuschreiben,  das  spricht  ja  alles  für  sich  selbst. 

Die  Angabe  des  Namens  des  Direktors  beruht  nur  daraut, 
zu  zeigen,  von  welcher  Hand  aus  die  künstlerische  Leitung  geht, 
denn  es  liegt  ja  nicht  im  Wesen  unserer  Schule,  selbständige  Zeich¬ 
ner  zu  erziehen,  bedenken  Sie  doch,  daß  unsere  Schüler  in  einem 
Aitpr  vnn  13—17  Jahren  sind.  Dies  alles  zu  verlangen,  zeigt  von 


einer  vollständigen  Unkenntnis  der  Sachlage- 

Ich  kann  Ihnen  nebenbei  ja  bemerken,  daß  es  uns  bei  man¬ 
chen  Schülern  gelingt,  auch  ein  höheres  Ziel  zu  erreichen,  und 
manche  unserer  Ausstellungsarbeiten  sind  nach  Schülerentwürfen 
angefertigt.  Aber  das  besonders  zu  betonen,  ist  nicht  angängig, 
um  die  Tätigkeit  der  Schule  nicht  falsch  zu  beleuchten.  Die  Schü¬ 
ler  nach  künstlerisch  einwandfreien  Entwürfen  arbeiten  zu  lassen, 
soll  den  Geschmack  derselben  verbessern,  schon  aus  diesem  Grund 
müssen  die  Entwürfe  aus  erster  Hand  sein.  Das  ist  in  Kürze  das,  was 
ich  auf  den  unklaren  Bericht  des  Herrn  Tostmann  zu  erwidern  habe.“ 


Die  Entgegnung  des  Herrn  Direktor  Mauder  auf  meine  Kritik 
der  Ausstellung  der  Fachschulen  Selb  und  Zwiesel  in  München  hat 
mich  einigermaßen  in  Erstaunen  versetzt.  Ich  hätte  nicht  geglaubt, 
daß  Fachschulen,  die  von  namhaften  Künstlern  geleitet  werden, 
ihr  ausschließliches  Ziel  darin  sehen,  tüchtige  Techniker  zu  erzie¬ 
hen,  künstlerisch  aber  die  Schüler  nicht  so  weit  bringen  können, 
daß  sie  nach  dem  Verlassen  der  Schule  auch  einmal  einen  selbst¬ 
ständigen  Entwurf  anfertigen  können.  Ich  bin  vollkommen  Mau¬ 
ders  Ansicht,  daß  eine  Fachschule  keine  Künstler  ausbilden  soll  und 
kann,  aber  die  Ausführung  fremder  Entwürfe  lernt  der  Porzellan- 
und  Glasmaler  auch  in  der  Fabrik;  der  Vorteil  der  Fachschulaus¬ 
bildung  würde  demnach  nur  darin  bestehen,  daß  ihm  hier  nur 
künstlerisch  einwandfreie  Entwürfe  zur  Ausführung  überwiesen 
werden,  die  seinen  Geschmack  verbessern  helfen.  Das  ist  recht 
wenig  und  wird  die  Industriellen,  die  von  ihren  Obermalern  die 
Fähigkeit  verlangen,  selbständige  Entwürfe  anfertigen  zu  können, 
sehr  enttäuschen. 

Da  ich  mir  nach  Ansicht  Mauders  nicht  darüber  klär  bin, 
was  für  einen  Zweck  eine  Fachschule  überhaupt  hat,  will  ich  'seinen 
Ausführungen  einige  Äußerungen  aus  ’Fächschulkreisen  gegenüber- 
steilen  ; 

ln  der  Keramischen  Rundschau  1911,  Nr.  15  äußert  sich  Ernst 
Heinecke,  künstlerischer  Leiter  der  malerischen  Abteilung  der  Kgl. 


keramischen  Fachschule  in  Bunzlau  in  einem  Aufsatz  „Die  Kgl. 
keramische  Fächschule  Bunzlau  und  die  guten  Ratschläge“  über 
die  dortige  Schülerausbildung,  die  nichts  von  einem  Arbeiten 
nach  fremden  Vorlagen  enthält  und  bemerkt  dazu.  „Und  mancher 
Schüler  hat  mit  seinen  modernen  Entwürfen  neues  Leben  in  die 
verschiedensten  keramischen  Institute  tragen  können." 

In  dem  Bericht  der  k-  k.  Fachschale  für  Keramik  und  ver¬ 
wandte  Kunstgewerbe  in  Teplitz-Schönau  über  das  Schuljahr 
1911 — 12  findet  sich  folgende  Mitteilung:  „Eine  keramische  Fa¬ 
brik  in  Deutschland  schrieb  an  der  Anstalt  einen  Wettbewerb  zur 
Erlangung  von  Dekorationsentwürfen  für  Fliesen  aus.  Der  Erfolg 
war  ein  sehr  zufriedenstellender,  nachdem  an  die  Schüler  als 
Preise  und  für  Ankäufe  der  Betrag  von  575  Kronen  zur  Auszah¬ 
lung  gelangte.“ 

Diese  beiden  Fachschulen  scheinen  demnach  ihre  Schüler  in 
künstlerischer  Hinsicht  weiter  zu  bringen,  als  es  nach  der  An¬ 
sicht  Mauders  möglich  ist,  und  das  sind  Schulen,  an  deren  Spitz# 
Techniker  stehen. 

Wenn  Mauder  die  technischen  Leistungen  der  Fachschulen 
Selb  und  Zwiesel  dadurch  genügend  zu  beweisen  glaubt,  daß  er 
sagt,  die  von  ihren  Direktoren  stammenden  Entwürfe  seien  von  den 
Schülern  ausgeführt,  so  kann  ich  ihm  darin  ebenfalls  nicht  bei¬ 
pflichten.  Eine  derartige  rein  handwerksmäßige  Ausbildung  er¬ 
hält  jeder  Lehrling  in  der  Fabrik;  um  sich  diese  anzueignen, 
braucht  er  keine  Fachschule  zu  besuchen.  Wenn  aber  die  Fach¬ 
schule  dazu  dienen  soll,  Techniker  heranzubilden,  dann  gehört  an 
ihre  Spitze  ein  tüchtiger,  wissenschaftlich  gebildeter  Techniker, 
dann  genügt  es  nicht,  daß  die  wissenschaftlich-technische  Ausbil¬ 
dung  der  Schüler  in  die  Hände  eines  jungen,  aus  einer  anderen 
Disziplin  herangeholten  und  in  einer  Schnellpresse  mit  den  nötig¬ 
sten  keramischen  Kenntnissen  versehenen  Chemikers  gelegt  wird, 
wie  dies  jetzt  an  einer  keramischen  Fachschule  geschehen  soll. 

Die  von  mir  gestellte  Forderung,  daß  bei  ausgestellten 
Stücken,  die  in  einer  ganz  neuen  Technik  ausgeführt  sind,  der 
Name  desjenigen  genannt  werden  muß,  der  diese  Technik  ausge¬ 
arbeitet  hat,  ist  so  selbstverständlich,  daß  ich  sie  nicht  weiter 
zu  verteidigen  brauche. 

Wie  ich  mir  eine  Fachschulausstellung  denke,  kann  ich  kurz 
mit  dem  Hinweis  auf  die  Ausstellung  der  Fachschule  für  Glas 
industrie  in  Haida  erklären,  die  in  der  Keramischen  Rundschai 
1912,  Nr.  32  auf  Seite  348  besprochen  wurde.  Diese  Ausstellung 
gibt  einen  vollständigen  Überblick  über  den  Lehrgang  der  Schuh 
und  über  die  Leistungen  der  Lehrer  und  der  Schüler. 

C.  Tostmann. 

Antimonverbindungen  in  Kochgeschirr- 

Gmails. 

Von  Dr.  Rud.  Rickmann,  Cöln-Kalk. 

Zu  den  unter  obigem  Titel  von  Herrn  Tostmann  in  Nr.  27  de 
Keramischen  Rundschau  veröffentlichten  Ausführungen  habe  ic 
folgendes  zu  bemerken: 

1)  meine  Beobachtungen  stützen  sich  nicht  nur  auf  einen  ein 
zigen  Schmelzversuch.  Es  sind  vielmehr  hunderte  von  Untersuchun 
gen  mit  den  verschiedensten,  auch  aus  Großbetrieben  Stammende 
Emails  ausgeführt  worden; 

2)  unter  „säurebeständigem  Email“  verstehe  ich  ein  Email,  da 
nicht  durch  Essigsäure  und  Weinsäure  in  der  Konzentration,  wi 
sie  in  der  Küche  üblich  ist,  zerstört  Werden  darf.  Angestellte  Vei 
suche  ergaben,  daß  sich  Natriummetantimoniat  (Leukonin)  nac 
einer  Korrosion  der  Außenfläche  aus  einem  säurebeständigen  Erna 
nicht  löst. 

3)  Eine  Reduktion  des  Natriummetantimoniats  im  Email  zu  de 
dreiwertigen  Form  ist  ausgeschlossen,  und  niemals  konnte  sie,  Wt 
der  beim  Einschmelzen  in  der  Muffel  noch  im  Schmelzprozeß,  bt 
obachtet  werden.  Beim  Muffelbetrieb  können  reduzierende  Gäs 
niemals  zur  Einwirkung  kommen,  und  beim  Schmelzprozeß  (Lei 
konin  wird  übrigens  in  der  Regel,  genau  so  wie  Zinnoxyd,  auf  de 
Mühle  dem  fertig  geschmolzenen  Email  zugesetzt)  hindert  schon  di 
Verwendung  von  Salpeter  eine  Reduktion.  Angestellte  Versuch 
haben  im  Gegenteil  im  Schmelzprozeß  stets  einen  oxydierertde 
Vorgang  konstatieren  können. 

4)  Die  Versuche  von  Prof.  Cloetta  sind  ohne  mein  Wissen  un 

Zutun  angestellt  worden,  also  von  völlig  unparteiischer  Seite.  S 
sind  bestätigt  worden  durch  langjährige  Beobachtungen  in  den  Ve 
schiedensten  Betrieben.  I 

5.  Ich  würde  mich  freuen,  wenn  meine  im  Sprechsaal  Nr- 
Jahrgang  45,  1912,  und  in  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  1 
S.  135,  veröffentlichten  Ausführungen  andere  Fachleute  zur  Nacl 
Prüfung  und  zu  weiteren  Untersuchungen  über  das  irtimerhin  b* 
achtehsWefte  Verhalten  der  Äntiinoniate  in  Etnäils  veratiläs& 
würden. 
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Über  die  Thermochemie 
der  Kieselsäure  und  der  Silikate. 

Über  die  Lösungs-  und  Bildungswärmen  der  Kieselsäure  und 
der  Silikate  liegt  bisher  nur  ein  sehr  lückenhaftes  und  unsicheres 
leobachtungsmaterial  vor.  Einige  orientierende  Versuche  wurden 
/or  etwa  20  Jahren  von  Le  Chatelier  angestellt;  seine  Ergebnisse 
;ind  jedoch  unsicher.  Daß  wir  über  diese  Stoffe,  die  doch  die 
lauptbestandteile  der  gesteinsbildenden  Mineralien  sowie  der  mei¬ 
den  keramischen  Erzeugnisse  bilden,  auf  diesem  Gebiete  so  wenig 
inter richtet  sind,  liegt  wohl  vor  allem  daran,  daß  genauere  thermo- 
:hemische  Untersuchungen  der  Silikate  nur  mit  Flußsäure  ausge- 
ührt  werden  können;  dadurch  wird  das  ganze  Versuchsverfahren 
/on  vornherein  sehr  kompliziert.  Die  Hauptergebnisse  einer  in 
iieser  Richtung  von  0.  Mulert*)  angestellten  Untersuchung  sollen 
n  Kürze  mitgeteilt  werden. 

In  einem  Platinkalorimeter  wurden  die  Messungen  der  Lö- 
.ungswärmen  der  Silikate  mit  20  v.  11.  Flußsäure  durchgeführt. 
)as  in  Moo  Grad  geteilte  Beckmannthermometer  wurde  durch 
;  :ine  platinhülse  vor  Zerstörung  durch  die  Flußsäure  geschützt 
Einzelheiten  der  Versuchsanordnung  sowie  der  daraus  berechneten 
Verte  müssen  im  Original  eingesehen  werden. 

Am  meisten  interessiert  uns  hier  das  Verhalten  von  kristalli- 
fertem  Quarz  und  amorphem  Quarzglas  gegenüber  20  v.  H.  Fluß- 
äu re.  Löst  man  Quarz  und  Quarzglas  in  Flußsäure  und  bestimmt 
lie  zugehörigen  Wärmetönungen,  so  ergibt  sich  aus  deren  Diffe- 
enz  die  Kristallisationswärme  des  Quarzes.  Um  für  die  Lösungs¬ 
ersuche  ein  möglichst  feines  Quarzpulver  zu  erhalten,  wurde  ge- 
nahlener  Quarz  der  Meißner  Porzellanfabrik  einem  Schlämmpro- 
eß  unterworfen.  Das  aufgeschlämmte  Quarzpulver  blieb  etwa  15 
Kunden  lang  stehen,  ehe  die  obersten  Partien  abgegossen  wur- 
ien.  Dieses  äußerst  feine  Pulver  von  Quarz  wurde  in  etwa  30  Minu- 
en  völlig  in  20  v.  H.  Flußsäure  gelöst.  Die  Lösungswärme  ergab 
uf  1  Mol  SiOa  (krist.  Quarz),  d.  h.  60,3  g  :  29,93  Kalorien. 

_  Erheblich  leichter  durch¬ 
führbar  waren  die  Lösungs¬ 
versuche  mit  der  amorphen 
wasserfreien  Kieselsäure,  die 
aHs  sogenanntes  Quarzglas¬ 
pulver  untersucht  wurde. 
Nach  vierstündigem  Pulvern 
in  einer  Achatreibschale 
wurde  es  in  17  Minuten  von 
20  v.  H.  Flußsäure  vollkom¬ 
men  gelöst.  Die  in  der  Ab¬ 
bildung  gezeigten  Kurven 
geben  den  Temperaturanstieg 
wieder,  wie  er  durch  die 
Auflösung  von  Quarz  und 
Quarzglas  im  Kalorimeter 
hervorgerufen  wird.  Daraus 
eht  wieder  deutlich  hervor,  daß  kristallisierte  Stoffe  sich  schwe- 
er  lösen  als  glasige  von  der  gleichen  Zusammensetzung.  Der 
teilere  Anstieg  der  Kurven  für  Quarzglas  zeigt  auch,  daß  dessen 
■  uflösungsgeschwindigkeit  größer  ist  als  beim  Quarz,  obgleich 
eine  Korngröße  größer  war  als  die  des  Quarzes- 

Die  Lösungswärme  des  Grammols  Quarzglas  in  20  v.  H. 
lußsäure  wurde  zu  32,14  Kalorien  ermittelt.  Da  die  Lösungs- 
rärme  des  kristallisierten  Kieselsäureanhydrids  zu  29,93  Kal.  auf  1 
iol  SiOa  gefunden  wurde,  so  ergibt  sich  die  Kristallisationswärme 
es  Quarzes  nach  folgender  Gleichung; 

SiOa  (amorph)  =  SiOs  (krist.)  +  2,21  Kal. 

Würde  also  amorpher  Quarz  plötzlich  kristallisieren,  so  würde 
ch  bei  einer  spezifischen  Wärme  des  Quarzes  von  0,2  ein  Tem- 
eraturanstieg  von  220°  ergeben.  Erfahrungsgemäß  ist  nun  die 
ristallisationsgeschwindigkeit  der  Kieselsäure  außerordenlich  ge- 
ng,  so  daß  durch  Kristallisation  von  amorphem  Kieselsäureanhy- 
rid  wohl  kaum  jemals  eine  merkliche  Temperatursteigerung  ein- 
eten  kann. 

Zur  Berechnung  der  Bildungswärme  eines  Silikates  benötigt 
ian  neben  der  nunmehr  bekannten  Lösungswärme  der  Kieselsäure 
ji  HF  noch  die  des  im  Silikat  gebundenen  Metalloxyds,  sowie  die 
ss  Silikats  selbst.  Bezeichnen  wir  die  Lösungswärme  des  Si- 
kats  mit  S,  die  des  betreffenden  Metalloxyds  mit  M,  und  mit  Si 
e  Lösungswärme  der  dem  Metalloxyd  äquivalenten  SiOs-Menge, 

;  >  ist  die  Bildungswärme 

B  =  (M  +  Si)  —  S. 

Falls  sich  die  feingepulverten  Silikate  in  30  Minuten  nicht  in 
1  v.  H.  Flußsäure  lösen,  eignen  sie  sich  nicht  für  diese  Ver- 
iche.  In  nachstehender  Tabelle  sind  sämtliche  bestimmten  Bil- 


*)  Zeitschr.  f.  anorgan.  Chemie  1912,  S.  198—240. 


dungs-  und  Kristallisationswärmen  der  Silikate  zusammengestellt. 
Einige  Werte,  die  früher  von  andern  Forschern,  wie  Tammann  und 
Le  Chatelier,  ermittelt  wurden,  sind  der  Vollständigkeit  halber  mit 
angeführt.  .  ^ 

Tabelle  1. 


Mineral 

Bildungs¬ 
wärme 
auf  1  Mol 
in 

Kalorien 

Bildungs¬ 
wärme 
auf  1  g 
in 

Kalorien 

Kristallisations¬ 

wärme 

auf  1  Mol  |  auf  1  g 
in 

Kalorien 

Natriumsilikat 

+  97,85 

4-  0,800 

_ 

_ 

Calciummetasilikat 

4-  15,20 

+  0,129 

— 

— 

Eisenmetasilikat 

f-  10,00 

4-  0,0757 

— 

— 

Manganmetasilikat 

4-  5,40 

4-  0,041 1 

+  8,52 

+  64,9 

Zinkorthosilikat 

—  23,74 

-  0,106 

+  9,01 

+  40,5 

Zinkmetasilikat 

-f-  2.49 

4-0,0175 

— 

— 

Diopsid 

— 

— 

+  20,18 

+  93 

Leucit 

4- 101,60 

+  0,257 

+  11,38 

+  26 

Mikroklin 

4-  104,20 

+  0,187 

+  46,33 

+  83 

Adular 

4-  130,20 

+  0,235 

+  55,72 

+  99,8 

Elaeollth 

— 

— 

+  73 

Analcim 

4-  85  22 

+  0,215 

— 

— 

Natrolith 

■f  95,76 

+  0,277 

— 

— 

Heulandit 

4-  59,44 

+  0,114 

— 

— 

Wir  sehen,  daß  die  Bildungswärmen  der  Aluminiumsilikate 
auf  1  g  keine  sehr  großen  Unterschiede  aufweisen.  Der  wechselnde 
Kieselsäuregehalt  scheint  keinen  größeren  Einfluß  auf  die  Bil¬ 
dungswärme  auszuüben. 

Es  lassen  sich  mit  Hilfe  der  in  Tabelle  1  angegebenen  Bil- 
dungs-  und  Kristallisationswärme  die  Temperatursteigerungen  be¬ 
rechnen,  die  bei  der  Bildung  bezw.  Kristallisation  dieser  Silikate 
eintreten  würden.  Es  ergeben  sich  folgende  Werte,  wenn  die  Kri¬ 
stallisation  so  rasch  verläuft,  daß  ein  merklicher  Temperaturabfluß 
nicht  stattfinden  kann. 


Tabelle  2. 


Mineral 

Spezifische 

Wärme 

Temperatur¬ 
steigerung 
bei  der 
Bildung 

Temperatur¬ 
anstieg  bei 
der  Kristalli¬ 
sation 

Mangansilikat 

0,17 

— 

+  350° 

Zinkorthosilikat 

0,14 

—  750° 

+  300° 

Zlnkmetasilikat 

0  16 

+  100° 

— 

Mikroklin 

0,183 

+  1000» 

+  450° 

Adular 

0,183 

+  1300° 

+  550° 

Es  würden  sich  also  bei  der  Reaktion  zwischen  Kieselsäure¬ 
anhydrid  und  Metalloxyden  sowie  bei  der  Vermengung  saurer  und 
basischer  Silikate  recht  beträchtliche  Wärmetönungen  ergeben, 
wenn  die  betreffenden  Reaktionen  nur  schnell  genug  verlaufen 
würden. 

In  der  Keramik  spielen  diese  Erscheinungen  auch  eine  be¬ 
deutende  Rolle.  Bei  einer  genaueren  Kenntnis  der  Reaktionswär¬ 
men,  als  es  bisher  möglich  ist,  ließen  sich  aller  Wahrscheinlichkeit 
nach  ziemliche  Ersparnisse  an  zuzuführender  Wärme  machen.  Jede 
weitere  experimentelle  Untersuchung  über  diese  Vorgänge  ist 
also  auch  von  keramischer  Seite  zu  wünschen.  — wbo. — 

Oie  Porzellanindustrie  in  Schweden. 

Von  J.  Raiber. 

Im  Anschluß  an  die  in  Nr.  31  und  32  behandelte  Glasindustrie 
schildert  „Aftonbladet“  die  Porzellanindustrie  Schwedens.  Nach 
einem  Überblick  über  die  Geschichte  des  Porzellans  im  allgemeinen 
folgt  die  Geschichte  von 

Rörstrand. 

In  den  Akten  findet  sich  der  Besitz  Rörstrand  zum  erstenmal 
1288.  In  diesem  Jahre  kam  er  an  das  Kloster  Sta  Clara  in  Stock¬ 
holm.  Einige  hundert  Jahre  später  wurde  er  durch  Gustav  Wasa 
von  der  Krone  eingezogen,  und  Danviks  Hospital  schöpfte  daraus 
seinen  Unterhalt.  Von  Erik  XIV.  wurde  es  dem  Glöckner  Torbiörn 
geschenkt.  Später  war  es  im  Besitze  eines  Svante  Bielke,  bis 
Königin  Christina  es  wieder  einem  Stockholmer  Bürger  schenkte, 
etwa  um  die  Mitte  des  16.  Jahrhunderts.  Das  Gut  kam  dann  in  die 
Hände  des  berühmten  Feldherrn  Lennart  Torstenson,  des  Thron¬ 
erben,  späteren  Carl  Gustav  X  und  des  Feldmarschalls  Arvid  Witten- 
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berg  und  dessen  Erben;  sodann  wurde  es  wieder  von  der  Krone 
eingezogen.  Durch  einen  königlichen  Brief  aus  dem  Jahr:  169. 
wurde  es  der  Stadt  Stockholm  „zum  Anlegen  dienlicher  Manufak¬ 
turen“  gschenkt.  Aber  fast  dreißig  Jahre  dauerte  es,  bevor  es  zu 
dem  beabsichtigten  Zweck  angewendet  wurde. 

Nachdem  es  viele  Jahre  der  Schlächter  Olo  Asker  pacht¬ 
weise  innegehabt  hatte,  kam  es  1726  in  den  Besitz  der  QeseUschaft 
Rörstrands  porslinsfabrik,  die  sich  die  Aufgabe  gestellt  hatte,  Delf¬ 
ter  Porzdian  oder  Fayence  nach  holländischem  Muster  herzu¬ 
stellen  In  den  ersten  fünfzehn  Jahren  erhielt  man  jedoch  weder 
zufriedenstellende  Ware  noch  irgendwelchen  Gewinn.  Erst  nach¬ 
dem  die  Leitung  der  Fabrikation  dem  in  der  Fabr.k  aufgelernten 
schwedischen  Werkmeister  Anders  Fahlström  übergeben  wurde, 
änderten  sich  die  Verhältnisse.  Immerh'n  dauerte  es  noch  Jahre, 
ehe  der  Nutzen  gut  zu  nennen  war.  Im  Jahre  1753,  in  einem  für 
das  Geschäft  kritischen  Zeitpunkt,  trat  der  Assessor  in  der  Kammer¬ 
revision  Elias  Magnus  Ingman,  geadelter  Nordenstolpe  in  die  neu 
umgebildete  Gesellschaft  und  übernahm  die  Leitung.  Er  erwei¬ 
terte  die  Fabrikation,  verbesserte  die  Qualität, .  baute  neue  Ofen, 
Werkstätten,  Arbeiterwohnhäuser,  und  —  was  vielleicht  die  Haupt¬ 
sache  war  —  es  glückte  ihm,  das  Porzellan  begehrt  zu  machen, 
wnrhirr.h  das  Unternehmen  sehr  gewinnbringend  wurde. 


Im  Jahre  1740  war  der  Wert  der  Produktion  3700  daler 
Kupfermünze,  stieg  im  Jahre  1755  auf  7600  daler  Silbermünze  und 
1776  auf  9500  daler  Silbermünze  oder  120  000  Kronen.  Dies  trotz 
des  Umstandes,  daß  ihm  1759  in  der  Fajans-  och  porslinsfabriken  in 
Marieberg  ein  Konkurrent  erwachsen  war.  Der  damals  einzige 
Eigentümer  von  Rörstrand,  E.  A.  Nordenstolpe  —  ein  Sohn  des 
Obengenannten  —  kaufte  die  neue  Fabrik  und  legte  sie  1782  niedei. 

Obwohl  Rörstrand  nun  von  einem  Konkurrenten  befreit 
war,  ging  die  Fabrik  zurück.  Doch  als  dis  Herstellung  von  eng¬ 
lischem  Steingut  aufgenommen  wurde,  änderten  sich  die  Verhält¬ 
nisse  wieder  zum  Besseren.  Obwohl  dieses  weit  hinter  dem  Voi- 
bild  zurückstand,  sowohl  im  Aussehen  wie  an  Güte,  eignete  es  sich 
besser  für  die  herrschenden  Stilarten  (Ludwig  XVI  und  Empire)  und 
war  billiger  herzustellen.  Letzteres  war  die  Hauptsache.  Noch 
andere  Umstände  trugen  zu  einer  gedeihlichen  Entwicklung  der 
Fabrik  bei.  1797  übernahm  Oberdirektor  Beugt  Reinhold  Geijer 
das  Werk  käuflich,  veranlaßt«:  mehrere  Veränderungen  und  ließ 
u.  a.  die  aus  England  gekaufte,  wie  es  heißt  erste  Dampfmaschine 
am  Festland  Schwedens  aufstellen.  Trotz  Krieg  und  teurer  Zeiten 
war  der  Betrieb  nutzbringend.  Unter  Geijers  Erben  wurde  die 
Qualität  mehr  und  mehr  verbessert,  englische  Werkmeister  und 
Arbeiter  wurden  eingestellt,  und  allmählich  ging  man  von  deut¬ 
schen  auf  engl  sche  Arbeitsweisen  über.  Noch  einmal  trat  Still¬ 
stand  ein,  da  übernahm  Justizrat  N.  W.  Sträle,  der  1846  einziger 
Eigentümer  wurde,  und  später  sein  Sohn  das  Werk  und  schaffte 
Änderung.  Diese  war  allerdings  von  Nöten,  da  die  inzwischen  ge- 
gegründete  andere  Porzellanfabrik  Gustafsberg  in  die  Hände  des 
Großhändlers  Godemus  gelangt  war  und  rüstige  Fortschritte 
machte.  Jetzt  erscheint  zum  erstenmal  der  Name  Almström.  1855 
kam  der  Werkmeister  Rob.  Almström  auf  die  Fabrik,  der  mit  sei¬ 
nen  theoretischen  und  praktischen  Kenntnissen  und  durch  seinen 
Aufenthalt  in  ausländischen  Werken  das  Zeug  hatte  für  diesen 
Posten.  1868  übernahm  die  jetzige  Gesellschaft  das  Werk,  und 
Sträle  und  Almström  wurden  Disponenten.  Nach  seinem  Heim¬ 
gang,  im  September  verflossenen  Jahres,  folgten  seine  Söhne 
Harald  und  Knut  Almström  und  ihnen  zur  Seite  der  Chemiker 


Dr.  J.  A.  Norblad. 

Durch  Robert  Almström  wurde  1857  die  Herstellung  von  Ka¬ 
cheln  aufgenommen,  und  das  Produkt  übertraf  in-  wie  ausländi¬ 
sches  Fabrikat.  Es  ist  ein  weißer,  feuerbeständiger  Scherben  nrt 
durchsichtiger  Glasur,  dessen  verschiedene  Dekorationsweisen 
e:ne  die  andere  ablösten.  In  letzter  Zeit  ging  d  er  Artikel  zurück, 
verdrängt  von  den  immer  mehr  in  Aufnahme  kommenden  Zentral¬ 
heizungen. 

Außer  echtem  Porzellan  wird  auch  Steingut  erzeugt-  An 
Waren  wird  alles  hergestellt,  von  der  einfachen,  billigen  Kaffee¬ 
tasse  bis  zur  fernsten,  künstlerisch  vollendeten  Vase.  Die  berühm¬ 
ten  Tierplastiken  sind  der  hervorragendste  Ausfuhrartikel.  Die  frü¬ 
her  so  beliebten  Majolikasachen  sind  jedoch  fast  ganz  außer  Mode 
gekommen.  In  großem  Umfange  werden  Isolatoren  mit  Hilfe  der 
neuesten  Spezialmaschinen  hergestellt.  Auch  eine  Filiale  in  Finn¬ 
land  ist  im  Besitze  von  Rörstrand. 

Beschäftigt  werden  in  Rörstrand  gegenwärtig  etwa  1000  Per¬ 
sonen,  von  denen  mehr  als  die  Hälfte  männlichen  Geschlechts  sind. 
Zum  Vergleich  sei  angeführt,  daß  1850,  als  Almström  in  die  Fabrik 
kam,  200  Arbeiter  angestellt  waren.  Ein  großer  Teil  der  Arbeiter 
hat  freie  Wohnung  in  den  fünf  Riesenkasernen  der  Fabrik.  D  e 
Angestellten  des  Werkes  besitzen  mehrere  Kassen  u.  a.  eine  Pen¬ 
sionskasse  mit  (31.  XII.  1910)  137  000  Kronen  Kapital.  Den  Grund¬ 
fonds  von  30  000  Kronen  schenkte  die  Fabrik. 


Gustafsberg. 

Etwa  zwei  Meilen  von  Stockholm,  an  einer  Bucht  des  natür-j 
schönen  Baggensfjord,  liegt  die  Güstafsberg  Porslinsfabrik.  Ge¬ 
gründet  wurde  sie  1827  von  dem  Großhändler  J.  H.  Ohman  und  dem 
Kommerzienrat  J.  O.  Wennberg  in  Stockholm  und  mit  wechselndem 
Glück  bis  1850  betrieben.  In  diesem  Jahre  wurde  sie  von  dem 
Handelshause  Godenius  &  Co.  in  Stockholm  übernommen,  das  neue 
Fabrikationsverfahren  einführte  und  dadurch  das  Fabrikat  sowohl 
als  auch  den  Ertrag  verbesserte.  1869  übernahm  W.  Odelberg  di. 
Leitung,  und  als  das  Werk  1875  in  eine  Aktiengesellschaft  umgebil¬ 
det  wurde,  (Aktiebolaget  Gustafsberg  Fabr:ks  Intressenter,  Gustafs¬ 
berg)  wurde  er  meist  beteiligter  1  eilhaber  und  ist  es  bis  jetzt  ge¬ 
blieben.  Unter  seiner  tatkräftigen  Leitung  gelangte  die  Fabrik  zu 
ihrer  heutigen  Bedeutung.  Im  Jahre  1869  war  der  BruttoumsitZi 
etwa  500  000  Kronen,  1910  jedoch  etwa  3  Millionen  Kronen;  die  Ar¬ 
beiterzahl  stieg  von  300  auf  etwa  1000  Personen.  Hergestellt 
wird  Gebrauchsgeschirr  und  Sanitätssteingut  sowohl  wie  Kunst- 
und  Luxusartikel  in  Parian  und  Steingut-  Als  künstlerische  Mit¬ 
arbeiter  besitzt  die  Firma  u.  a.  G.  Wennerberg  und  J.  Ekberg.  Als 
Spez’alität  werden  Kunstgegenstände  in  Sgrafittotechnik  erzeugt. 

Sechs  Dampfer  der  Fabrik  vermitteln  den  Verkehr  zwischerj 
Stockholm  und  Gustafsberg,  während  ein  größerer  Kohlen  und  Roh-| 
Stoffe  aus  England  beschafft.  Kirche,  Schule,  mehrere  Versamm¬ 
lungshäuser,  Schulküche,  Klubhaus  mit  Bibliothek,  Theater,  Tum 
halle  usw.  sind  zum  größten  Teil  aus  den  Mitteln  der  Fabrik  ei 
baut  und  sorgen  für  das  Wohl  der  Arbeiter  ebenso  wie  die  mii 
Gärten  umgebenen  hübschen  Wohnhäuser,  welche  gegen  billig! 
Miete  überlassen  werden.  Die  Firma  verschaffte  sich  dadurch  einer 
ausgezeichneten  Arbeiterstamm. 

Aktiebolaget  Gafle  porslinsbruk,  Gafle,  ist  der  jüngste  Be 
trieb  dieser  Industrie  und  hat  erst  kürzl  ch  seine  Ei  Zeugnisse  au, 
den  Markt  gebracht.  Das  Aktienkapital  beträgt  475  000  Kronen 
die  Arbeiteranzahl  etwa  200. 

Im  Anschluß  seien  die  größten  Glas-  und  Porzellanhandlerfir 

men  in  Stockholm  hier  aufgezählt.  .  ,  c 

Nordiska  kompaniets  glasutsställning  mit  Kristall-  und  Ser 
viceglas  als  Spezialität.  -  Äkerholmska  bosättningsmagasmet  wes 
dies  schon  im  17.  Jahrhundert  gegründet  wurde,  handelt  mit  <31a 
und  Porzellan  jeder  Art.  -  Friberg  &  Co.  (geg,.  .853)  Stortorget . 
Fensterglas  und  Flaschen.  —  C.  L.  Schonow  &  Co.,  Glaserei  un 
Vergolderei,  Klara  Norra  Kyrkogata  15.  —  P.  H.  Lundbergs  pors 
linsmälerei,  Glas-  und  Porzellanhandel,  Regeringsgatan  4.  -  Aktie 
bolaget  R.  F.  Cleve,  Regeringsgatan  53,  ist  eine  der  größten  Glas 
großhändlerfirmen  des  Landes  und  handelt  u  a.  auch  mit  facettie  j 
tem  Spiegelglas  und  besitzt  eine  eigne  Kunstglasfabrik  in  Stockholt 
Gamla  Kungsholmsbrogatan  27,  welche  1909  gegründet  wurde  - 
Aktiebolaget  Fritiof  Jonsson,  Birger  Jarlsgatan  29  Glashandlui 
en  gros  und  en  detail,  verbunden  mit  Glaserei  und  Vergolderei.  - 
Winkler  &  Co.,  Kontor  Klara  Vatturgränd  1,  Großhandlung  in  üla 
Porzellan  und  Haushaltungswaren.  —  S.  J.  Odins  glas-  och  porslin 
affär  mit  drei  Verkaufslokalen.  Hauptgeschäft  Odengatan  67.  üla 
Porzellan  und  Wirtschaftsartikel.  —  Rörstrands  utställmngen,  J. 
Lundquist,  Biblioteksg.  10.  Porzellan,  Glas  und  Luxus-  sowie  Hau 
haltungsgegenstände.  —  De  svenska  kristallglasbi  ukens  lorsa 
ningsmagasm,  Kristallglas  aus  den  eigenen  Fabriken.  —  Maun 
Jonsson  &  Cos.  Regeringsgatan  18,  Glas  und  Porzellan.  —  No 
mans  bosättningsaffär,  Jakobsbergsgatan  5—7  und  Tegnergatan  2 
Glas,  Porzellan  und  Haushaltungsgegenstände.  —  Stockholms  gla 
mal  er  i,  Neumann  &  Vogel,  Glasmalerei  und  Geschäft  für  Bleivcrgl; 
sungen  und  Glasmosaikarbeiten.  —  Stina  Ohlssons  glas-  och  kristaj 
affär,  Drottninggat.  27,  Glashandlung.  —  P.  A-  Carlssons  glasshpd 
och  folieringsfabrik,  Gamla  Kungsholmsbrogat.  23,  Schleiferei  u 
Belegerei.  —  John  Carlssons  glasmästeri,  spegel-  och  konsthund 
Upplandsgat.  32  und  Drottninggatan  94.  Glaserei,  Spiegelbplegerei  u ; 
Kunsthandlung.  —  August  Andersons  forgyllnad-  och  glasmästrj; 
affär,  Klarabergsgat.  48 — 52.  Glaserei  und  Vergolderei.  Bdwal 
Andersons  Engrosgeschäft  in  Fenster-  und  Spiegelglas.  —  Bosa 
ningsmagasinet  Solidar,  Norrlandsgatan  19.  (Inh.  Frl.  Fann>  | 
son)  Glas,  Porzellan  und  Küchenartikel.  —  Fru  A.  Lundbäcks  gk 
och  porslitismagasin,  Storgat.  1,  Glas,  Porzellan  und  Wirtschal  J 
artikel,  sowie  elektrische  Armaturen.  —  Svea  glasmagasin  <h 
Großhändler  J.  Monner)  Regeringsg.  30,  Glas  und  Porzellan  sov1 
Haushaltungsartikel.  —  Axel  Cederlöfs  glas-,  porslins-  och  husy 
rädsaffär,  Holländargatan  5,  Glas,  Porzellan,  Wirtschaftsartikel  ul 
Spielwaren.  —  A.-B.  Indiska  Utställningen,  Regeringsgatan  28  ■ 
Exotisches  Porzellan  und  andere  Waren. 


Glas-,  Porzellan-  und  Fayencefabril«i 
im  alten  Augsburg. 


Georg  Hammer,  ein  Augsburger  Glaser,  richtete  im  Jal- 
1559  eine  Glasfabrik  zu  Oberhausen  ein,  doch  ist  sie  wegen  M;- 
gel  an  Holz  gar  bald  wieder  eingegangen.  Gegen  Anfang  des 
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Jahrhunderts  muß  in  Augsburg  auch  eine  Majolikafabrik  gewesen 
sein;  Paul  von  Stetten,  der  Jüngere*)  schließt  dies  aus  den  vielen 
zu  seiner  Zeit  noch  vorhanden  gewesenen  Geschirren  mit  Wappen 
Augsburger  Familien  und  mit  Verzierungen  von  damals  beliebtem 
Geschmack.  Erst  zu  seiner  Zeit  sind  einige  Augsburger  Bürger 
auf  den  Gedanken  gekommen,  eine  Porzellanfabrik  anzulegen. 
Allein  entweder  taugte  die  Erde  nichts,  oder  man  verstand  die  Ver¬ 
arbeitung  nicht  genug,  kurz,  sie  ist  bald  wieder  eingegangen.  Das¬ 
selbe  Schicksal  hatte  auch  die  Hackelsche  Fayencefabrik,  die  an 
die  Stelle  der  vorhin  erwähnten  Fabrik  kam.  Es  wurde  zwar  viel 
darin  gearbeitet,  allein  nichts  gutes;  man  verlegte  sie  hernach  nach 
Göggingen  und  endlich  nach  Fridberg,  wo  sie  ein  Ende  nahm. 
„Alle  dergleichen  Holz  bedürftige  Fabriken“,  sagt  v.  Stetten,  „tau¬ 
gen  in  unsere  Gegend  nicht,  da  wir  den  Überfluß  des  Holzes,  wel¬ 
cher  dazu  erfordert  wird,  nicht  in  der  Nähe  haben.“  Zu  erwähnen 
ist  noch,  daß  im  Jahre  1723  ein  Töpfer  oder  Hafner  aus  dem  be¬ 
nachbarten  Dorfe  Liizelburg,  Johann  von  Höchst,  „auf  Goldart  ge¬ 
schmelzte  Hafner-Geschirre“  verfertigte.  0-  V. 

6rgebnisse  kunstgewerblichen  Unter¬ 
richts  und  deutsches  Kunstgewerbe  in 
französischem  Urteil. 

Zwei  kürzlich  in  Art  et  Decoration  erschienene  Aufsätze  ent¬ 
halten  höchst  beachtenswerte  Ausführungen  über  die  in  der  Über¬ 
schrift  bezeichneten  Themata.  Die  Ausführungen  gehen  über  ein 
lediglich  lokales  oder  einseitig  nationales  Interesse  hinaus  und 
folgen  hier  in  ihren  Hauptpunkten. 

Eine  der  Arbeiten  bespricht  einen  von  den  Pariser  Magasins 
du  Printemps  ausgeschriebenen  Wettbewerb  für  Tafelgeschirre  und 
Gläsersätze,  und  sein  Verfasser  Maurice  Dufrene  geht  darin  mit 
dem  kunstgewerblichen  Unterricht  und  seinen  in  diesem  Wettbe¬ 
werb  zu  Tage  getretenen  Ergebnissen  in  Ernst  und  Ironie  scharf 
ins  Gericht.  Die  jungen  Dekorateure  von  heute  und  selbst  die  von 
gestern  scheinen  ihm  keine  klare  Vorstellung  von  ihrer  Aufgabe 
zu  haben,  die  er  in  sehr  schwungvollen  Wendungen  dahin  zusam¬ 
menfaßt,  daß  sie  ein  wenig  Schönheit,  Licht  und  Freude  in  das 
Grau  des  Daseins  tragen  sollen.  Der  Kunst  fehlt  Gesundheit  und 
demzufolge  Grazie  und  Geist;  man  versteift  sich  zu  sehr  auf  eine 
eintönige  Korrektheit  und  erkältende  Vornehmheit.  Es  erscheint 
vielleicht  sehr  gewählt,  sich  im  Besitze  von  Talenten  zu  wissen, 
die  eine  derart  vollendete  Ausbildung  erfahren  haben,  allein  mehr 
Jugendlichkeit,  mehr  Farbe  und  Leben  würden  ersprießlicher  sein 
—  eine  gute  Haltung  schließt  die  Anmut  nicht  aus,  und  Wissen  ist 
nicht  immer  ohne  Geist. 

Man  versteht  ungefähr  zu  komponieren,  man  interpretiert  und 
stilisiert!  Die  sogenannten  dekorativen  Kompositionen  sind  im 
Gleichgewicht,  die  Massen  an  der  richtigen  Stelle,  die  Linien  gut 
geführt.  Alles,  oder  doch  fast  alles  ist  da  —  aber  dies  alles  ist 
steif,  erstarrt,  matt,  ohne  lebendige  Bewegung.  Man  steht  diesen 
toten  Rezepten  freudlos  und  ohne  innere  Anteilnahme  gegenüber 
was  daher  rührt,  daß  zuviel  mit  dem  Hirn,  zu  wenig  mit  dem  Her¬ 
zen  gearbeitet  wird.  Ein  Topf  muß  praktisch  brauchbar  sein,  er 
kann  aber  auch  eine  Seele  haben.  Man  empfindet  nicht  genug  — 
obenein  ist  aber  auch  das  Verfahren  schlecht.  Die  Studien  und 
Versuche  werden  mehr  mit  dem  Bleistift  als  mit  dem  Pinsel  ge¬ 
macht,  mehr  mit  der  Hand  als  mit  dem  Auge,  auf  dem  Papier,  an¬ 
statt  am  Werkstoff.  Dieser  wird  mißachtet,  falsch  behandelt;  man 
kennt  weder  seine  Eigenschaften  noch  die  Möglichkeiten,  die  er  bie¬ 
tet.  Man  schafft  ohne  technische  Kenntnisse,  ohne  Urteil,  und  vor 
allem  ohne  Treue-  Und  ganz  besonders  bei  der  Masse  der  Aller¬ 
weltsarbeiten  ist  die  Dekoration  a  u  f  dem  Material,  nicht  aber 
aus  ihm  entstanden  —  es  besteht  keinerlei  Band  zwischen 
Werkstoff,  Form  und  Dekoration. 

Die  jungen  Dekorateure  beschäftigen  sich  nicht  mit  diesen 
Grundfragen.  Vielleicht  hat  man  es  sie  ebenso  wenig  gelehrt,  wie 
die  Bedeutung  der  von  ihnen  zu  leistenden  Arbeit,  und  aus  sich 
selbst  heraus  sind  sie  nicht  imstande,  sich  von  den  Bedürfnissen, 
dem  Geschmack  und  den  Fortschritten  der  Zeit  Rechenschaft  zu 
geben.  Sie  leben  nur  in  dem  Vorstellungskreise  ihrer  Vorgänger, 
und  ein  schöpferischer  Gedanke  wirkt  weit  weniger  auf  sie,  als  die 
oft  beschränkte  Art  in  der  ihm  Ausdruck  gegeben  wird.  Gleich¬ 
wie  die  Nachahmung  der  alten  Stile  und  und  die  Anpassung  ^n  sie 
verurteilt  wird,  müßten  auch  die  jungen  Leute  vor  der  geistlosen 
Benutzung  von  Formen  oder  Formeln  gewarnt  werden,  die  gewis¬ 
sen  Personen  eigentümlich  sind.  Ein  derartiges  Plagiat  ist  unheil¬ 
voll  und  verhindert  jede  Entwickelung  zu  eigener  Persönlichkeit. 
Wer  in  diesem  Punkte  die  Loyalität  der  Kunst  verleugnet,  liefert 
durch  seine  unpersönlichen  Erzeugnisse  den  Beweis  eigener  Impo¬ 


tenz.  Der  Verfasser  bewertet  zwei  Drittel  der  Beteiligten  an  allen 
Wettbewerben  als  Nachahmer  oder  „Imprägnierte“. 

Schon  in  den  Schulen  herrschen  zeitweise  Formeln,  die  —  je 
nach  dem  Erfolge  ihrer  Erfinder  —  längere  oder  kürzere  Zeit  in 
Gunst  stehen.  Dem  dreilappigen  Blatt  folgte  die  Roßkastanie  „nach 
der  Natur“,  dann  die  heraldische  Iris  und  die  breitspurige  Platane, 
die  von  der  „wie  ein  Postwagenrad“  aussehenden  Blume  (gemeint 
ist  wohl  das  Chrysanthemum)  entthront  wird.  Diese  entfaltete 
sich  in  Ruhe,  bis  endlich  die  bezaubernde  Alge  kam.  Allein  schon 
lag  das  methodische  und  stämmige  Wiener  Quadrat  auf  der  Lauer  — 
es  ist  da,  es  setzt  sich  fest.  So  geschieht  es,  daß  die  Gunst  dieses 
oder  jenes,  irgend  ein  Import  aus  der  Fremde  oder  auch  das  Re¬ 
zept  eines  Meisters  Einfluß  auf  den  Geist  mehrerer  Generationen 
gewinnen  kann,  ihn  erstickt,  seiner  Eigenart  beraubt  und  einen 
Unterricht  abschwächt,  dessen  Grundlagen  die  Entwickelung  der 
Persönlichkeit  und  die  Achtung  vor  dem  nationalen  Charakter  der 
Zeit  sein  sollte- 

Die  dann  folgende  Besprechung  der  einzelnen  Arbeiten  des 
Wettbewerbes  entbehrt  weitergehenden  Interesses. 

Der  zweite  Aufsatz  enthält  eine  kritische  Besprechung  des 
Salons  der  Societe  des  Artistes  Decorateurs  von  Gabriel  Mourey. 
Er  beklagt  lebhaft  die  Zersplitterung  des  Pariser  Ausstellungs¬ 
wesens  auf  diesem  Gebiete,  das  den  mehreren  Vereinigungen  ange¬ 
hörenden  Künstlern  sehr  große  Kosten  verursacht  und  sie  überdies 
zu  überhastetem  Arbeiten  nötigt.  Er  befürwortet  eine  einzige  me¬ 
thodisch  vorbereitete  und  organisierte  Jahresausstellung,  die  eines¬ 
teils  nur  ganz  gewählte  und  erlesene  Stücke  allererster  Qualität 
aufweist,  anderenteils  dasjenige,  was  allen  und  überall  so  sehr  fehlt, 
was  das  Publikum  haben  will,  was  es  seit  Jahren  und  Jahren  ener¬ 
gisch  fordert,  und  an  dessen  Beschaffung  in  Frankreich  niemand 
denkt  —  die  Deutschen  bemühen  sich  damit!  —  gute  Arbeiten  mo¬ 
dernen  Stils  für  den  allgemeinen  Gebrauch.  Die  französischen  In¬ 
dustriellen  haben  hierfür  taube  Ohren,  während  die  besser  als  sie 
über  die  Forderungen  des  Publikums  unterrichteten  Deutschen  sich 
darüber  klar  sind,  daß  im  zwanzigsten  Jahrhundert  nicht  mehr  die 
Aristokratie,  sondern  die  breite  bürgerliche  und  Volksmasse  maß¬ 
gebend  für  die  Verbreitung  eines  Stils  ist,  und  die  denn  auch  den 
Markt  mit  ihren  Erzeugnissen  überschwemmen. 

Im  unmittelbaren  Anschluß  an  diese  allgemeinen  Betrachtun¬ 
gen  stellt  Mourey  fest,  daß  in  der  Ausstellung  wieder,  wie  immer 
und  überall,  die  unnützen,  die  Luxus-  und  Kunstgegenstände  über¬ 
wiegen  und  auch,  wie  zugegeben  werden  muß,  den  meisten  Erfolg 
haben.  Da  liegt  unsere  unbestreitbare  Überlegenheit!  Sicherlich 
gibt  es,  beispielsweise,  in  der  ganzen  Welt  keine  Phalanx  von  Ke¬ 
ramikern,  die  den  französischen  vergleichbar  wäre,  was  freilich  nicht 
hindert,  daß  die  industrielle  französische  Keramik  auf  dem  Markte 
nach  gewissen  Richtungen  hinter  der  englischen  und  deutschen  zu¬ 
rücksteht.  Der  Verfasser  hat  in  der  englischen  Abteilung  der  Brüs¬ 
sler  Weltausstellung  moderne  Porzellane  und  Steingut  gesehen, 
die  in  Form.  Dekoration  und  Farbe  unbestreitbare  Vorzüge  besaßen, 
ferner  in  der  deutschen  Abteilung  in  Brüssel  sowie  in  der  Aus¬ 
stellung  der  Münchener  Künstler  im  vorletzten  Pariser  Herbstsalon 
Arbeiten  von  gewiß  anfechtbarem  Geschmack,  die  jedoch  zeigen, 
daß  die  Franzosen  in  dieser  Art  von  Waren  vom  kaufmännischen, 
wenn  nicht  gar  vom  künstlerischen  Standpunkte  aus  weit  überholt 
sind.  Keramische  Wandbekleidungen  stehen  beispielsweise  bei 
unsern  Nachbarn  jenseits  des  Kanals  und  jenseits  des  Rheins  in 
ganz  anderer  Gunst  als  bei  uns,  und  sie  sind  leider  auch  nicht  in 
der  Ausstellung  der  Artistes  Decorateurs  Dertreten. 

Der  Verfasser  geht  danach  zur  Beschreibung  einzelner  Ar¬ 
beiten  d°r  in  der  Ausstellung  vertretenen  keramischen  Künstler 
über  und  klagt  weiterhin  über  die  äußerst  ärmliche  Ausstellung  von 


Gläsern. 


S.  L. 


*)  Paul  von  Stetten:  „Kunst-,  Gewerb-  und  Handwerks-Ge¬ 
schichte  der  Reichs-Stadt  Augsburg“.  Augsburg  1779. 


Stellvertretung  des  Unternehmers 
durch  seine  Angestellten. 

Nach  dem  bisherigen  Stande  der  sozialen  Gesetzgebung  ist  cs 
dem  Arbeitgeber  nur  in  ganz  wenigen  Fällen  möglich,  die  ihm 
durch  das  Gesetz  auferlegten  Verpflichtungen  auf  von  ihm  bestellte 
Vertrauenspersonen  zu  übertragen;  er  bleibt  fast  ausschließlich  für 
etwaige  Verstöße  gegen  die  gesetzlichen  Bestimmungen  allein  haft¬ 
bar.  Die  Reichsversicherungsordnung  trägt  aber  auch  in  dieser 
Richtung  den  neuzeitlichen  Bedürfnissen  des  gewerblichen  Lebens 
Rechnung,  indem  sie  die  verantwortliche  Beauftragung  von  Ange¬ 
stellten  durch  den  Arbeitgeber  zur  Erfüllung  der  vielfachen,  durch 
die  sozialpolitischen  Gesetze  ihnen  auferlegten  Verpflichtungen  zu 
eigenen  Lasten  wesentlich  erweitert.  Ganz  besonders  hat  die  Un¬ 
fallversicherung  diese  Stellvertretung  zugelassen  und  den  durch 
das  Gewerbe-Unfallversicherungsgesetz  festgelegten  Wirkungs¬ 
kreis  ausgedehnt.  Das  Gewerbe-Unfallversicherungsgesetz  ließ 
eine  Stellvertretung  des  Unternehmers  durch  einen  Angestellten  in 
eigener  Verantwortung  nur  zu.  und  zwar  lediglich  bedingungsweise. 
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in  Ansehung  der  Unfallanzeige;  nach  der  Reichsversicherungsord- 
nung  aber  ist  der  Arbeitgeber  berechtigt,  die  ihm  aus  der  Unfall¬ 
versicherung  obliegenden  Verpflichtungen  seinen  Betriebsleitern, 
Aufsichtspersonen  und  anderen  Angestellten  seines  Betriebes  zu 
übertragen;  ausgenommen  sind  jedoch  ausdrücklich  die  Pflichten, 
welche  die  Unfallverhütung  zum  Gegenstände  haben. 

Sonach  ist  der  Unternehmer  befugt,  die  Verpflichtung  zur  An¬ 
meldung  der  Betriebe  und  Betriebsveränderungen,  zum  Aushange 
der  Unfallverhütungsvorschriften  im  Betriebe,  zur  Führung  und 
Aufbewahrung  der  Lohnlisten  (Lohnbücher),  zur  Einreichung  der 
Lohnnachweise,  sowie  zur  Erfüllung  der  Bestimmungen  der  Be¬ 
rufsgenossenschaft  über  Betriebseinstellung  und  Wechsel  des  Unter¬ 
nehmers  rechtswirksam  einem  Angestellten  zu  übertragen;  diese 
Übertragung  ist  der  Berufsgenossenschaft  mitzuteilen.  Bei  Ver¬ 
letzungen  dieser  Vorschriften  wird  an  Stelle  des  Arbeitgebers  der 
beauftragte  Angestellte  mit  einer  Geldstrafe  bis  zu  300  Mark  belegt. 
Der  Unternehmer  bleibt  jedoch  selbst  haftbar,  sobald  die  Zuwider¬ 
handlung  mit  seinem  Wissen  geschehen  ist  und  er  bei  dei  Auswahl 
oder  Beaufsichtigung  der  Stellvertreter  nicht  die  im  Verkehr  er¬ 
forderliche  Sorgfalt  beobachtet  hat.  Er  haftet  für  die  seinem  An¬ 
gestellten  auferlegte  Geldstrafe  im  Falle  der  Zahlungsunfähigkeit 

als  Selbstschuldner.  T  T  ,  .  .  D  .  .  , 

Der  Betriebsunternehmer  hat  jeden  Unfall  in  seinem  Betriebe 
anzuzeigen,  wenn  durch  den  Unfall  ein  in  dem  Betriebe  Beschäftig¬ 
ter  getötet  oder  so  verletzt  wird,  daß  er  stirbt  oder  für  mehr  als 
drei  Tage  völlig  oder  teilweise  erwerbsunfähig  wird,  und  zwar 
innerhalb  dreier  Tage  nach  erlangter  Kenntnis.  Mit  der  Erstattung 
dieser  Anzeige  kann  der  betreffende  Betriebsleiter  beauftragt  wer¬ 
den;  dieser  ist  bei  Vermeidung  einer  Geldstrafe  von  300  M  im 
Falle  der  Abwesenheit  und  sonstigen  Verhinderung  des  Arbeit¬ 
gebers  dazu  in  eigener  Verantwortlichkeit  verpflichtet. 

Auch  in  Ansehung  der  Pflichten  hinsichtlich  der  Krankenkassen 
ist  dem  Arbeitgeber  die  Möglichkeit  gegeben,  eine  der  oben  be- 
zeichneten  Personen  zu  seiner  Entlastung  rechtswirksam  mit  seiner 
Stellvertretung  zu  beauftragen.  Elierbei  kommt  hauptsächlich  die 
Anmeldung  versicherungspflichtiger  Personen,  sowie  die  Einrei¬ 
chung  der  Liste,  in  der  die  vom  Unternehmer  beschäftigten  Haus- 
gewerbet, reibenden  verzeichnet  sind,  in  Frage-  Ist  ein  Angestellter 
rechtsgültig  mit  der  Erledigung  dieser  Obliegenheiten  beauftragt,  so 
hat  er  bei  Verstößen  Geldstrafen  zu  erwarten,  und  zwar  im  Falle 
des  vorsätzlichen  Handelns  bis  zu  300  M,  bei  Fahrlässigkeit  bis  zu 
150  M.  Unabhängig  von  der  Strafe  hat  die  Krankenkasse  die  durch 
die  versäumte  Anmeldung  rückständigen  Beiträge  noch  einzuziehen; 
dabei  kann  sie  der  ihr  gegenüber  verantwortlichen  Persönlichkeit 
außerdem  die  Zahlung  des  Ein-  bis  Fünffachen  der  rückständigen 
Beiträge  auferlegen.  Neben  den  beauftragten  Angestellten  ist  der 
Arbeitgeber  selbst  nur  haftbar,  wenn  die  Übertretung  mit  seinem 
Wissen  geschah  oder  wenn  er  bei  der  Auswahl  und  Beaufsichtigung 
der  Stellvertreter  nicht  die  erforderliche  Sorgfalt  beobachtet  hat. 

Der  Arbeitgeber  darf  weiter  die  ihm  durch  die  Invaliden-  und 
Hinterbliebenenversicherung  auferlegten  Verpflichtungen,  die  in  dem 
Gesetz  selbst  oder  in  der  Satzung  der  Versicherungsanstalt  ihren 
Grund  haben,  bestimmten  Angestellten  unter  seiner  Befreiung  über¬ 
tragen.  Auf  diesem  Versicherungsgebiete  würden  hauptsächlich 
folgende  Unterlassungen  in  Betracht  kommen;  Versäumnis  der  vor¬ 
geschriebenen  Eintragungen  in  die  Listen,  insoweit  solche  über  die 
im  Betriebe  beschäftigten,  versicherungspflichtigen  Personen  ge¬ 
führt  werden  müssen,  wird  mit  Geldstrafe  bis  zu  500  M  geahndet, 
während  das  nicht  rechtzeitige  Einkleben  bezw.  Beibringen  der 
vorgeschriebenen  Beitragsmarken  in  die  Quittungskarte  und  die 
versäumte  Abführung  der  halben  Versicherungsbeiträge  für  Aus¬ 
länder  an  die  Versicherungsanstalt  mit  Geldstrafe  bis  zu  300  M  be¬ 
legt  wird;  außerdem  kann  dem  Verpflichteten  die  Zahlung  des  Ein- 
bis  Zweifachen  der  rückständigen  Versicherungsbeiträge  auferlegt 
werden.  Die  Haftung  des  Arbeitgebers  tritt  nur  unter  den  gleichen 
Voraussetzungen  wie  bei  der  Krankenversicherung  ein. 

Hervorgehoben  muß  noch  werden,  daß  die  soziale  Gesetz¬ 
gebung  nur  dann  eine  Stellvertretung  in  bezug  auf  die  Pflichten 
des  Arbeitgebers  zuläßt,  wenn  für  die  Zuverlässigkeit  dieser  Stell¬ 
vertreter  der  Arbeitgeber  selbst  die  Bürgschaft  übernimmt.  Daher 
muß  die  Auswahl  oder  die  Beaufsichtigung  der  Beauftragten  durch 
den  Arbeitgeber  die  Voraussetzung  haben,  daß  der  Unternehmer  vor 
der  Bestellung  der  Stellvertreter  sich  von  ihrer  ausreichenden  Lei¬ 
stungsfähigkeit  überzeugt,  sodann  nach  Möglichkeit  ihre  Tätigkeit 
überwacht  und,  sobald  sie  sich  als  ungeeignet  oder  unzuverlässig 
erweisen,  sie  durch  andere  Personen  ersetzt. 

Neben  der  eben  geschilderten,  durch  die  Reichsversicherungs¬ 
ordnung  zugelassenen  Stellvertretung  des  Arbeitgebers  wird  auch 
in  der  Gewerbeordnung  selbst  Entlastung  des  Betriebsunterneh¬ 
mers  vorgesehen.  §  151  Q.-O.  bestimmt  nämlich,  daß  dann,  wenn 
bei  der  Ausübung  des  Gewerbes  polizeiliche  Vorschriften  von  Per¬ 
sonen  übertreten  worden  sind,  welche  der  Gewerbetreibende  zur 


Leitung  des  Betriebs  oder  eines  Teils  desselben  oder  zur  Beauf¬ 
sichtigung  bestellt  hatte,  diese  Beauftragten  von  der  etwaigen 
Strafe  getroffen  werden;  neben  ihnen  bleibt  der  Gewerbetreibende 
aber  selbst  strafbar,  wenn  die  Übertretung  mit  seinem  Wissen 
begangen  ist  oder  wenn  er  bei  der  nach  den  Verhältnissen  mög¬ 
lichen  eigenen  Beaufsichtigung  des  Betriebes  oder  bei  der  Auswahl 
oder  der  Beaufsichtigung  der  Betriebsleiter  oder  Aufsichtspersonen 
es  an  der  erforderlichen  Sorgfalt  hat  fehlen  lassen.  In  solchen 
Fällen  wird  aber  die  strafrechtliche  Verantwortlichkeit  nicht  schon 
dadurch  ausgeschlossen,  daß  dem  Betriebsleiter  eine  strafbare  Zu¬ 
widerhandlung  gegen  die  polizeilichen  Vorschriften  zur  Last  lallt; 
er  ist  strafbar,  ohne  daß  untersucht  zu  werden  braucht,  ob  den  Be¬ 
triebsleiter  ein  Verschulden  trifft  (RG.  26,  373;  14,  140,  RGStr.  24, 
293:  Bayer.  ObLG.  6,  92). 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen  Ebenso,  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

64  a  K-  48  486.  Abnehmbarer  Flaschenverschluß  mit  Knie¬ 
hebelspannvorrichtung.  Adalbert  Kennerknecht,  Coln,  Weißen- 

bUr ^S(54af8'K.  849^353.  Abnehmbarer  Flaschenverschluß  mit  Knie¬ 
hebelspannvorrichtung;  Zus.  z.  Anm-  K.  48  486.  Adalbert  Kenner¬ 
knecht,  Cöln,  Weißenburgstr.  58.  19.  10.  11- 

67  a.  H.  55  287.  Fahrbare  Schleif-  und  Poliermaschine  für 
Terrazzo-,  Mosaik-  und  Kunststeinfußböden.  Wilhelm  Haase,  Hil¬ 
desheim,  Marienburgerstr.  4.  2.  9.  11. 

Erteilungen. 

36  a.  251  033.  Kachelofen.  Robert  Oswald,  Eilenburg.  Mul- 

denstr.  7.  9.  11.  O.  7744.  „  ....  , 

48  c.  251  059-  Verfahren  zum  nachträglichen  Emaillieren  roher 
Stellen  und  zum  Zusammenschweißen  emaillierter  Gegenstände. 
Deutsche  Stahlbottich-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Ahlen  i.  Westf.  5.9.11. 
D  25  745. 

50  ci  251  061.  Brech-  und  Mahlwerk  für  Schamotte-  und 

Reinigermasse.  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Akt. -Ges.,  Berlin. 

24.  6.  11.  B.  63  576.  __  x  „  , 

80a  250  836.  Stampfvorrichtung  zur  Herstellung  von  be¬ 

liebig  gestalteten  Gegenständen.  Emil  Offenbacher,  Nürnberg. 
Prinzregentenufer  5.  17.  3.  10.  O.  6938. 

80  b.  250  678.  Verfahren  zur  Verhütung  des  Reißens  der 

Glasurschicht  poröser  Tonplatten  an  Wandbekleidungen;  Zus.  z. 
Pat  242  472.  Anton  Becker,  Bonn  a.  Rh..  Rheindorferstr.  23.  20.  6. 

11.  B.  63  534.  ..  . 

80  b  250  963.  Verfahren  zum  Überziehen  von  Körpern  mit 

Metall  wie  Kupfer;  Zus.  z.  Pat.  247  849.  Gebrüder  Siemens  &  Co„ 
Berlin-Lichtenberg.  1.  6.  11.  S.  33  953. 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  36-  Die  Steinzeugfabrikation  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  W,e,s  t  e  r  w  ä  l.d  e  r 
Ware.  Dr.  Eduard  Berdel.  (Schluß.)  Die  Technik  des  bei 
Segerkegel  8 — 10  gebrannten  glasierten  Steinzeugs  ist  im  wesent¬ 
lichen  derjenigen  des  wesensverwandten  Weichporzellans  gleich. 
Die  Masse  besteht  aus  Tonsubstanz,  Quarz  und  Feldspat,  wobei  der 
Feldspatgehalt  meist  zwischen  10  und  20  v.  H.  liegt.  Quarz  und 
Feldspat  kann  ganz  oder  teilweise  schon  in  den  verarbeiteten 
Tonen  enthalten  sein.  Gießmassen  werden,  falls  sie  nicht  von 
Natur  schon  mager  sind,  durch  Zusatz  von  feingemahlenen  Scher¬ 
ben  gemagert-  Eisenhaltige  Stoffe  sind  zu  vermeiden.  Der  redu¬ 
zierende  Brand  ruft  eine  natürliche  Graufärbung  hervor.  Als  Gla¬ 
suren  kann  man  die  durch  Erniedrigung  des  Kieselsäuregehaltes 
und  Zusatz  von  Baryt  weicher  gemachte  Weichporzellanglasur 
Segers.  von  der  Zusammensetzung  des  Segerkegels  4,  benutzen, 
Auch  die  für  Segerkegel  2—6  angegebenen  Lehm-,  Basalt-,  Bims- 
sand-  und  Phonolithglasuren  können  unter  Fortlassung  der  Men¬ 
nigei,  Soda  oder  Pottasche  verwendet  werden.  Zum  Brennen 
dienen  außer  Scharffeuermuffeln  Öfen  mit  überschlagender  Flamme. 
Auch  an  den  schärfsten  Stellen  der  Kannenöfen  des  Westerwaldes 
wird  die  erforderliche  Temperatur  erreicht.  Bei  reduzierender 
Feuerführung  machen  sich  selbst  die  kleinsten  Eisenkiesteilchen  nn 
Ton  als  schwarzbraune  Punkte  bemerkbar.  Es  können  deshalb  nur 
schwefelkiesfreie  Tone  verwendet  werden.  Die  Unterglasurfarben 
für  dieses  Steinzeug  dürfen  nicht  mit  Glasur  versetzt  sein;  man 
stellt  sie  sich  deshalb  am  besten  selbst  her.  Einige  Versätze  wer¬ 
den  angegeben.  In  farbigen  Massen  gibt  Chromoxyd  ein  schönes 
Grün,  weil  der  Brand  reduzierend  geführt  wird. 
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SDie  Fabrikation  der  Champagnerf  laschen. 
Max  von  Reiboldt.  Die  Wanne  weicht  in  Champagnerglas- 
hiitten  von  der  gewöhnlichen  Flaschenglaswanne  ab  und  nähert 
;  sich  in  ihren  Abmessungen  der  Tafelglaswanne-  Sie  hat  einen  so- 
I  genannten  Doppelboden.  Die  Läuterungsbriicke  ist  fest  aufgebaut, 
die  Durchgangsöffnungen  befinden  sich  25  cm  über  dem  Boden  und 
erhalten  eine  40 — 50  cm  starke  Abdeckung.  Die  Ausarbeitung  des 
Glases  geschieht  fast  allgemein  aus  Schiffchen.  Die  Kühlöfen  werden 
mit  Generatorgas  geheizt,  vor  dem  Mundloch  wird  ständig  ein 
Feuer  unterhalten.  Die  Abkühlung  dauert  6—7  Tage. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Sanitäre  Spülwaren.  Leitfaden  für  die  Herstellung  von 
Wasserleitungsgegenständen  nach  dem  Gießverfahren.  Von  Karl 
Jacob.  Mit  17  Abbildungen.  Verlag  Keramische  Rundschau 
G.  m.  b.  H..  Berlin  NW  21.  Preis  M  1. — . 

Der  Verfasser  hat  sich  bei  der  Bearbeitung  des  Stoffes  einer 
möglichst  übersichtlichen  Form  befleißigt,  die  unter  Vermeidung  von 
Weitschweifigkeiten  in  erschöpfender  Weise  die  Herstellung  dieser 
Erzeugnisse  behandelt.  Nach  einer  Einleitung,  welche  die  Her¬ 
stellung  von  Massen  und  Glasuren  betrifft,  werden  an  Hand  zahl¬ 
reicher  Abbildungen  die  verschiedenen  in  Frage  kommenden  Gieß- 
einrichtungen,  die  Handhabung  der  Formen  beim  Eingießen  und  das 
Fertigmachen  der  gegossenen  Stücke  beschrieben.  Nachdem  in 
den  nachfolgenden  Abschnitten  das  Brennen  der  Ware  geschildert 
und  eine  Einleitung  zur  Selbstkostenberechnung  für  ein  Klosett 
gegeben  ist,  folgt  zum  Schluß  unter  Beifügung  von  Abbildungen  eine 
zusammenfassende  Beschreibung  der  hauptsächlichsten  Klosettfor¬ 
men  und  ihrer  technischen  Einrichtung.  Die  kleine  ihrem  Inhalt 
nach  reiche  Schrift  dürfte  von  allen,  die  sich  mit  der  Herstellung  die¬ 
ser  Erzeugnisse  befassen  oder  sich  über  diese  schwierige  Fabri¬ 
kation  unterrichten  wollen,  ein  willkommener  Ratgeber  sein,  zumal 
über  diese  für  unsere  Zeit  der  sanitären  Bestrebungen  so  wichtigen 
Erzeugnisse  in  der  Literatur  nur  spärliche  Angaben  zu  finden  sind. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Frästen. 

Frage  175.  Geyserit  in  Porzellanmassen.  Ich  habe  schon 
öfter  gehört,  daß  mit  dem  Geyserit  günstige  Erfolge  erzielt  sein 
sollen.  Insbesondere  wurde  mir  gesagt,  daß  das  Material  den 
anderen  Quarzen  gegenüber  ganz  bedeutende  Vorteile  aufzuwei¬ 
sen  habe.  Ich  habe  mir  auch  bereits  eine  Probe  besorgt,  möchte 
aber  mit  Versuchen  nicht  beginnen,  wenn  ich  nicht  aus  der  Praxis 
erfahre,  welche  Versätze  man  im  allgemeinen  bei  Fabrikation  von 
Porzellangeschirr  anwendet.  Da  sicherlich  viele  meiner  Herren  Kol¬ 
legen  das  Material  verarbeiten,  so  wären  mir  Versätze  mit  Halle- 
schem  Kaolin  sehr  angenehm. 

Frage  176.  Bohren  von  Löchern  bei  Wandtellern.  Wir  er¬ 
zeugen  aus  genügend  fetter  Kalksteingutmasse  eine  Schüssel  von 
23  cm  Durchmesser  und  60  mm  Höhe,  ähnlich  einem  Suppenteller, 
mit  einem  5  mm  hohen  Fuß.  In  den  Fuß  müssen  1 — 2  Löcher  ge¬ 
bohrt  werden,  da  der  Teller  als  Wandschmuck  verwendet  wird. 
Mit  dem  Bohren  der  Löcher  haben  wir  Schwierigkeiten;  sind  sie 
zu  klein,  so  schließt  sie  die  Glasur,  sind  sie  aber  größer,  dann 
sprengen  sie  den  Fuß  und  sogar  auch  die  Schüssel.  Die  Risse 
treten  teils  im  rohen  Zustande,  teils  erst  im  Ofen  auf.  Wie  wäre 
diesem  Übel  abzuhelfen,  und  womit  sind  die  Löcher  zu  bohren? 

Antworten. 

Zu  Frage  171.  Kunststein  aus  Sorelzement.  Das  Verhältnis 
von  Magnesia  zu  Chlormagnesium  läßt  sich  nicht  allgemein  an¬ 
geben.  sondern  richtet  sich  nach  der  Art  des  Kunststeins  oder  Fuß¬ 
bodens,  denn  für  Fußböden  findet  diese  Art  „Kunststein“  die  man 
gemeinhin  als  Steinholz  bezeichnet,  am  meisten  Verwendung.  Der 
Witterung  darf  Steinholz  überhaupt  nicht  ausgesetzt  werden,  weil 
es  binnen  kurzer  Zeit  rissig  wird  und  verdirbt.  Dagegen  gibt  es 
kein  Heilmittel;  das  beste  ist  es,  für  solchen  Kunststein  guten  Port¬ 
landzement  als  Bindemittel  zu  benutzen  und  das  gefährliche  Chlor¬ 
magnesium  und  die  Magnesia  ganz  zu  meiden.  Für  Steinholz,  das 
in  trockenen,  luftigen  Räumen  angebracht  wird,  können  Sie  auf  10 
Gewichtsteile  festes  Chlormagnesium  (4  Liter  25°  Be  =  Lösung) 
30  Gewichtsteile  Magnesia  wählen.  Das  Reißen  bekämpft  man 
durch  Zusatz  von  Kieselgur,  Korkgries,  kurzfaserigem  Asbest  oder 
Schlackenwolle.  Steinmehle  sind  nur  brauchbar,  wenn  sie  durch 
Chlormagnesium  nicht  zersetzt  werden;  Marmor  kommt  also  nicht 
in  Betracht.  Im  allgemeinen  muß  gesagt  werden,  daß  es  für  Sie 
Ms  Neuling  rätlicher  wäre,  die  Finger  von  einer  Fabrikation  zu 
lassen.  bei  der  viele  bisher  Vermögen  und  Ruf  eingebüßt  haben; 
^ Jst  doch  nicht  unbedingt  notwendig,  daß  auch  Sie  erst  durch 
Schaden  klug  Wörden. 

Zweite  Antwort.  Die  Klagen  über  die  unsichere  Raumbestän¬ 
digkeit  des  Sorelzementes  sind  so  alt  wie  dieser  selbst.  Trotz  der 
eifrigen  Mitarbeit  der  bedeutendsten  Forscher  ist  es  bisher  noch 


nicht  gelungen,  ein  befriedigendes  Ergebnis  zu  erzielen.  Das  Ent¬ 
stehen  der  Treibrisse  tritt  bei  den  der  Witterung  ausgesetzten  Stei¬ 
nen  meistens  sehr  bald,  oft  aber  auch  erst  nach  längerer  Zeit  ein. 
Wenn  es  wirklich  gelingt,  bei  mageren  Massen  unter  Verwendung 
möglichst  geringer  Mengen  von  Sorelzement  als  Bindemittel  an¬ 
scheinend  rißfreie  Ware  zu  erzielen,  so  verwerfen  sich  nach  län¬ 
gerer  oder  kürzerer  Zeit  doch  stets  die  daraus  hergestellten  Plat¬ 
ten.  Über  die  Mischungsverhältnisse  gibt  es  eine  Unmenge,  zum 
Teil  unter  gesetzlichem  Schutz  stehender  Vorschriften,  mit  denen 
sogar  ein  lebhafter  Handel  betrieben  wird,  die  aber  alle  bei  stren¬ 
ger  Prüfung  völlig  versagen.  Das  beste  Bindemittel  für  die  Herstel¬ 
lung  von  Kunststeinen  aller  Art  ist  und  bleibt  langsam  bindender, 
normengemäßer  Portlandzement,  der  überall  zu  billigem  Preise  zu 
haben  ist. 

Zu  Frage  172.  Gußnaht.  Wenn  mehrteilige  Gießformen  längere 
Zeit  gebraucht  werden,  nutzen  sich  die  Kanten  der  Formenteile  ab 
und  es  entstehen  offene  Fugen,  die  sich  beim  Eingießen  der  Form 
mit  Schlicker  füllen.  Die  auf  diese  Weise  an  den  gegossenen  Stücken 
entstehenden  Nähte  müssen  entfernt  werden.  Wird  diese  Arbeit  zu 
einer  Zeit  vorgenommem  in  der  das  Stück  noch  weich  ist.  dann  wird 
der  Scherben  eingedrückt.  Ferner  wird  oft  der  Fehler  begangen,  daß 
nach  Abschneiden  der  Naht  die  Schnittfläche  verstrichen  wird.  Da¬ 
durch  wird  die  Masse  dieses  Striches  stark  verdichtet,  sie  schwindet 
weniger  als  der  benachbarte  Scherben  und  macht  sich  nach  dem 
Brande  als  Erhöhung  bemerkbar.  Es  wird  sich  daher  empfehlen, 
dem  Verputzen  der  gegossenen  Ware  besondere  Aufmerksamkeit 
zuzuwenden.  Die  Naht  darf  nicht  an  dem  zu  weichen  Stück  ent¬ 
fernt  und  überpoliert  werden;  am  besten  schneidet  man  die  Naht 
erst  an  dem  angesteiften  Stück  ab  und  entfernt  die  stehen  gebliebene 
Masse  am  weißen  Stück  durch  Verreiben  mit  Glaspapier. 

Zweite  Antwort-  Ihre  Masse  ist  wahrscheinlich  sehr  reich  an 
Tonsubstanz  und  enthält  zu  wenig  Gliihscherben.  Nimmt  man  für 
eine  Geschirrmasse  den  höchsten  Tonsubstanzgehalt  mit  51  v.  H. 
an,  so  kann  man  ihr  bequem  1  v.  H.  Glühscherben  und  1  v.  H.  Glatt¬ 
scherben  zusetzen.  Bei  einer  solchen  Masse  beobachtete  ich  nie 
das  Heraustreten  von  Gußnähten,  wenn  die  Tonsubstanz  aus  Zett- 
litzer  Kaolin  besteht.  Andere  Kaolinmarken  zeigen  ein  anderes  Ver¬ 
halten.  Geben  Sie  also  in  steigenden  Mengen  Glattscherben  und 
Glühschierben  in  Ihren  Versatz,  und  die  Gußnähte  werden  ver¬ 
schwinden.  Erlaubt  es  die  Plastizität  der  Masse,  so  kann  man  bis 
10  und  mehr  v.  H.  Scherben  in  die  Masse  geben,  auch  kann  der 
Kaolin  zum  Teil  in  geglühtem  Zustande  in  die  Masse  kommen.  Ist 
das  Gummi  arabicum  unbedingt  als  Zusatz  zur  Gießmasse  erforder¬ 
lich?  Mir  ist  es  nicht  bekannt,  welchen  Zweck  dasselbe  in  der  Ge¬ 
schirrmasse  haben  soll. 

Dritte  Antwort.  Der  Fehler  ist  darauf  zurückzuführen,  daß  die 
Mass*e  zu  fett  ist;  infolgedessen  verzieht  sie  sich  nach  innen,  und 
der  durch  das  Verputzen  an  und  für  sich  dichter  gewordene  Teil 
der  Masse  an  der  Gußnaht  tritt  scheinbar  hervor.  Unter  sonstiger 
Beibehaltung  der  Zusammensetzung  Ihres  Gießschlickers  empfehle 
ich  Ihnen,  denselben  mit  Scherbenmehl  in  auszuprobierendem  Ver¬ 
hältnis  zu  magern.  Auch  ist  es  ratsam,  beim  Verputzen  der  Nähte 
mit  dem  Messer  nicht  zu  drücken,  sondern  nur  zu  schneiden  und  zu 
schaben. 

Zu  Frage  173.  Pottasche  in  Eisenemail.  Wenn  in  dem  Versatz 
Pottasche  von  90/92  v.  H.  vorgeschrieben  ist,  so  können  Sie  aller¬ 
dings  an  deren  Stelle  auch  die  Ihnen  zur  Verfügung  stehende  Pott¬ 
asche  96/98  v.  H.  verwenden,  aber  Sie  dürfen  nicht  die  gleiche  Ge¬ 
wichtsmenge  nehmen,  sondern  statt  100  Gew.-T.  der  ersten  nur 
94  Gew.-T.  der  letzten,  sonst  würde  der  Versatz  allerdings  weicher 
werden.  Natronfreie  Pottasche  ist  an  sich  reiner,  als  Emailzusatz 
dürfte  aber  eine  nicht  vollkommen  natronfreie  Pottasche  dieselbe 
Wirkung  haben.  Ein  sicheres  Urteil  kann  man  nur  abgeben,  wenn 
man  die  genaue  Zusammensetzung  der  beiden  Marken  kennt.  Da 
Salpeter  den  Emailversätzen  nur  in  geringen  Mengen  zugesetzt 
wird,  macht  es  keinen  Unterschied  aus,  ob  Natron-  oder  Kalisalpeter 
verwendet  wird. 

Zweite  Antwort.  Eine  Gewichtsmenge  Pottasche  mit  einem 
Gehalt  von  96/98  v.  H.  Kaliumkarbonat  wird  unter  allen  Umständen 
ein  Email  weicher  machen,  als  die  gleiche  Gewichtsmenge  einer 
Pottasche,  die  nur  90/92  v.  H.  Kaliumkarbonat  enthält,  denn  im  ers¬ 
ten  Falle  sind  6  v.  H.  wirksames  Karbonat  mehr  vorhanden.  Äquiva¬ 
lente  Mengen  Natronsalpeter  oder  Kalisalpeter  üben  auf  den  Cha¬ 
rakter  des  Emails  einen  gleichen  Einfluß  aus.  101  Gew.-T.  Kalisal¬ 
peter  entsprechen  85  Gew.-T.  Natronsalpeter. 

Zu  Frage  174.  Kaolin.  Als  gleichwertiger  Ersatz  für  Zettlitzer 
Kaolin  ist  der  in  Frage  stehende  nicht  anzusehen;  denn  ersterer  ist 
fast  reine  Tonsubstanz.  Ich  empfehle  Ihnen,  mit  Ihrem  Kaolin  zu¬ 
nächst  einmal  Brennversuche  vorzunehmen;  brennt  er  sich  im  Por¬ 
zellanfeuer  vollkommen  weiß,  so  steht  seiner  Verwendung  in  der 
Feinporzellanfabrikation  nichts  entgegen;  jedenfalls  muß  aber  die 
Masse  der  abweichenden  Zusammensetzung  des  Kaolins  entspre¬ 
chend  geändert  werden. 

Zweite  Antwort.  In  dem  Kaolin  ist  nur  der  Gehalt  an  Titan¬ 
säure  hinderlich,  aber  bei  der  Masseherstellung  läßt  sich  die  gelb¬ 
liche  Transparenz  des  titansauren  Eisens  beseitigen,  wenn  Chlor¬ 
dämpfe  entwickelt  werden,  die  flüchtiges  Eisenchlorid  bilden.  Geben 
Sie  zu  100  kg  trockenem  Masseversatz  170  g  reines  Kochsalz,  so 
wird  der  Kaolin,  wenn  er  Trockenfestigkeit  und  genügende  Plasti¬ 
zität  hat.  dem  Zettlitzer  Kaolin  gleichkommen,  trotz  des  Gehaltes 
an  gelblich  fäfbender  Titansäure.  Natürlich  muß  der  höhere  Quarz- 
gehält  beim  Masseversatz  berücksichtigt  werden. 
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Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Auszeichnungen.  Dem  Oberleutnant  d.  R.  Arthur  von  Schier¬ 
holz.  Mitinhaber  der  v.  Schierholz’schen  Porzellanmanufaktur  Plaue 
zu  Plaue  i.  Thüringen  wurde  vom  Fürsten  von  Schwarzbuig  die 

Kammerherrnwürde  verliehen.  ....  ,  Horic, 

Dem  Mitinhaber  der  Firma  Georg  Leykauf  in  Nürnberg.  Hans 
L  eykauf  wurde  vom  Herzog  von  Sachsen-Coburg-Gotha  die  Her¬ 
zog  Carl  Eduard-Medaille  zweiter  Klasse  verliehen. 

Dem  Direktor  des  Städtischen  Friedrichs-Polytechnikums  in 
Cöthen,  Professor  Dr.  Karl  Foehr  wurde  der  Herzoglich  Anhaltische 
Verdienstorden  für  Wissenschaft  und  Kunst  verliehen. 

Der  Kgl.  Keramischen  Fachschule  in  Höhr  wurde  anläßlich  der 
Sonderausstellung  „Westerwälder  Steinzeug“  im  Kgl.  Landesge¬ 
werbemuseum  zu  Stuttgart  die  Ehrenplakette  des  Stuttgarter  Mu¬ 
seums  verliehen.  Dies  soll  zugleich  eine  Anerkennung  der  treff¬ 
lichen  Leistungen  der  mit  der  Fachschule  innig  verknüpften  ört¬ 
lichen  Industrie  bedeuten.  ,  .  n  „ 

Dem  Töpfermeister  und  Qasthofbesitzer  Qersch  in  Cottbus 

wurde  das  Kgl.  Preußische  Verdienstkreuz  in  Gold  verliehen. 

Ernennung.  Der  Lehrer  Alfred  Kamp  ist  zum  etatsmäßigen 
Lehrer  an  der  Königlichen  keramischen  Fachschule  in  Höhr  ernannt 

worden.  ....  rv  n 

InteressengemeinschaR  in  der  Porzellanindustrie.  Die  1  oi- 

zellanfabriken  für  Orientartikel  schlossen  auf  der  ragung  in  Ru¬ 
dolstadt  eine  Interessengemeinschaft,  zu  deren  Syndikus  Fabrikbe¬ 
sitzer  Tuisko  Schmidt,  in  Firma  Bremer  &  Schmidt  in  Eisenberg 
S.-A.  ernannt  wurde-  _  „  .  ,  A  , 

Zum  niederländischen  Zolltarifentwurf.  Der  Bericht  des  von 
der  zweiten  Kammer  gebildeten  Ausschusses  zur  I  rufung  des  neuen 

ZoUUrifentwurtes  enthält  u.  a.  iolpnde  Änderungen:  In  d^r  Oruppe 

X  (Steinzeug.  Töpferwaren  usw.)  ist  Nr.  369  iolgendermalien  ge 
ändert  worden:  Steinzeug  und  Töpferwaren:  a)  lose  oder  nur  in 
luoh.  Papier  oder  dergl.  in  Wagen.  Eisenbahnwagen  oder  Schiffen 
vernackt  6  v  H.  des  Wertes;  b)  in  anderen  Verpackungen:  1.  bei 
einem  Großverkaufspreise  von  nicht  mehr  als  30  Gulden  für  100  kg 
Rohgewicht  6  v.  H.  des  Wertes;  2.  sonstiges  Steinzeug  und  Töpfer¬ 
waren  12  v  H.  des  Wertes.  Porzellan,  das  nach  dem  bisherigen 
Entwürfe  mit  12  v.  H.  des  Wertes  verzollt  werden  sollte,  ist  nach 
dem  neuen  Entwürfe,  falls  es  zum  Isolieren  von  elektrischen  Strö¬ 
men  dient  und  nicht  unter  die  Nr.  453  fällt,  mit  6  v.  H..  sonst  mit 
12  v.  H.  des  Wertes  zollpflichtig. 

Porzellanfabrik  Königszelt.  Die  Gesel'schaft  vereinnahmte  im 

Geschäftsjahr  1911-12  aus  n?  045)  M 

M.  aus  Zinsen  86  610  (67  163)  M.  Einschließlich  39  421  (37  045)  M 
Gewinnvortrag  ergibt  sich  eine  Bruttoeinnahme  von  561480 
(458  715)  M.  Von  den  Ausgaben  erforderten  unter  anderen  Hand 
lungsunkosten  100  331  (98  724)  M,  Abschreibungen  52  756  (56  431)  M. 
Der  Überschuß  beträgt  361  977  (250  899)  M,  daraus  sollen  11  v.  H. 
aV2  v.  H.)  Dividende  286  000  (195  000)  M  ausgeschuttet  und  43  194 
M  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden-  Laut  Geschäftsbericht 
fließen  der  Gesellschaft  aus  dem  Besitz  von  800  000  M  Aktien  der 
Porzellanfabrik  Lorenz  Hutschenreuther  A.-G.  Selb,  in  diesem  Jahre 
10  v  H  Dividende  =  80  000  M  zu.  In  der  Bilanz  erscheinen  Mate¬ 
rialien  mit  106  951  (112  773)  M.  Porzellan  mit  327  487  ^3  ^2)  M’ 
Effekten  mit  1  006  025  (1  002  325)  M.  Debitoren  mit  410  229  (353  854) 
M.  Bankguthaben  mit  297  259  (201  472)  M  und  die  Dividendengut¬ 
haben  bei  der  Lorenz  Hutschenreuther  Akt.-Ges.  mit  787489 
(619  326)  M.  Kreditoren  hatten  44  646  (58  455)  M  zu  fordern.  Uber 
die  Aussichten  des  laufenden  Jahres  äußert  sich  die  Verwaltung 
wie  folgt;  „In  das  neue  Geschäftsjahr  treten  wir  mit  guten  Erwar¬ 
tungen.  da  uns  für  die  nächsten  Monate  belangreiche  Aufträge  vor¬ 
liegen  und  unsere  Spezialitäten  sich  immer  größerer  Nachfrage  und 
Beliebtheit  erfreuen;  wir  erwarten  deshalb  auch  für  das  laufende 
Geschäftsjahr  wieder  ein  zufriedenstellendes  Resultat. 

Porzellanfabrik  Waldsassen,  Bareuther  &  Co..  A.-G.  Nach 
dem  in  der  Aufsichtsratssitzung  vorgelegten  Abschluß  für  das  erste 
Halbjahr  1912  hat  das  Unternehmen  recht  gut  gearbeitet.  Es  dürfte 
daher  für  das  laufende  Geschäftsjahr  mindestens  auf  das  gleiche 
Erträgnis  wie  im  Vorjahre  zu  rechnen  sein.  (Im  Vorjahre  wurden 
13  v.  H.  Dividende  verteilt). 

O.  Titels  Kunsttöpferei  A.-G.  in  Liqu.  in  Berlin.  Wegen  Ver¬ 
äußerung  der  Gesellschaftsgrundstücke  in  Neuenhagen  schweben, 
wie  das  B.  T.  von  unterrichteter  Seite  erfährt,  zurzeit  Verhand¬ 
lungen.  Falls  diese  zum  Ziele  führen,  dürfte  die  Beendigung  der 
Liquidation  eine  Frage  kurzer  Zeit  sein,  da  an  Vermögenswerten 
alsdann  nur  noch  eine  im  nächsten  Jahre  fällige  gute  Hypothek  und 
ein  Bankguthaben  vorhanden  sind. 

Steingutfabrik  Vordamm  G.  m.  b.  H.  Christian  Carstens  (Ham¬ 
burg)  und  Ernst  Carstens  (Elmshorn)  sind  aus  dem  Aufsichtsrat 

ausgetreten.  _  . 

Porzellanfabrik  Stadtlengsfeld  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  23.  September,  nachmittags  4  Uhr,  in  Eisenach,  „Hotel 
zum  Großherzog  von  Sachsen  .  n 

Marienberger  Mosaikplattenfabrik.  A.-G.  Ordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  28.  September  1912,  vormittags  9 A  Uhr.  im  Ge¬ 
schäftslokale  in  Marienberg. 

Bamberg.  Doris  Billmeyer  führt  die  Glaserei.  Glas-  und  Por¬ 
zellanhandlung  ihres  verstorbenen  Mannes  unverändert  weiter. 


Kehl.  Baden.  Aug.  Vix  hat  sich  Großherzog-Friedrichstraße 

114  als  Hafner  niedergelassen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Vehlefanz.  Neu  eingetragen  wurde:  Julius  Wiese.  Inhaber. 

T  Ö  P  f  CR Th  in 1 C  r  Neu '  l(d  n  ge  L  a  g  e  n  wurde:  Gustav  Richert  &  Co.,  Ver¬ 
triebsgesellschaft  für  Dekorationsgegenstände  und  Fabrikation  kera- 
^  scher  Artikel  G-  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens;.  Der 
Vertrieb  von  Dekorationsgegenständen  aller  Art  und  die  Her- 
V  n  r  „  „L  der  Verkauf  von  keramischen  Artikeln.  Stammkapi¬ 
tal  : 20 000  M.d  Geschäftsführer:  Frau  Martha  Richert  geb.  Japsen. 

Nürnberg  Neu  eingetragen  wurde:  Gebr.  A.  &  J.  Bauei,  > 
Plattengeschäft.  Inhaber:  Die  Fliesenleger  Andreas  Bauer,  Adam 

Bauei  uiid  Johami  Bauen  q  m  b.  h.  Die  Firma  ist  abge- 

MeÄS  &  Stumpf.  O.  m.  b.  H.  Das  Stammkapital 

ist  um  230  000  M  auf  250  000  M  erhöht. 

Bitterfeld  A.-G-  Deutsche  Grube  b.  Bitterfeld.  Bauermeister 
&  Söhne  Tonwarenfabrik.  Der  Fabrikbesitzer  Erich  Bauermeister 
St  als  Vorstand  ausgeschieden.  An  seiner  Stelle  ist  der  Korn- 
merzienrat  Louis  Bauermeister  zum  Vorstand  bestellt. 

München  Ofen-  &  Herd-Industrie-  &  Handelsgesellschaft  m. 
b.  H.  Der  Geschäftsführer  Christian  Pflüger  ist  ausgeschieden 

Konkurse.  Porzellanfabrik  W.  Heene,  G.  m.  b.  H-  in  G™jen- 
roda.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Fritsche  (Qrafe^oda)-  ^lde- 
frist-  1.  Oktober  1912.  Gläubigerversammlung:  26.  September  1912, 
vormittags  10  Uhr.  Prüfungstermin:  10.  Oktober  1912,  vormittags 
10  Uhr.  Anzeigefrist:  23.  September  1912.  . 

Nachlaß  des  Kaufmanns  Adelbert  Engelmann  in  Rudolsta  , 
Konkursverwalter:  Rechtskonsulent  Albert  Scl^^ 

Ol ä nbiverver Sammlung:  16.  September  1912,  vormittags  iu  unr. 
In  derselben  soll  gleichzeitig  über  den  Verkauf  der  P°rzel^nfapr^_ 

und  des  übrigen  Grundbesitzes  Beschluß  ^fa^r  x  Anmeidefrisf 
fungstermin:  22.  November  1912,  vormittags  10  Uhr.  Anmeldefrist. 

2.  November  1912.  Anzeigefrist:  2.  Oktober  1912  iznnk„rcVfM- 
Ofensetzer  Robert  Max  Möbius  in  Sommerfeld.  Konkursvei- 

5,aOktoberC'l9S12nWWahlternlitiTa28!1SepteeZnlbeer,15(912. 

lih°  Mfungstermin:  26.  Oktober  1912 .vormittags  9  Uhr.  Offener 

ArreSL™lfanSÄdene  AdlefhiUte  Andreas  Bergmann  Das 
PorzellantaoriK  gui  e ,  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Ver  aTöpterrneristern  Stefan*5  (drzelachowski  in  Posen.  Das  Verfah¬ 
ren  Jurde  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 


Glasindustrie. 


Belgisches  Fensterglassvndikat.  Das  Syndikat  beschloß  eine 

?läevPrHSefrürÖl,aUlVe  andeteF  Länder  “durch  entsprechende  Herab- 

Se%1ed  vÄÄÄSugte.  Einführung  von  amerikani¬ 
schen  Qlasblasmaschinen  wurde  endgültig  abgelehnt. 

isisissfisii 

den  schon  ieizt^ntgegerteenomnrern  Beginn^  des^^Unterricms 

EU?  unbemittelte  s“weiche  Talent  haben,  stehen  S, inend, e, 

zur  V Fachschule  für  Glasindustrie  in  Haida.  Die  Schule  bilde' 
in  der  kunstgewerblichen  Abteilung  junge  Männer  und  Mädchen 
Zeichnern  oSalern,  Graveuren,  Ätzern  und  Kuitlern  heran  Du 
Absolventen  erwerben  sich  leicht  gute  Lebensstellungen.  Das 
gangszeugnis  gilt  als  Befähigungsnachweis  zum  selbständigen 

tritt  und  Betr  ebe  des  betreffenden  Gewerbes.  Einschreibungei 
tritt  una  Deinem;  Der  Unterricht  ist  für  österreiche 

unentgeltlich  Zur  Unterstützung  nicht  bemittelter  Schüler  um 
Schülerinnen  stehen  eine  große  Anzahl  Unterstützungen  und  St  pen 
d ien  Cz up1  e r f ü g u n g .  Die  Direktion  erteilt  gern  iede  weitere 

AUSk  Zum  niederländischen  Zolltarif.  Der  Bericht  des  Ausschüsse: 

der  zweiten  Kammer  enthält  u.  a.  ®  1 Flaschen  rai 

Gruppe  XI  (ölas  ist  zu  erwähnen,  daß  gewöhnliche  r lasen 

nur  6  v  H-  (statt  im  früheren  Entwarfe  mitr  0  Kristall  fü 

S*  Ä  ÄÄ  sollen;  ,i 

Papter"  und' tog“”*«  Wa'gen.  Eisenbahnwagen  oder  Schiffen  ver 
packt  sind  6  v  H.  des  Wertes;  b)  sind  sie  anders  verpackte  so  be 

teägt  dir  Zoll:  1.  bei  einem  Q™ß™vrk5“f^eer™n  TfflÄ* 
30  Gulden  für  100  kg  Rohgewicht  6  v  H  des  wertes,  £.mT 

Gegenstände  aus  Glas  und  Kristall  12  v.  H.  e  niace 

Glaces  de  Charieroi.  Die  belgischen  Spiege  glaswerke  Qlace 
de  Charieroi  erzielten  einen  Reingewinn  von  1  627  0M  r  - 

eine  Dividende  von  100  Fr.  auf  die  Aktie  gegen  85  im  vorjan 


1912.  20.  Jahrg. 


KERAMISCHE  RUN DSC 
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Handelsregister-Eintragungen. 

[  Co  nfasrafEneHp  (  pfhm^n);  fNcu  eingetragen  wurde:  Schmid  & 
Si'  pl  o?  Gese  Ischafter  s,r,d  die  Kaufleute  Josef  Schmid 

ständig!  °  Vertretungsbefugt  ist  jeder  Gesellschafter  selbst- 

'#0ÄlÄoMaÄh?'  m'  b'  H'  °aS  S,ammkapital  ist  vo" 

n  ÄJüÄ"  !B“hme").  „Joh-  Qroßmann.  Olasexportsescliäft. 
Hei  J  sellschafter  Johann  Großmann  ist  durch  Tod  ausgeschieden. 
Eingetreten  ist  Gustav  Großmann.  Vertretungsbefugt  ist  jeder  von 
beiden  Gesellschaftern  selbständig. 

Konkurs.  Glasfabrik.  G.  m.  b.  H.  in  Dohma.  Konkursver¬ 
walter:  Rechtsanwalt  Urban  (Pirna).  Anmeldefrist:  5.  Oktober  1912 
AVahlte1  inin .  1.  Oktober  1912,  vormittags  3411  Uhr.  Prüfungstermin: 
16.  Oktober  1912,  vormittags  9  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeige¬ 


pflicht:  21.  September  1912. 

Emailinrlrjstrie 

Preiserhöhung  in  der  Emailindustrie.  Nach  Berliner  Blättern 
wird  die  Verwaltung  europäischer  Emaillierwerke  demnächst  zu 
;mer  weiteren  Preiserhöhung  schreiten.  Die  Herbstversammlung 
\\nd  smh  bereits  mit  der  Erage  einer  Preiserhöhung  beschäftigen 
md  eine  Verminderung  der  Rabattsätze  für  nächstjährige  Lieferung 
)esch ließen.  Geplant  ist  die  Verringerung  der  Rabatte  um  2'A 

**•  Das  Exportgeschäft  bei  den  meisten  Emaillierwerken  hat  sich 
dark  gehoben. 

.  J  Gfbf-  Schultheiss’sche  Emaillierwerke  A.-G.  in  St.  Georgen 
Ordentliche  Generalversammlung:  2.  Oktober  1912  nachmittags 
i  Uhr  im  Gasthof  zum  Hirsch  in  St.  Georgen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Reinhardt  &  Hild  G.  m  b  H. 
iegenstand  des  Unternehmens:  Die  Fabrikation  und  der  Verkauf 
on  Firmenschildern,  Reklamebuchstaben  und  ähnlicher  Artikel  so- 
/ie  der  Vertrieb  gesetzlich  geschützter  Neuheiten  der  Sport-  und 
laushaltungsbranche.  Stammkapital:  20  000  M.  Geschäftsführer 
aufmann  Franz  Hild  (Berlin-Wilmersdorf). 

Xanten.  Stanz-  und  Emaillierwerk  Prang  Söhne  G.  m.  b.  H. 
n  Stelle  des  zurückgetretenen  Geschäftsführers  Johann  Heinrich 
'rang  ist  Dr.  juris  Paul  Langen  zum  Geschäftsführer  bestellt 

orden. 

Kunstgewerbe. 

Ein  antikes  Terrakottakamel  auf  dem  Palatin.  Wie  aus  Rom 

erichtet  wird,  haben  die  Ausgrabungen  im  Atrium  des  kaiserlichen 
alastes  auf  dem  Palatin  wichtige  Ergebnisse  gezeitigt.  Man  hat  an 
ner  Stelle  die  Schicht  aus  der  Romuluszeit  vom  8.  Jahrhundert 
Ohr  erreicht,  in  der  sich  Spuren  von  dem  Leben  der  alten  La- 
ner  finden.  .  Diese  Schicht  und  die  darauf  folgende  Tonschicht 
erden  von  einem  senkrechten  Schacht  durchschnitten,  der  mit  Tuf- 
e.in  bekleidet  ist  und  durch  den  vulkanischen  Fels  hindurch  in  Ga¬ 
rnen  und  Grotten  mündet,  die  mit  feiner  römischer  Stückarbeit 
srziert  sind.  In  diesen  geheimnisvollen  Galerien  wurde  mannig- 
cheS  Material  aus  jüngerer  Zeit,  wie  Leuchter,  Schreibzeuge  und 
)pferwaren  gefunden,  ferner  Glocken  aus  dem  zweiten  vorchrist- 
|  Jahrhundert.  Unter  den  Terrakotten  fiel  als  prächtigstes 

der..K°bf  (rlnes  arabischen  Kamels  auf,  den  der  Bildhauer 
Smr'  lurDeir!  Mxeisterwerk  hält  und  der  zudem  eine  gewisse  ge- 
nicntliche  Bedeutung  hat,  da  er  zur  Lösung  der  umstrittenen  Frage 
■tragen  kann,  zu  welcher  Zeit  die  Römer  zum  ersten  Male  das  Ka¬ 
il  kennen  gelernt  haben. 


Ausstellungen. 


Gewerbeausstellung  in  Celle  1913.  Im  nächsten  Jahre  beab- 
htigt  der  Gewerbeverein  in  Celle  anläßlich  der  Feier  seines  75 
ttungsfestes  eine  größere  Gewerbeausstellung  zu  veranstalten. 

Verschiedenes, 

Gewerbchygienischer  Fortbildungskursus.  Ein  gewerbehygi- 
scher  Fortbildungskursus  findet  in  Gemeinschaft  mit  der  städti- 
■en  Verwaltung  vom  Institut  für  Gewerbehygiene  zu  Frankfurt 
M  statt,  der  am  23.  September  beginnt  und  am  5.  Oktober 
■ließt.  Die  Teilnahme  am  ganzen  Kursus  beträgt  30  Mark,  an 
zelnen  Vorträgen  1  M.  Das  Programm  ist  durch  das  Institut 
Gewerbehygiene,  Frankfurt  a.  M„  Viktoria-Allee  9  kostenlos  zu 
nehen. 

Merkblatt.  Die  Regierung  gibt  ein  Merkblatt  über  die  Ver- 
lierungspflicht  nach  dem  Versicherungsgesetze  für  Angestellte 
;  ti  20.  Dezember  1911  heraus,  das  in  kurzer,  bündiger  Form  die 
seitlichsten  Rechts-  und  Grundsätze  des  neuesten  Zweiges  der 
■alen  Versicherung  zusammenfaßt,  soweit  die  versicherungs- 
^■gen  Berufe,  Alter  und  Vergütung  in  Frage  kommen.  In  knap- 
’  bäbei  aber  erschöpfender  Weis©  bespricht  es  die  Veraussetzun- 
1’  unAe,r  dene.n  Angestellte  in  leitender  Stellung,  sowie  Betriebsbe¬ 
te,  Werkmeister  und  andere  Angestellte  in  einer  ähnlich  geho- 
‘.en  oder  höheren  Stellung  ohne  Rücksicht  auf  ihre  Vorbildung, 
oangestellte.  soweit  sie  nicht  mit  niederen  oder  lediglich  mecha- 
i-nen  Dienstleistungen  beschäftigt  werden,  versicherungspflichtig 


der  EhSran^M^f*  ÜAbe,‘  die  ?teWerabzugsfähigkeit  der  Fahrgelder 
eine  direr ^  Arbeitsstätte  ist  vom  Oberlandesgericht  Berlin 

füngst  erat  Entsäeidu"S  gefällt  worden.  Während 

s  Lifte  t  £°stea  desAfchemannes  für  die  Fahrt  zur  Arbeits¬ 
wurden  Int  Ha«  ndün£  em  ^aße  a,s  steuerabzugsfähig  angesehen 
gelder^ ter Fhefr^' eHrve™1Atu^?5ericht  entschieden,  daß  die  Fahr- 
Lihitr  sind  rh  •  ;  dl?  als  Arbdterin  tätig  ist,  wohl  steuerabzugs- 

den  müssen  rw 's  abzugsf al Inge  Werbungskosten  angesehen  wer- 
mann  ind  FheSSn  ^"/erachied  m  der  Behandlung  zwischen  Ehe- 
tiuifstrfr.Vhfd!  diesem  Gebiete  ist  nach  dem  Oberverwal- 

Wohnunfse,bstrw SM  ß,  ^  bemann  die  Stätte  seiner 

spin!  \Khn  bS  wählen  kann  und  demgemäß  in  der  Lage  ist,  sich 
Wohrmng  so  zu  wählen,  daß  Unkosten  durch  Fahrgelder  zur 

der  ÄttC  n'chtr,entstfhen.  Anders  verhält  es  sich  dagegef  mit 
der  Ehefrau  Sie  hat  über  die  Wahl  der  Wohnung  keine  Besfim 

Ser  H,V1s,ichfYeJ,PfliCl,‘et-  t"  ,dc,"  AnorUnu„«„'tdes  Mannes  ta 
7„,Ser  Hinsicht  zu  fugen.  Sie  befindet  sich  demgemäß  in  einer 

^•fd  dfi  F’hWenM  Sie  ein^  Arbeitsstätte  Wählt.  Aus  diesem  Grunde 
Inn  di  HFa  lr*eIder  za  dieser  Arbeisstätte  Werbungskosten  die 
von  der  Einkommensteuer  abzugsfähig  sind.  ’ 

Woc  °aS  pre,l,hsche  Wassergesetz.  Zur  zweiten  Lesung  des 

ses  wffdpf tZAS  tini  Ansch.lllsse  des  Preußischen  Abgeordnetenhau¬ 
ses  werden  Anträge  vorbereitet,  um  die  Beschlüsse  der  ersten 
esung  im  Sinne  der  Interessen  der  Industrie  günstiger  zu  gestalten, 
ie  Beteiligten  werden  in  diesen  Tagen  Stellung  zu  den  Beschlüs¬ 
sen  des  Ausschusses  nehmen.  b  nius 

..  Btlrchl°chte  Stempelmarken,  Es  sind  Zweifel  entstanden  ob 
die  Verwendung  durchlochter  Stempelmarken  auf  den  statistischen 
Anmeldescheinen  zulässig  ist.  Der  Reichskanzler  wefst  darauf  h,T 

da  ’  Vpfh-'t  d’e  Verw^nd,ung'  von  statistischen  Stempelmarken,  die 
zur  Verhütung  von  Markendiebstählen  durchlocht  sind  keine  Be 

kennmeh  stad6"'  S°fer"  Sie  a'S  echt  u"d  "WM  «braucht 

Brieftelegramme.  Die  endgültige  Recelnnv  öpc  Rr;A-f+Ai0 
grammverkehrs  wird  im  Laufe  des  Herbstes  festgestellt  werden 

etSwIaeirfem  7^?'"  vorgfsehen’  zunächst  auf  den  Zeitraum  von 
etwa  einem  Jahre  für  eine  beschränkte  Anzahl  größerer  Postorte 

t  dauerndem  I  elegrammverkehr  versuchsweise:  den  Brieftele¬ 
grammverkehr  zuzulassen,  um  auf  Grund  der  hierdurch  gewonne- 
p.’1  hGahrungen  die  Entscheidung  über  die  Beibehaltung  der  neuen 
d  f  AaS  der  bisherigen  Entwicklung  ergibt  sfeh 

daß  mit  der  Einführung  der  Brieftelegramme  für  den  Verkehr  eine 

frnef  w^d^beTh  ChheirErleichtarUnff  geschaffen  worden  ist,  die  dau- 
nd  wird  beibehalten  werden  können.  Von  den  Handelsvertre 

tungen  sind  zahlreiche  Wünsche  auf  Erweiterung  der  Einrichtung 
geltend  gemacht  worden,  die  eingehender  Prüfung  unterliegen  Ein 
vielfach  wiederkehrender  Wunsch  geht  dahin  nicht  nnr  rf fr  ao 
jemgen  Postanstalten  den  Brieftelegrammverkehr  zuzulassen  fhe 
stöndicen  Teleeraphendienst  auch  während  der  Nacht  haben  soÜ 
..e™.  auch  mit  den  übrigen  während  der  Nachtzeit  im  Betriebe  he 
Endlichen  Verkehrsanstalten.  Ob  diese  Wünsche  Terd™  Sw P? 
sichtigung  finden  können  erscheint  zweifelhaft  Aq  Hio  d  •  u  1 
Verwaltung  bisher  „och '  au dem ta“ ?  esthält  daRß ‘die^fiT 
^Verhältnisse  den  Brieftelegrammverkehr  zwecks  besser 

mit  ffl  A^tXn  e?SlicheVnerkehr  ,lur 

StatiÄ^ch  ^  Ä£5.ii 

FrfcMem,ahlene  P|,onoM,hs,ei"e  IPhonolithmehl)  embezoien  De? 

100 L  kg3*2  VOn  Kernpenich  nach  BrohI  Hafen  beträgt  M  0,13  für 

Postpaketverkehr  mit  Persien.  Die  Absender  von  Postpaketen 
nach  Persien  über  Rußland  können  die  Zustellung  der  Pakete  an 
En^fanSher  beschleunigen,  wenn  sie  etwa  eine  Woche  nach 
deren  Absendung  dem  Empfänger  brieflich  den  Aufgabetag  die 

Brf5at?5fUtm<Ser  “nd  den  Aafgabeort  der  Sendung  mitteilen.  Der 
nl  6  dann.  immer  Poch  wesentlich  früher  ein  als  das  Paket. 

er  Empfänger  kann  auf  Grund  dieser  Angaben  bei  der  persischen 
Best.mmungspostanstalt  erfahren,  ob  das  Paket  bei  der  persisch^ 

?/S?.ftanStaItr  SC  10,1  ^orIiest  und  bann  daraufhin  die  Weitei - 
leio  (.ciunv  nach  dem  Bestimmungsort  beschleunigen.  D-r  Ab¬ 
sender  in  Deutschland  verschafft  sich  die  Aufgabenummern  der  von 
■hm  abgesandten  Pakete  dadurch,  daß  er  bei  def  Seferung  ein? 
.inheferungsbescheinigung  verlangt,  oder  er  macht  von  der  Ein¬ 
richtung  Gebrauch,  daß  er  die  Pakete  selbst  beklebt 

Kaerlicher  Thonwerke  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm- 
in  Coblenz  '  nachmittaffs  4'A  Uhr.  im  MonopoSStel 

Handelsregister-Eintragungen. 

Perleberg.  Pergande  &  Gerste,  Maschinenfabrik  für  die 
keramische  Industrie.  Inhaber  ist  jetzt  der  Maschinenfabrikant 
Oskar  Grosse. 

Schweidnitz.  Tonwerke  Texas  G.  m.  b.  H.  Der  Geschäfts¬ 
führer  Hugo  Walter  ist  ausgeschieden:  an  seiner  Stelle  ist  der 
Ingenieur  Karl  \  etter  (Saarau)  zum  Geschäftsführer  bestellt. 
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Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger 
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Ofenanlagen  mit  Maillier’SCiier  DmCkHaSfeHeriffly  sind  konkurrenzlos 


Zrau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstal! 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


rsla.\itre:rn- 


fertigen 


Einrichtungen 


Lichtdruck-Tafeln 


Krey  u.Sommerlad.  Niedersedlitz  b  Dr. 


dMafchinen  für  elfe  Glas ^ 
und  tPorsellan  - 
,  9ndu  (frier 


fiir  die  Keramische  Industrie  ln  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnuni 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestel 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsons 


^Vollendetste u.bewährte  Konstruktionen 
für  größte  Leistungsfähigkeit  ^Wirtschaftlichkeit. 


Fi  Iterpressen 


Kopp  &  Schlenker,  Schwenningen  9.  II. 

(Wiirttembergischer  Schwarzwald) 

liefern  als  Spezialität 

Einsalzuhrwerke 


mit 


Schlammpumpe  oder  Druckluftanlage. 
Wasserpumpen.  Wasserreinigung. 


in  allen  Größen 
für  Glas-,  Porzellan-  und  Steingutgehäuse 

Ia.  Qualität  und  Ausführung. 


Bei  Anfragen  bitten  wir  Gehäuseöffnung  (vorne  und 
hinten)  sowie  Gehäusetiefe  anzugeben. 

Pächter -Kontrolluhren  (Schlenker’s  Original) 

Arbeiter  Personal-Kontrollapparate. 


A.L.G.Dßhne,  Maschinenfabrik,  Halle  a.  8. 


Schmelziarben. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin, 19.  September  1912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingutfabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Die  ßerbstmesse 


| 

Deutlicher  als  es  der  Verlauf  der  letzten  Herbstmessen  getan 
t,  kann  ihre  Entbehrlichkeit  garnicht  bewiesen  werden.  In  sämt- 
hen  Berichten  über  die  Geschäftslage  wird  erhöhter  Absatz  und 
irkere  Nachfrage  betont,  aber  der  Messe  fehlte  trotzdem  jedes 
ben.  Um  Gründe  für  diese  auffallende  Tatsache  ist  man  ja  nicht 
rlegen;  wie  im  Vorjahre  werden  auch  diesmal  die  andauernd  un- 
nstige  Witterung  und  ihre  Folgen,  eine  schlechte  Ernte  und  all¬ 
meine  Teuerung,  für  den  ruhigen  Verlauf  des  Meßgeschäfts  ver- 
twortlich  gemacht.  Im  Vorjahre  war  es  die  Dürre,  in  diesem 
hre  der  Regen;  hielt  1911  die  Hitze  die  Käufer  zurück,  so  in  die- 
;n  Jahre  die  überreichlich  strömenden  Niederschläge.  Tatsächlich 
rd  man  ja  einen  Teil  des  Mißerfolges  in  diesen  Ursachen  suchen 
issen.  Man  kann  noch  einen  weiteren  Grund  hinzufügen,  der  auf- 
lender  W'eise  recht  wenig  Beachtung  findet,  das  ist  die  unmittel- 
r  vor  der  Herbstmesse  stattfindende  Händlerbörse  in  Nürnberg, 
ist  leicht  verständlich,  daß  die  in  Nürnberg  erteilten  Aufträge 
*1  m  Meßgeschäft  entgehen  und  so  das  Bild  noch  weit  trostloser 
chen,  als  es  sonst  schon  wäre.  Schwer  verständlich  aber  ist  es, 
ß  die  Händlerverbände  der  Ansicht  sind,  man  könne  mit  einer 
'sse  im  Jahre  gut  auskommen,  und  dann  im  schroffen  W'ider- 
i  ’uch  damit  die  Börse  in  Nürnberg  aufrecht  erhalten.  Ist  schon 
:  Herbstmesse  überflüssig,  dann  hat  die  Nürnberger  Börse  iiber- 
ipt  keine  Daseinsberechtigung;  fühlen  aber  die  Händler  das  Be- 
rfnis,  sich  Ende  August  die  Neuheiten  der  Keram-  und  Glas- 
|  lustrie  zeigen  zu  lassen,  wie  es,  nach  der  Gründung  der  Börse  zu 
j  eilen,  doch  den  Anschein  hat,  dann  geschieht  dies  viel  besser  in 
ipzig,  wo  auch  die  verwandten  Industriezweige  vertreten  sind, 
i  wo  die  Fabrikanten  den  großen  Vorteil  haben,  daß  sich  auch 
:htverbändler,  sowohl  Inhaber  von  Spezialgeschäften  wie  die 
,  ikäufer  der  Warenhäuser  und  die  Ausländer,  als  Käufer  ein- 
!  ien.  Wollen  die  Händlerverbände  ernsthaft  die  Abschaffung  dsr 
rbstmesse  ohne  alle  Nebenabsichten,  dann  müssen  sie  zunächst 
I  mal  die  Börse  wieder  aufheben.  Wird  auch  dann  das  Herbstmeß- 
I  chäft  nicht  lohnend,  dann  werden  die  Fabrikanten  sich  leichter 
schließen,  der  Messe  fernzubleiben.  Solange  aber  die  Börse 
i  ;teht,  zeigen  die  Händler,  daß  sie  eine  Gelegenheit  zu  Herbst- 
i  käufen  brauchen  und  liefern  damit  selbst  den  stichhaltigsten 
I  ind  für  die  Beibehaltung  der  Herbstmesse.  Außerdem  werden  die 
itaus  meisten  Fabrikanten  nicht  dafür  zu  haben  sein,  Leipzig  mit 
1  mberg  zu  vertauschen,  weil  der  am  letzten  Ort  in  Frage  kom- 
|  nde  Käuferkreis  auf  die  Verbandsmitglieder  beschränkt  ist  und 
um  nie  die  Umsätze  der  Leipziger  Herbstmesse  bieten  kann. 

:  Börse  kann  daher  wohl  das  Meßgeschäft  schädigen,  aber  sie 
lingt  trotzdem  die  Beibehaltung  der  Herbstmesse,  mit  deren 
|  üterbestehen  deshalb  wohl  vorläufig  gerechnet  werden  muß. 

Als  unlauteren  Wettbewerb  mit  der  Messe  schienen  die  Leipziger 
'h  die  Stimmungsmache  für  die  Ausrüstung  von  Meßschiffen  an- 
•ehen,  die  ein  Leipziger  Blatt  zu  einer  Umfrage  veranlaßte. 

1  e  nicht  anders  zu  erwarten,  standen  die  befragten  Fabrikanten 
|  n  Plan  durchweg  ablehnend  gegenüber.  Die  schwimmenden 
ßpaläste  haben  bisher  keinen  Erfolg  gehabt  und  werden  ihn  auch 
!  Zukunft  kaum  haben.  Die  Ausfuhr  über  See  kann  der  Vermitt- 
!  ?  deutscher  Exporthäuser  nicht  entraten.  und  bis  die  Schiffe  an 
]  -n  Bestimmungshäfen  angelangt  sind,  sind  die  Muster  schon  ver- 
i  ;t.  Außerdem  bedingt  jeder  Markt  andere  Muster,  und  eine  Per- 
■  lichkeit,  die  die  verschiedenen  besuchten  Länder  so  genau  kennt, 

1  cs  die  Anknüpfung  von  Geschäftsverbindungen  erfordert, 


dürfte  sich  schwer  finden  lassen.  So  bestechend  der  Gedanke 
schwimmender  Ausstellungen  ist,  so  undurchführbar  ist  er  auch. 

Von  den  verschiedenen  Wünschen  und  Klagen  bezüglich  der 
Meßeinrichtungen  seien  hier  zwei  das  Meßadreßbuch  betreffende 
Forderungen  erwähnt-  Es  wird  von  vielen  Einkäufern  sehr  unan¬ 
genehm  empfunden,  daß  seit  einiger  Zeit  in  dem  amtlichen  Ver¬ 
käuferverzeichnis  die  Gruppierung  der  Aussteller  nach  Straßen  weg¬ 
gefallen  ist.  Gerade  diese  Abteilung  erleichterte  dem  Käufer  seine 
Einkäufe  ungemein  und  ersparte  ihm  viel  unnütze  Lauferei,  konnte 
er  doch  ohne  viele  Mühe  feststellen,  welche  für  seine  Einkäufe  in¬ 
betracht  kommenden  Firmen  er  in  diesem  und  jenem  Meßpalast  fin¬ 
den  würde,  und  danach  seinen  Schlachtplan  entwerfen.  Jetzt  ist 
ein  derartiger  Überblick  unmöglich;  die  in  den  Ausstellungshäusern 
angebrachten  Tafeln  können  ihn  nicht  ersetzen.  Darum  ist  die 
Wiederaufnahme  dieser  Abteilung  dringend  erforderlich.  Zeit  ist 
Geld  und  während  der  Meßwoche  besonders  viel  Geld.  Man  könnte, 
damit  das  Meßadreßbuch  nicht  noch  umfangreicher  wird,  da  an  den 
Fortfall  der  am  leichtesten  zu  entbehrenden  Anzeigen  ja  nicht  zu 
denken  ist,  auf  das  Ortsverzeichnis  verzichten,  das  wohl  am  we¬ 
nigsten  benutzt  wird. 

Sodann  hört  man  vielfach  darüber  klagen,  daß  der  dem  Adreß¬ 
buch  beigegebene  Leipziger  Stadtplan  sich  nur  auf  das  Meßviertel 
beschränkt.  Namentlich,  nachdem  der  amtliche  Wohnungsnachweis 
die  Besorgung  von  Meßwohnungen  übernommen  hat,  wird  es  sehr 
unangenehm  empfunden,  daß  die  Straßen,  in  denen  die  gemieteten 
oder  vorgeschlagenen  Wohnungen  liegen,  in  dem  Stadtplan  nicht 
zu  finden  sind.  Aber  auch  sonst  ist  es  vielen  Meßbesuchern  er¬ 
wünscht,  sich  über  die  weiter  vom  Meßviertel  entfernten  Straßen 
Aufschluß  verschaffen  zu  können,  in  denen  sie  garnicht  so  selten  zu 
tun  haben.  Gerade  in  Leipzig  ist  die  Orientierung  so  schwierig,  daß 
ein  vollständiger  Stadtplan  mit  Straßenverzeichnis  ein  dringendes 
Bedürfnis  ist.  Hoffentlich  schenkt  der  Meßausschuß  diesen  Wün¬ 
schen  Gehör,  er  würde  sich  damit  den  Dank  vieler  Meßbesucher  er¬ 
werben.  Vielleicht  könnte  auch  das  Adreßbuch  durch  ein  breiteres 
Format  etwas  weniger  dickleibig  gemacht  werden;  es  müßte  natür¬ 
lich  in  der  Tasche  getragen  werden  können,  was  bei  seiner  jetzigen 
Korpulenz  trotz  der  schmalen  Form  ausgeschlossen  ist. 

Die  Zahl  der  Aussteller  wächst  immer  noch  von  Messe  zu 
Messe,  fast  500  Aussteller  besuchten  die  Messe  neu.  Angesichts 
dieses  immer  schärfer  werdenden  Wettbewerbes  drängt  sich  die 
Frage  auf,  ob  es  angebracht  ist,  ausländische  Fabrikanten  noch  wei¬ 
ter  zur  Beschickung  zuzulassen.  Österreich  dürfte  man  den  Zutritt 
bei  den  lebhaften  gegenseitigen  Handelsbeziehungen  und  der  engen 
politischen  Freundschaft  natürlich  nicht  verwehren,  ob  es  aber  nötig 
ist,  daß  man  es  dem  übrigen  Auslande  gestattet,  aus  einer  so  einzig 
in  ihrer  Art  dastehenden  Einrichtung,  wie  es  die  Leipziger  Messe 
ist,  auf  Kosten  der  deutschen  Industrie  Nutzen  zu  ziehen,  die  Frage 
wäre  immerhin  der  Prüfung  wert.  Namentlich  in  der  Glasindu¬ 
strie  macht  sich  der  ausländische  Wettbewerb  dermaßen  bemerk¬ 
bar,  daß  man  ihn  nicht  noch  besonders  zu  erleichtern  brauchte. 

Wie  schon  bemerkt  wurde,  ließ  das  Meßgeschäft  sehr  viel  zu 
wünschen  übrig,  wenngleich  die  von  einigen  Seiten  geäußerte  An¬ 
sicht,  die  Messe  sei  noch  schlechter  als  die  vorjährige  Herbst¬ 
messe,  kaum  zutreffend  ist.  Das  Ausland  fehlte  fast  ganz,  und 
auch  die  Warenhauseinkäufer  griffen  nicht  so  lebhaft  in  das  Geschäft 
ein,  wie  man  es  sonst  gewohnt  ist.  Auffallend  war  das  eifrige  Su¬ 
chen  der  Käufer  nach  Neuheiten,  das  schon  bald  einen  krankhaften 
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Zu g  bekommt  und  weder  der  Industrie  noch  dem  Handel  zum  Vor¬ 
teil  ist.  Durch  diese  Neuheitensucht  verliert  das  Geschäft  jede 
Stetigkeit,  die  überhastende  Neuheitenfabrikation  erschwert  das 
Aufkommen  wirklich  guter,  geschmackvoller  Muster. 

Die  größte  Nachfrage  war  nach  besserer  Gebrauchs-  und 
Luxusware,  eine  Tatsache,  die  durch  die  Teuerung  und  die  dadurch 
geschwächte  Kaufkraft  der  kleinen  Kundschaft  nui  teilweise  ei- 
klärt  werden  kann,  denn  das  Verlangen  nach  guter  Qualität  und 
geschmackvoller,  wenn  auch  teurer  Gestaltung  und  Verzierung 
hält  schon  zu  lange  an,  als  das  es  nicht  auf  eine  erfreuliche  Wand¬ 
lung  im  Geschmack  der  Verbraucher  zurückzuführen  sein  sollte. 
Hier  haben  Werkbund  und  Kunstgewerbevereine  erzieherisch  ge¬ 
wirkt,  während  die  Preisvereinigungen  durch  Ausschaltung  oder 
doch  Einschränkung  der  Preisunterbietungen  gleichzeitig  bei  den 
Fabrikanten  das  Streben  nach  Qualitätsverbesserung  geweckt  ha¬ 
ben.  Daß  diese  Strömung  von  Dauer  ist,  zeigt  sich  daran,  daß  auch 
die  Warenhäuser  der  Qualität  mehr  Wert  beilegen,  als  dies  früher 
der  Fall  war. 

Die  Porzellanindustrie  hat  nicht  besonders  gut  abgeschnitten. 
In  Porzellangeschirr  war  das  Geschäft  ungleich,  am  meisten  wur¬ 
den  die  feineren  Qualitäten  abgesetzt.  Im  Geschmack  ist  hier  eine 
Wandlung  kaum  eingetreten,  verlangt  werden  vorwiegend  glatte 
Formen  mit  schmalen  Kantenverzierungen.  In  Luxusporzallan  ist 
noch  immer  die  Kopenhagener  Art  vorherrschend,  doch  scheint  hier 
bereits  bei  den  Käufern  eine  Übersättigung  einzutreten,  und  der 
Umsatz  ließ  allgemein  viel  zu  wünschen  übrig. 

In  der  Steingutindustrie  machen  sich  mehr  und  mehr  die  Zei¬ 
chen  einer  Überproduktion  bemerkbar,  und  trotzdem  hier  gewaltige 
Anstrengungen  in  der  Verbesserung  der  Qualität  und  im  Schaffen 
neuer  geschmackvoller  Formen  und  Verzierungen  gemacht  wurden, 
scheint  der  Umsatz  doch  hinter  den  Erwartungen  zurückgeblieben 
zu  sein.  Man  bevorzugt  beim  Steingut  wieder  kräftigere  Farben, 
namentlich  macht  sich  eine  stärkere  Verwendung  von  Schwarz  be¬ 
merkbar.  So  waren  Garnituren  ausgestellt,  die  nur  durch  breite 
schwarze  Streifen  verziert  waren  und  trotz  der  düsteren  Farbe  sehr 
gut  wirkten.  Andere  Firmen  brachten  das  Schwarz  in  Verbindung 
mit  anderen  Farben  und  mit  Gold  und  fanden  damit  viel  Anklang. 
Immer  mehr  wenden  sich  die  Steingutfabriken  nebenbei  der  Kunst¬ 
töpferei  zu  und  leisten  darin  teilweise  Vorzügliches.  Zweifellos 


hängt  dieses  Bestreben  mit  den  gedrückten  Preisen  der  Gebrauchs¬ 
ware  zusammen,  die  gebieterisch  als  Ausgleich  Erzeugnisse  verlan¬ 
gen,  die  einen  besseren  Nutzen  abwerfen.  Manche  Fabrik  hat  in 
diesen  Fabrikaten  ein  ganz  gutes  Geschäft  gemacht. 

Die  Steinzeugindustrie  erntet  allmählich  den  Lohn  für  ihr 
zähes  Festhalten  an  den  modernen,  künstlerisch  und  technisch  gleich 
hochstehenden  Fabrikaten,  die  sich  mehr  und  mehr  einbiirgern  und 
verhältnismäßig  gut  gekauft  wurden. 

Majolika  wurde  hauptsächlich  von  Ausländern  gekauft,  der 
deutsche  Markt  scheint  dieser  schon  so  lange  vernachlässigten  far¬ 


benfreudigen  Ware  immer  noch  kein  Interesse  wieder  entgegen 
zubringen.  Die  Umsätze  dürften  deshalb  kaum  befriedigt  haben 

Die  Terrakotta  scheint  sich  wieder  darauf  zu  besinnen,  dal 
sie  eine  Tonware  ist  und  deshalb  kein  Metall  Vortäuschen  soll 
vielleicht  gewinnt  sie  dadurch  wieder  mehr  an  Beliebtheit. 

In  der  Glasindustrie  hat  das  geschliffene  Kristallglas  zweifei 
los  das  beste  Geschäft  gemacht,  und  auch  Luxusgläser  hatten  teil 
weise  ganz  gute  Nachfrage.  In  Preßglas  und  billigem  Hohlgla 
war  das  Geschäft  ungleich;  wenn  auch  teilweise  größere  Aufträg 
gegeben  wurden,  so  wurde  doch  im  allgemeinen  sehr  geklagt.  Un 
befriedigend  war  der  Umsatz  in  Beleuchtungsglas,  trotzdem  hie 
viel  neues  geboten  wurde. 

In  Emailgeschirr  war  ebenfalls  die  meiste  Nachfrage  nach  bes 
seren  Qualitäten;  der  Umsatz  war  im  Ganzen  zufriedenstellem 
aber  es  wurde  über  gedrückte  Preise  geklagt.  T. 

Ausstellung  für  farbige  Dekoration 
in  Straßburg  i.  6. 

Der  Straßburger  Kunstgewerbeverein  veranstaltete  in  diesei 
Jahre  eine  vorzüglich  gelungene  Ausstellung  alter  und  neuer  kuns 
gewerblicher  Erzeugnisse,  wobei  die  Farbe  insbesodere  in  Betracl 
kam.  Für  die  Ausstellung  war  das  für  diese  Zwecke  gut  geeignei 
Rohan-Schloß  von  der  Stadtverwaltung  zur  Verfügung  gestellt  wo 
den.  Die  großen,  mit  reichem  Schmuck  ausgestatteten  Räume  wu 
den  für  die  Ausstellung  antiker  Erzeugnisse  verwendet,  währet 
die  modernen  Arbeiten  im  Untergeschoß  bei  der  Schloßterrasse  Ui 
terkunft  fanden.  Wunderwerke  der  Antike  sah  man  im  Eingang: 
saale,  reiche  Tapisserien,  kostbare  Keramiken  und  Glasarbeitet 
die  Tonwaren  stammten  zum  Teil  aus  dem  Elsaß  und  gehörten  dt 
Römerzeit  an.  Im  mittelalterlichen  Saale  waren  herrliche  Glasmal' 
reien  aus  dem  Straßburger  Münster  untergebracht.  Eine  reicl 
Sammlung  alter  Keramiken  stellten  das  elsässische  Museum  und  d; 
Kunstgewerbemuseum  zur  Verfügung,  das  erste  alte  Töpferen 
aus  der  Blütezeit  der  Sufflenheimer  und  Betschdorfer  röpferind 
strie,  das  letzte  Fayencen  aus  Niederweiler  und  Straßburg,  den 
Farbenfreudigkeit  ja  bekannt  ist.  Die  Kunstgewerbeschule  Stra 
bürg  hatte  einen  ganzen  Raum  mit  Schülerarbeiten  sämtlicher  Kla 

sen  ausgestattet.  Ihre  keramisc! 
Abteilung  war  besonders  stark  n 
Arbeiten  der  verschiedensten  Tee 
niken  vertreten  (diese  Abteilu 
wurde  in  diesem  Jahre  ausgebaut  u 
zur  Lehrwerkstätte  erweitert).  Rä 
me  mit  Erzeugnissen  der  Goldschmi 
dekunst  wechselten  mit  denen  d 
Tapetendrucke  und  der  obereisäs 
sehen  Stoffdruckerei  und  -Weber 
15  Zimmer  in  moderner  Innenkur 
kamen  zur  Ausstellung,  denen  ei 
einheitliche  Wirkung  nicht  abgespr 
chen  werden  konnte.  Einen  besc 
ders  breiten  Platz  nahm  die  Keran 
ein,  und  zwar  einen  Raum  für  ß 
chitekturkeramik,  einen  für  Gefi 
keramik,  einen  Vorraum  für  ein  Lar 
haus  nach  Entwürfen  von  Herboi 
(Straßburg  i.  E.)  (Bild  1)  und  ein 
ebensolchen  nach  Entwürfen  v 
Theo  Berst  (Straßburg  i.  E.). 

Es  lohnt  sich  schon,  bei  der  Y 
ramik  länger  zu  verweilen,  denn  s 
einigen  Jahren  befindet  sich  diese 
dustrie  in  aufwärtsstrebender  Bev 
gung,  und  gerade  in  diesem  Jab 
war  sie  an  drei  Ausstellungen 
Straßburg  hervorragend  vertreten. 

Auf  der  Ausstellung  für  färb 
Dekoration  fiel  zunächst  der  V- 
raum  für  ein  Landhaus  auf,  bei  d 
zum  ersten  Mal  die  Plattenerzei 
nisse  der  Kleinindustrie,  auf  Anregung  der  keramischen  Lehrwe 
stätte  angefertigt,  verwandt  wurden.  Diese  Fliesen  mit  i  1 
volkstümlichen  Malereien  gefielen  allerwärts,  und  der  Kleimm 
strie  im  Elsaß  ist  dadurch  ein  neues  Feld  der  Betätigung  erschloss 
Elchinger  und  Burgard  (Sufflenheim)  haben  hierbei  ihr  bestes  ; 
leistet;  aber  auch  die  Betschdorfer  Steinzeugindustrie  hat  die  P 
tenfabrikation  aufgenommen,  von  der  Krummeich  mit  einem  si> 
malerischen  Wandbrunnen  vertreten  war.  Die  Holz-  und  Schmie1  - 
arbeiten,  sowie  die  Glasfenster  für  den  Vorraum  wurden  nach  L 
würfen  von  A.  Herborth  von  Kleinmeistern  ausgeführt,  so  daß  c 


Bild  1.  Vorraum  für  ein  Landhaus  von  A.  Herborih. 
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ser  Raum,  an  dem  18  Handwerksmeister  beteiligt  waren,  einen  das 
Handwerk  ehrenden  Eindruck  machte 

Die  Gefäßkeramik  war  durch  die  Ersten  deutschen  Blumen¬ 
topfwerke  mit  einer  reichen  Auswahl  vertreten  (Bild  2);  neu  wa¬ 
ren  Vasen,  Schalen  und  Kriige  mit  Schmetterlingsmotiven.  Ph.  El- 
clunger  &  Sohne  brachten  eine  flotte  Sammlung  dekorativer  Ge- 
aße,  Burgard  Burger  und  Ch.  Elchinger  volkstümlich  bemalte 
1  opfereien.  Die  Betschdorfer  Stein¬ 
zeugindustrie  war  durch  Krummeich- 
Remmy  und  J.  Wingerter  mit  blau¬ 
grauem  Steinzeug  und  mit  den  durch 
die  keramische  Lehrwerkstätte  dort 
eingeführten  Lösungsfarben  gut  ver¬ 
treten.  Spindler  (St.  Leonhard)  lie¬ 
ferte  letztgenannter  ^Industrie  Ent-i 
würfe  und  brachte  etliche  Proben  zur 
Ausstellung.  Ehemalige  Schüler  der 
keramischen  Abteilung  Straßburg 
stellten  selbständige  Arbeiten  aus: 

G.  Dettling,  ein  begabter  Schüler  obi¬ 
ger  Anstalt,  jetzt  Lehrer  an  der  Kunst¬ 
gewerbeschule  zu  Weimar,  beschick¬ 
te  die  Ausstellung  mit  einer  vorzügli¬ 
chen  Sammlung  von  Steinzeugen  mit 
Laufglasuren  von  feiner  Farbenwir¬ 
kung,  J.  Walter  und  Ph.  Danner 
(Karlsruhe:)  brachten  Keramiken, 
teils  in  Engobentechnik,  teils  in  Un¬ 
ter-  und  Aufglasurmalerei.  A.  Her¬ 
borth  stellte  Gefäße  der  verschie¬ 
densten  Techniken  aus,  welche,  teils 
in  der  keramischen  Lehrwerkstätte, 
deren  Leiter  er  ist,  teils  in  Sufflen- 
heim  (Bild  3)  und  Betschdorf,  teils  in 
der  Porzellanfabrik  Fritz  Thomas 
(Marktredwitz)  und  bei  Springer  & 

Co.  (Elbogen)  ausgeführt  wurden.  In 
letztgenannter  Fabrik  betätigt  sich 
Herborth  als  künstlerischer  Beirat. 

Bild  4  und  5  zeigen  seine  neuesten  Ar¬ 
beiten,  die  in  dieser  Fabrik  angefertigt  wurden. 

Die  Architekturkeramik  ist  im  Elsaß  noch  neu,  brachte  aber 
trotzdem  Glanzleistungen.  Die  Ersten  deutschen  Blumentopfwerkc 
in  Sufflenheim  zeigten  in  Scharffeuertechnik  Wandbilder  von  4  m 
Länge  und  2  m  Höhe,  Baukeramiken  von  großen  Abmessungen 
Brunnen  und  Kamine.  Sämtliche  Entwürfe  stammen  ebenfalls  von 
Herborth. 

Ch.  Berst  stellte  in  Verbindung 
nit  Elchinger  &  Söhne  einen  Raum 
nit  Plattenverkleidung  aus,  welcher 
n  seiner  Geschlossenheit  vorzüglich 
virkte. 

Es  war  für  Straßburg  ein  Er¬ 
icas,  die  heimische  Keramik  in  solch 
roßzügiger  Weise  auf  einer  Ausstel- 
ung  vertreten  zu  sehen.  Sie  hat  hier 
ezeigt,  daß  sie  die  von  der  kerami- 
chen  Lehrwerkstätte  und  ihrem  Lei- 
ir  A.  Herborth  ausgehenden  Anre- 
ungen  und  Belehrungen  verständnis- 
oll  aufzunehmen  und  zu  verwerten 
erstanden  hat;  wer  die  Ausstellung 
esucht  hat,  wird  sich  überzeugt  ha- 
en,  daß  die  Elsässische  Töpferindu¬ 
ne  mitten  in  einem  mächtigen  Auf- 
-hwung  steht,  der  ihr  eine  hoffnungs¬ 
olle  Weiterentwicklung  und  eine 
-ue  Blütezeit  gewährleistet. 

G.  R. 


den.  Je  mehr  Brände  die  Kapseln  aushalten  und  je  weniger  Kapsel- 
d.r“C„1  NZU,  ^zeichnen  ist  desto  geringer  sind  die  Ausgaben  für 
diese  Nebenfabrikation.  Mit  dieser  Bezeichnung  könnte  man  all- 
zuott  die  Kapselherstellung  ansprechen,  wenn  man  sieht,  welcher 
Kapselbruch  beim  Ausnehmen  der  Öfen  zutage  kommt,  und  wenn 
man  erfahrt,  daß  die  einzelnen  Kapseln  durchschnittlich  nur  zwei 
ns  diei  Brände  aushalten.  Die  Kapselherstellung  ist  als  wichtiger 


Bild  2.  Ausstellung  der  Ersten  deutschen  Blumentopfwerke,  Sufflenheim. 


Abschnitt  des  Gesamtbetriebes  anzusehen:  Sparen  und  Vergeuden 
sind  in  diesem  Punkte  gleichbedeutend. 

Grundbedingung  zu  einer  dauerhaften  Kapsel  ist  eine  gute 
Masse.  Es  gibt  in  Deutschland  und  in  Österreich  eine  genügende 
Anzahl  guter  Kapselerden.  Als  solche  kommen  in  Betracht  plasti¬ 
sche  und  dichtbrennende  Tone  von  hoher  Feuerfestigkeit  und  ferner 
als  Zusatz  hochfeuerfeste  Rohkaoline.  Die  Preise  für  die  Tone  sind 


Bild  3.  Bauerntöpfereien  von  A.  Herborth, 
ausgeführt  in  der  Töpferei  von  Elchinger  &  Comp.,  Sufflenheim. 


Kapseln  für  Platten. 


Von  Karl  Jacob. 

Es  gibt  eine  Anzahl  Industrieerzeugnisse,  die  in  dem  Betrieb, 
is  dem  sie  hervorgehen,  die  Herstellung  von  Hilfsgeräten  not¬ 
endig  machen,  ohne  die  die  Hauptfabrikation  unmöglich  ist.  So 
t  beispielsweise  eine  Fabrik  für  weiße  glasierte  Fliesen  oder  rein- 
fbige  gesinterte  Tonplatten  gezwungen,  die  zum  Brennen  ihrer 
are  erforderlichen  Kapseln  selbst  herzustellen.  Die  darauf  zu 
■rwendenden  Ausgaben  sind  nicht  unwesentlich,  und  ihr  Einfluß 
f  den  Gewinn  des  Betriebes  darf  nicht  außer  acht  gelassen  wer¬ 


verschieden;  sie  können  durchschnittlich  für  10  000  kg  mit  80—100 
M  angenommen  werden,  obzwar  auch  Tone  zum  Preise  von  etwa 
150  M  für  10  000  kg  zur  Kapselmasse  genommen  werden.  Solche 
Tone  werden  aber  meist  nur  in  geringerer  Menge  zur  Aufbesserung 
der  Kapselmasse  verwandt.  Die  Rohkaoline  sind  teilweise  um 
etwa  die  Hälfte  billiger.  Wenn  auch  darauf  gehalten  werden  muß, 
daß  die  Ausgaben  für  Rohstoffe  sich  in  angemessenen  Grenzen  be¬ 
wegen,  so  ist  es  aber  bedenklich,  die  Auswahl  der  Rohstoffe  zu  sehr 
der  Preislage  unterzuordnen.  Die  erforderliche  Schamotte  ist  für 
vorliegende  Zwecke  durch  Brennen  des  Kapseltones  bei  minde¬ 
stens  Segerkegel  10  und  nachfolgendes  Zerkleinern  auf  etwa  2  und 
5  mm  Korngröße  zu  beschaffen,  auch  kann  der  vorhandene  Kapsel¬ 
bruch  hierzu  verwendet  werden.  Die  Korngröße  der  Schamotte 
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und  die  Massezusammensetzung  richtet  sich  nach  den  Eigenschaften 
des  Tones  und  nach  der  Fabrikation.  Bei  der  Verwendung  eines 
fetten  Kapseltones  kann  man  z.  B.  mischen 

3  Raumteile  fetten  Ton, 

7  Raumteile  Schamotte 

oder 

2  Raumteile  fetten  Ton, 

1  Raumteil  Rohkaolin, 

6  Raumteile  Schamotte. 

Der  Schamottezusatz  kann  bei  den  einzelnen  Mischungen  aus 
gleichen  oder  verschiedenen  Teilen  feiner  und  grober  Schamotte 
bestehen.  Bewährte  Kapselmassen  aus  böhmischen  Rohstoffen  sind 
folgende: 

Masse  für  Ofenbrände  bei  Segerkegel  5  a. 

4  Raumteile  Kischitzer  Ton, 

7  Raumteile  grobe  Schamotte. 


Mantelumfang  und  dessen  Breite  einem  Vielfachen  der  Mantelhöhe 
entspricht.  Die  Höhe  des  Stockes  richtet  sich  der  Arbeiter  für  sich 
geeignet  ein.  An  den  Längsseiten  wird  nun  durch  Andrücken  von 
Holzleisten  die  Scherbendicke  bestimmt,  worauf  mit  Hilfe  eines 
Drahtes  ein  großes  Masseblatt  abgeschnitten  wird.  Meist  wird 
eine  größere  Anzahl  Masseblätter  hintereinander  geschnitten.  Nach¬ 
dem  dies  geschehen,  werden  die  großen  Blätter  in  Längsstreifen 
von  der  Höhe  des  Kapselmantels  geteilt.  Von  einem  andern  Masse¬ 
stock  wird  dann  ein  für  den  Boden  der  Kapsel  bestimmtes  Masse¬ 
blatt  geschnitten  und  auf  ein  auf  einer  Drehscheibe  liegendes,  mit 
feiner  Schamotte  bestreutes  Brett  gelegt.  Jetzt  hebt  der  Former 
mit  den  Händen  einen  der  langen  Massestreifen  ab  und  legt  ihn  auf 
den  ebenfalls  mit  Schamottemehl  bestreuten  Arbeitstisch.  Durch 
Rollen  der  daraufgelegten  Holztrommel  wird  das  Masseblatt  um 
die  Trommel  gelegt  und  auf  das  Blatt  des  Kapselbodens  gestellt,  um 
dann  festgarniert  zu  werden.  Diese  Arbeit  erfordert  viel  Geschick- 


Bild  4.  Speise-  und  Kaffeeservice  von  A.  Herborth,  ausgeführt  von  Springer  &  Comp.,  Elbogen. 


Masse  für  Ofenbrände  bei  Segerkegel  8 — 9. 

1  Raumteil  Kischitzer  Ton, 

3  Raumteile  Klostergraber  Ton, 

3%  Raumteile  grobe  Schamotte. 

Beim  Einsumpfen  der  Masse  ist  der  Wasserzusatz  nach  der 
folgenden  Verarbeitung  der  Masse  zu  bemessen.  Man  kann  drei 
Kapselherstellungsverfahren  unterscheiden:  das  Formen  mit  ni  e 
einer  Trommel,  das  Einformen  in  Gipsformen  und  das  Fressen. 
Gipsformen  sind  nur  bei  runden  Kapseln  mit  Vorteil  anwendbar,  ab¬ 
gesehen  von  der  geringeren  Scherbendichte,  der  durch  Einformen 
weicher  Masse  in  Gipsformen  erhaltenen  Kapseln.  Für  die  recht¬ 
eckige  Gestalt  der  Fliesenkapseln  sind  die  beiden  anderen  Hei  stel¬ 
lungsverfahren  geeigneter. 


lichkeit  des  Formers.  Außerdem  muß  die  Masse  hierzu  geeignet 
sein,  da  sonst  leicht  beim  Abnehmen  der  Masseblätter  ein  Ab¬ 
reißen  vorkommt. 

Vorteilhafter  ist  folgendes  Verfahren,  das  außerdem  eine 
steifere  Masse  erfordert  und  infolgedessen  einen  dichteren  Scherben 
ergibt.  Die  den  Tonschneider  verlassende  Masse  wird  in  einzelne 
Masseballen  zusammengeschlagen.  Zur  Herstellung  der  Masseblät¬ 
ter  ist  ein  kräftig  gebauter  Arbeitstisch,  sowie  die  entsprechende 
Einrichtung  erforderlich.  Für  den  Boden  verwendet  man  eine  eiserne 
Form,  deren  Platte  entweder  ganz  aus  Eisen  besteht,  oder  die  aus 
Holz  mit  starkem  Eisenblechbelag  gebildet  ist.  Ein  eiserner  Ring 
gibt  die  Scherbendicke  an.  Bevor  das  Formen  beginnt,  wird  die 


Bild  5.  Luxussteingut  von  A.  Herborth,  ausgeführt  von  Springer  &  Comp.,  Elbogen. 


Das  Formen  mit  Hilfe  einer  Trommel  wird  auf  zwei  vonein¬ 
ander  etwas  abweichende  Arten  ausgeführt.  Die  Übereinstimmung 
besteht  darin,  daß  um  eine  den  Innenmaßen  der  Kapsel  entsprech¬ 
ende  Holztrommel  Masseblätter  und  Massestreifen  gelegt  werden, 
deren  Berührungsflächen  durch  Ineinanderarbeiten  miteinander  ver¬ 
bunden  werden.  Die  Holztrommel  gibt  der  Kapsel  die  Form  und 
bietet  dem  Formstück  während  der  Garnierarbeit  den  nötigen  Halt. 
Nachdem  das  Stück  fertig  gearbeitet  ist,  wird  die  Holztrommel  ent¬ 
fernt,  um  zur  Herstellung  der  folgenden  Kapsel  verwendet  zu  wer. 
den.  Der  Unterschied,  der  bei  dieser  Herstellungsweise  gemacht 
wird,  besteht  in  der  Zurichtung  der  Masse  und  der  Masseblätter.  So 
wird  nach  dem  einen  Verfahren  die  mäßig  weiche  Masse  zu  einem 
großen  Massestock  fest  zusammengeschlagen,  dessen  Länge  dem 


von  dem  Masseballen  in  Streifen  abgeschnittene  Masse  eingefüllt 
und  mit  einem  breiten  und  schweren  Holzhammer  festgeschlagen 
Überschüssige  Masse  zieht  man  dann  mit  einem  Draht  ab  und  glät¬ 
tet  mit  einem  Stahlspachtel  nach.  Durch  Umkippen  mit  einem 
daraufgelegten  Brett  wird  die  Form  entleert.  Zum  Formen  der 
Manteistreifen  dient  der  Arbeitstisch,  auf  dem  im  Abstand  der  Man¬ 
telhöhe  zwei  Stahlleisten  von  Scherbendicke  parallel  zueinander 
angebracht  sind.  Auf  den  Boden  dieser  Mantelform  wird  ein  Lei¬ 
nenstreifen  von  passender  Länge  gelegt,  und  dann  wird  die  Masse 
die  von  den  Ballen  in  geeignet  dicken  Blättern  abgeschnitten  ist 
aufgetragen,  um  weiter,  wie  bei  Herstellung  des  Bodens,  bearbeitet 
zu  werden.  Die  folgende  Bearbeitung  findet,  wie  im  vorhergehen¬ 
den  Abschnitt  beschrieben,  statt.  Die  Arbeit  wird  aber  hier  weseut- 
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lieh  durch  das  I  uch  unterstützt,  da  der  Massestreifen  dadurch  mehr 
Halt  bekommt. 


Als  letztes  für  die  Fliesenkapselherstellung  in  Frage  kom- 
.  mendes  Verfahren  ist  das  Pressen  zu  nennen.  Hierzu  haben  sich 
die  Spindelpressen  am  besten  bewährt.  In  eine  eingeölte  Eisen¬ 
form,  die  den  Außenmaßen  der  Kapsel  entspricht,  wird  die  Masse 
eingefüllt  und  durch  Hineinpressen  eines  den  Innenmaßen  ent¬ 
sprechenden  Eisenstempels  zur  Kapsel  geformt.  Damit  die  Kapseln 
in  ihrer  Scherbenbeschaffenheit  gleichmäßig  ausfallen,  ist  es  er¬ 
forderlich,  daß  stets  dieselbe  Massemenge  eingefüllt  wird.  Es  ist 
deshalb  zweckmäßig,  die  Masse  abzuwiegen. 

Die  Abmessungen  der  Kapseln  sind  von  der  Größe  der  Platten 
und  Fliesen  abhängig.  Die  Höhe  ohne  Boden  wird  etwa  1—2  cm 
größer  genommen  als  die  Fliesenkante,  die  Breite  dementsprechend. 
Die  Länge  der  Kapseln  wählt  man  etwa  6  cm  größer  als  die  doppel¬ 
te  Kantenlänge  der  Platten,  da  bei  liegendem  Einfüllen  mehr  als 
zwei  Stöße  nicht  eingefüllt  werden.  Der  Zwischenraum  soll  in  die¬ 
sem  Falle  das  Ein-  und  Ausfüllen  mit  der  Hand  ermöglichen.  Die 
Scherbendicke  der  Kapsel  beträgt  l'A — 2  cm. 


Das  Abrollen  der  Porzellanglasur. 

Von  Th.  Hertwig-Möhrenbach. 

Die  Ursachen  des  Abrollens  von  Porzellanglasuren  sind  sehr 
mannigfacher  Art.  Fettige  Stellen  durch  schweißige  Hände,  Staub, 
zu  weicher  Gliihscherben,  sind  die  bekanntesten  Ursachen.  Ebenso 
zu  rauchiges  Vorfeuer.  Ein  noch  nie  beobachteter  Hauptfehler  ist 
der  Schwindprozeß  während  des  Brennganges.  Eine  Glasur  mit 
37  i.  H.  Glattscherben  von  der  Formel: 

0,209  KaO  ) 

0,127  MgO  0,93  AlaO.'v  8,133  SiOa 

0,664  CaO  ) 

wurde  ohne  Glattscherben  aus  denselben  Versatzstoffen  hergestellt. 
Sie  rollte  auf  großen  Platten  äußerst  stark  ab.  Wurde  die  Glasur 
mit  37  i.  H.  Glattscherben  im  Glühofen  auf  das  Glühgeschirr  bei 
Segerkegel  09  zwecks  Ubermalens  mit  Lösungsfarben  aufgefrit- 
tet,  so  riß  sie  im  schwächsten  Ofenfeuer  hier  und  da  ein  infolge 
ihrer  von  derjenigen  des  Scherbens  abweichenden  Schwindung.  An 
den  scharfen  Stellen  blätterte  sie  sehr  ab-  Die  leicht  eingerissenen 
Stellen  rollten  nach  dem  Glattbrande  stark  ab. 

Diese  Beobachtung  lehrt  die  eigentliche  und  wichtigste  Ur¬ 
sache  des  Abrollens,  die  Schwindung  im  Feuer.  Jeder  Praktiker, 
der  viel  Glasurproben  machte,  weiß,  wie  viele  Glasuren  ohye  be¬ 
kannte  Ursache  abrollen.  Diese  Ursache  ist  im  Schwindprozeß  be¬ 
gründet;  eine  wissenschaftliche  Erklärung  des  Vorganges  wird 
schwer  zu  finden  sein. 

Für  Scharffeuermalerei  auf  ungebrannter  Glasur  sollte  diese 
erst  im  Starkbrand  geschmolzen  und  dann  gemahlen  werden. 

i 

Verzierung  von  Glaswänden. 


Glaswände  haben  sich  noch  wenig  eingeführt,  obgleich  sie  in 
nicht  zu  hohen  großen  Räumen  mit  Oberlicht  sehr  gut  wirken,  na 
mentlich,  wenn  sie  dem  Raum  entsprechend  bemalt  oder  mit  dem 
Sandstrahlgebläse  bemustert  sind.  Daß  die  Weißglaswände  auch 
durch  Einmischen  von  buntem  Glas  dekorativ  gestaltet  werden  kön- 
1  neu,  ist  sehr  natürlich,  und  auch  auf  diese  Weise  kann  man  auf 
Milchglaswänden  wirkungsvolle  Bilder  erzielen.  Hier  soll  aber  we¬ 
niger  die  Buntverglasung  als  die  Bemalung  und  sonstige  Verzierung 
berücksichtigt  werden.  Diese  Glaswände  lassen  sich  sehr  gut  für 
die  innere  Ausstattung  von  Fleischer-,  Q ef lügel-  und  Wildpret-,  Ko¬ 
lonialwaren-,  Obst-  und  Delikateßläden  verwerten. 


Das  beste  Glas  hierfür  ist  das  Bein-  oder  Milchglas  sowie  an¬ 
dere  harte  Glasarten,  die  in  passende  Tafeln  geschnitten  und  mit 
Aluminiumstäbchen  montiert  werden.  Die  Verzierung  der  Wände 
derartiger  Läden  muß  die  zum  Verkauf  stehenden  Waren  berück¬ 
sichtigen  oder  doch  darauf  hinweisen.  Für  eine  Wildpret-  und  Ge¬ 
flügelhandlung  passen  beispielsweise  Fasanen,  Tauben,  Hasen,  Reh¬ 
köpfe,  Hühner  u-  dergl.  Man  kann  diese  Tierbilder,  wenn  die  ganze 
Glaswand  fertig  montiert  ist,  in  den  einzelnen  Feldern  zwischen 
den  Aluminiumstäben  in  Naturfarben  malen.  Sollen  recht  anschau¬ 
liche  Dekorationsstücke  geschaffen  werden,  so  nimmt  man  größere 
Glastafeln.  Wählt  man  beispielsweise  einen  Goldfasan,  eine  Taube, 
einen  Hasen  als  Hauptstücke,  so  muß  der  Goldfasan  in  natürlichen 
Farben  unbedingt  auf  die  Mitte  der  Wand  gebracht  werden  und  als 
Seitenstücke  rechts  und  links  je  eine  stahlblaue,  mit  schwarzen 
Punkten  bezw.  Strichen  versehene  Taube  erhalten.  Ist  auf  diese 
i  Weise  ein  farbig  leuchtender  Mittelpunkt  geschaffen,  so  können 
|  hieran  leicht  andere  Wildpret-  und  Geflügelarten  in  der  Farbe  har¬ 
monierend  angegliedert  werden.  Auf  die  Tauben  kann  dann  kleineres 


Geflügel  wie  Rebhühner  oder  Schnepfen  folgen,  während  oben  und 
unten  Hasen  angebracht  werden  können.  In  ähnlicher  Weise  kön¬ 
nen  Delikateßläden  mit  mehrfarbigen  Früchten,  Weinflaschen,  Kon¬ 
servenbüchsen  usw.  verziert  werden.  Derartige  farbige  Bemalun¬ 
gen  heben  sich  wirkungsvoll  von  der  Milchglaswand  ab.  Man  kann 
natürlich  auch  eine  andere  Gruppierung  wählen;  so  wird  beispiels¬ 
weise  auf  der  weißen  Wand  ein  braunfarbiges  Reh  als  Mittelstück 
sehr  gut  wirken,  wenn  dasselbe  von  passenden  farbigen  Verzierun¬ 
gen  umrahmt  wird.  Derartig  verzierte  Wände  geben  solchen  Lä¬ 
den,  deren  Wände  meist  leer  bleiben,  eine  vorzügliche  Ausstattung 
und  tragen  bei  geschmackvoller  Ausführung  zweifellos  viel  dazu 
bei,  den  Glaswänden  auch  in  Privathäusern  mehr  Eingang  zu  ver¬ 
schaffen. 

Man  kann,  an  diese  Milchglaswände  anschließend,  in  Läden 
auch  die  Decken  aus  Glas  hersteilen,  die  dann  in  Farbe  und  Be¬ 
malung  mit  den  Wänden  harmonieren  müssen.  Aber  auch  gewöhn¬ 
liche  Decken  lassen  sich  den  Glaswänden  gut  anpassen,  wie  auch 
uubemalte  Glaswände  eine  gute  Wirkung  haben.  Unbedingt  nötig 
ist  es  natürlich,  daß  zur  Bemalung  von  Glaswänden  haltbare  Far¬ 
ben  gewählt  werden,  die  unter  dem  Einfluß  des  Lichtes  und  der 
Ausdünstungen  der  ausliegenden  Waren  nicht  leiden. 

Ich  will  noch  kurz  darauf  hinweisen,  wie  man  das  Milch-,  Ala¬ 
baster-  oder  Opalglas  für  die  hier  in  Betracht  kommenden  Zwecke 
noch  wirkungsvoller  gestalten  kann.  Bei  der  Herstellung  des  Gla¬ 
ses  muß  darauf  hingearbeitet  werden,  daß  das  Glas  genügenden 
Hochglanz  bekommt.  Um  diesen  zu  erzielen,  setzt  man  dem  Ge¬ 
menge  etwas  Borax  zu.  Die  genaue  Menge  muß  durch  Versuche 
festgestellt  werden,  doch  kann  man  durchschnittlich  8 — 10  v.  H. 
Borax  rechnen.  Einen  gewissen  farbigen  Reflex  erhält  das  Milch¬ 
glas  durch  Zusatz  von  etwas  Tonerde,  mit  deren  Hilfe  man  es  in 
der  Hand  hat,  das  glänzende  oder  matte  Milchglas  mit  einem  An¬ 
flug  von  Farbe  zu  versehen.  Versetzt  man  beispielsweise  den  Ver¬ 
satz  mit  einer  hellila  Farbe,  so  wird  das  Glas  einen  hellila  Hauch 
bekommen.  Die  Menge  des  Zusatzes  muß  so  ausprobiert  werden, 
daß  nicht  etwa  das  Glas  ganz  gefärbt  wird,  sondern  nur  einen  far¬ 
bigen  Reflex  bekommt.  Ebenso  kann  man  durch  andere  Farben 
entsprechende  Reflexwirkungen  hervorrufen.  Derartige  Glaswände 
wirken  auch  ohne  Bemalung  oder  sonstige  Verzierung  sehr  gut, 
aber  auch  eine  schwarze  Zeichnung  wird  sich  von  ihnen  wirkungs¬ 
voll  abheben. 

Auch  in  Badezimmern  lassen  sich  derartige  Glaswandverklei¬ 
dungen  gut  anbringen.  Anstatt  hier  die  Hauptwände  ganz  mit 
Milchglas  zu  bekleiden,  bringt  man  an  passender  Stelle  einen  60  bis 
80  cm  breiten,  1% — 2  m  hohen,  bis  zum  Fußboden  reichenden  Spie¬ 
gel  an  und  überzieht  den  übrigen  Teil  der  Wände  mit  Milchglas, 
Marmorglas  und  Überfangbeinglas  in  entsprechender  Abwechslung. 
Man  stellt  zwar  derartige  Glaswandverkleidungen  gern  nur  aus 
quadratischen  oder  länglichen  Glastafeln  her,  aber  die  Verkleidung 
wird  schmuckreicher,  wenn  beispielsweise  auf  eine  Wandfäche  von 
2  m  Breite  zwei  40  cm  im  Durchmesser  messende  runde  purpur¬ 
farbene  Lberfangbeinglasscheiben  in  entsprechenden  Zwischenräu¬ 
men  angebracht  werden.  Oben  und  unten  wird  eine  30  cm  breite 
Marmorglasleiste  eingereiht.  Auf  dem  purpurfarbenen  Überfang- 
<glas  können  Figuren  oder  sonstige  Verzierungen  eingeschliffen  wer¬ 
den.  Auf  Weißglaswänden  lassen  sich  sehr  gut  Landschaftsbilder, 
möglichst  in  maigriiner  Farbe,  anbringen.  Für  Ausstattungen  von 
vornehmer  Wirkung  kann  Überfangbeinglas  durch  Ätzung  veredelt 
werden. 

I:i  Läden  mit  bemalten  Beinglasflächen  bilden  vorteilhaft  40  cm 
breite  Leisten  von  Überfangbeinglas  in  abstechender  Farbe,  die 
mit  eingeschliffenen  Kreisen  verziert  werden  können,  oben  und 
unten  den  Anschluß. 

Da  die  obere  Schicht  bei  den  Überfanggläsern  sehr  dünn  ist, 
so  lassen  sich  au*  ihnen  durch  Kunstschliffe  oder  Ätzung  leicht  ver¬ 
schiedenartige  Verzierungen  anbringen,  die  sehr  kunstvoll  sein 
können.  Schleift  man  beispielsweise  in  ein  dunkelblaues  Überfang- 
Femglas  zu  der  Glaswand  passende  Figuren  oder  Arabesken,  so  er¬ 
scheinen  diese  als  helle  Bilder  auf  dunkelblauem  Grunde. 

Für  die  Verzierung  derartiger  Glaswände  kann  auch  das  Sand¬ 
strahlgebläse  gute  Dienste  leisten,  weil  man  hierdurch  leicht  gute 
Verzierungen  erhält.  Die  Sandblasmaschine  kann  in  die  Nähe  der 
fertigen  Wände  gebracht  werden,  aber  es  ist  besser,  die  fertig  ge¬ 
schnittenen  Milchglastafeln  mit  dem  Sandstrahlgebläse  zu  be¬ 
arbeiten  und  dann  erst  an  der  Wand  aneinander  zu  reihen.  Es  ist 
namentlich  darauf  zu  achten,  daß  stets  die  richtige  Sandkorngröße 
gewählt  wird.  Will  man  z.  B.  kleinere  Gefliigelmuster,  langgezogene 
Guirlanden  oder  moderne  Arabesken  anbringen,  so  werden  diese 
zunächst  in  Pappschablonen  ausgeschnitten  oder  mit  der  Stanz¬ 
maschine  ausgestanzt.  A.  B. 
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Untersuchung  über  Kunstemails 
auf  Metall. 

Vom  keramischen  Standpunkte  versteht  man  unter  einem 
Email  ein  Silikatgemisch,  das  zu  einer  harten  und  undurchsichtigen 
Glasmasse  erstarrt.  Im  Juweliergewerbe  wird  die  Undurchsichtig¬ 
keit  des  Emails  nicht  immer  gewünscht.  An  ein  brauchbares  Me¬ 
tallemail  kann  man  folgende  Anforderungen  stellen: 

1.  Es  muß  fest  an  dem  Metall  haften,  ohne  abzuspringen. 

2.  Es  darf  bei  Temperaturwechsel  nicht  reißen. 

3.  Es  muß  hart  genug  sein,  um  seine  Brillanz  bei  normaler 
Abnutzung  nicht  zu  verlieren. 

4.  Es  muß  unlöslich  genug  sein,  um  durch  Feuchtigkeit  und 
schwache  Säure  sein  glänzendes  Aussehen  nicht  einzu¬ 
büßen. 

5.  Die  Silikatmischung  muß  bei  genügend  tiefer  Temperatur 
schmelzen,  damit  nicht  das  Metall  angegriffen  wird  oder 
die  in  dem  Email  die  Färbung  hervorbringenden  Metall¬ 
oxyde  sich  verflüchtigen. 

Über  die  Verwendung  der  Emails  ist  schon  viel  geschrieben 
worden,  während  sich  in  der  Literatur  nur  wenige  Angaben  über 
die  Zusammensetzung  verschiedener  Emails  und  den  Einfluß  ver¬ 
schiedener  Versatzstoffe  auf  die  Eigenschaften  der  Emails  finden. 
Einen  Beitrag  hierzu  bringt  J.  Minneman  in  den  Iransact.  of 
the  Americ.  Ceramic.  Soc.  Vol.  XIII,  1911.  S.  514 — 530. 

Gegenstand  seiner  Untersuchung  waren  die  glasbildenden  Be¬ 
standteile  des  sogenannten  Juwelieremails.  Es  wurde  zunächst  ein 
geeigneter  Fluß,  ein  farbloses  durchscheinendes  Email  hergestellt 
und  dann,  von  diesem  ausgehend,  farbige  Emails.  Nur  durchsich¬ 
tige  Emails  wurden  verwandt,  da  diese  ohne  Änderung  ihrer  Eigen¬ 
schaften  durch  Hinzufügen  von  nur  geringen  Beträgen  Zinnoxyd 
undurchsichtig  gemacht  werden  können. 

Die  Emails  wurden  auf  Kupferplättchen  aufgeschmolzen.  Dieses 
Merall  wurde  einmal  seiner  Billigkeit  gegenüber  den  sonst  in  der 
Juwelieremaillierkunst  verwandten  Metallen,  Gold  und  Silber,  be¬ 
nutzt,  dann  aber  auch  auf  Grund  der  Erfahrung,  daß  alle  Emails, 
die  zu  dem  verhältnismäßig  leicht  oxydierenden  Kupfer  gut  passen, 
es  ohne  weiteres  auch  auf  Gold  und  Silber  tun.  Kleine  Kupferplätt 
eben  wurden  in  der  Mitte  etwas  eingedrückt,  damit  sie  das  Email 
gut  aufnehmen  konnten. 

Als  Vergleichsmaterial  dienten  drei  verschiedene  Flüsse  des 
Handels  und  drei  farbige  Kunstemails  der  Firma  F.  A.  Schutt  in 
Pforzheim.  Nachdem  die  einzelnen  Bestandteile  in  einem  Fletscher- 
Gasgebläseofen  gut  durchgeschmolzen,  fein  gemahlen  und  sauber 
ausgewaschen  waren,  wurden  sie  auf  dem  mit  konzentrierter  Sal¬ 
petersäure  und  danach  mit  heißer  Sodalösung  gereinigten  Kupfer¬ 
plättchen  bei  560°  C  aufgebrannt.  Bei  dieser  Temperatur  waren 
die  weichen  Emails  der  Firma  Schutt  in  zwei  Minuten  vollkommen 
geschmolzen. 

Zur  Prüfung  auf  die  Haltbarkeit  wurden  die  einzelnen  Proben 
von  Rotglut  in  kaltes  Wasser  getaucht  und  die  etwa  dabei  auf¬ 
tretenden  Sprünge  unter  dem  Vergrößerungsglas  beobachtet.  Die 
beiden  Weichemails  des  Handels  zeigten  bei  dieser  Behandlung 
einige  Risse,  während  das  Hartemail  völlig  unversehrt  blieb. 

Die  Haltbarkeit  wurde  in  der  Weise  geprüft,  daß  die  Probe¬ 
stücke  unter  einer  Glasglocke  während  24  Stunden  den  Dämpfen 
konzentrierter  rauchender  Salzsäure  ausgesetzt  wurden.  Die  Han¬ 
delsmarken  blieben  bei  dieser  Behandlung  sämtlich  glänzend. 

Die  Wirkung  der  einzelnen  Versatzstoffe  war  folgende: 

I.  Borax.  Mit  steigendem  Gehalt  an  Borax 

a)  nimmt  die  Schmelzbarkeit,  wenn  auch  unerheblich,  zu; 

b)  wächst  die  Neigung,  Risse  zu  bilden; 

c)  greifen  die  Salzsäuredämpfe  stärker  an. 

II.  S  i  0  2.  Mit  steigendem  Gehalt  an  Kieselsäure  werden  die 
Emails  schwerer  schmelzbar  und  zugleich  haltbarer.  Ein  Gehalt 
von  1  Äquivalent  SiÜ2  bedingt  eine  zu  geringe  Haltbarkeit,  2 
Äquivalente  Si02  sind  zuviel  für  ein  Weichemail. 

III.  A  1 2  0  3.  Mit  steigendem  Gehalt  an  AI2O3  von  0,025 — 0,1 
Äquivalent: 

a)  nimmt  die  Schmelzbarkeit  ab;  die  Proben  werden  sehr  zäh¬ 
flüssig  und  erfordern  bei  hohem  ALOs-Gehalt  eine  außer¬ 
ordentlich  lange  und  hohe  Hitzebehandlung,  um  weich  zu 
werden; 

b)  nimmt  die  Neigung  zur  Entglasung  zu; 

c)  wird  die  Rissebildung  begünstigt; 

d)  ist  die  Angreifbarkeit  durch  Salzsäuredämpfe  nur  gering, 

IV.  P  b  O.  Mit  steigendem  PbO-Gehalt  und  entsprechender 
Abnahme  von  K2O  bei  gleichbleibendem  Si02-Gehalt 

a)  nimmt  die  Schmelzbarkeit  zu; 

b)  nimmt  die  Neigung,  Risse  zu  bilden,  ab; 


c)  nimmt  die  Lichtbrechung  zu; 

d)  nimmt  die  Angreifbarkeit  durch  Salzsäuredämpfe  zu. 

V.  CaO.  Mit  steigendem  CaO-Gehalt 

a)  nimmt  die  Schmelzbarkeit  ab; 

b)  nimmt  die  Neigung,  Risse  zu  bilden,  zu; 

c)  nimmt  die  Angreifbarkeit  durch  Salzsäuredämpfe  zu. 


VI.  Z  n  O.  Mit  steigendem  ZnO-Gehalt 

a)  nimmt  die  Schmelzbarkeit  ab; 

b)  nimmt  die  Neigung  zur  Rissebildung  zu; 

c)  nimmt  die  Neigung  zur  Entglasung  zu; 

d)  verschwindet  die  Angreifbarkeit  durch  Salzsäuredämpfe. 


Daraus  ergibt  sich,  daß  in  keinem  Falle  die  Schmelzbarkeit 
und  Haltbarkeit  erhöht  werden  konnte,  ohne  daß  die  zunehmende 
Neigung  zur  Rissebildung  die  Emails  unbrauchbar  machte.  Der 
beste  Weichemailfluß,  der  bei  der  gesamten  Untersuchung  gefunden 
wurde,  ist  ein  stark  bleihaltiges  Flintglas  von  folgender  Zusammen¬ 
setzung: 


1,5  Si02. 


0,5  PbO 
0.5  K2O 

Dieser  Fluß  ist  dem  untersuchten  weichen  Fluß  des  Handels 
in  jeder  Beziehung  gleich.  Für  ein  Hartemail  erwies  sich  ein  Glas 
mit  der  gleichen  RO-Zusammensetzung,  aber  einem  höheren  Kiesel¬ 
säuregehalt  von  folgender  Zusammensetzung  als  gut  brauchbar- 
0,5  PbO  l 

0,5  K2O  I  2,0  Sl0? 


— wbo — 

feine  römische  Töpferei  für  gewöhnliche 
Gebrauchsware  in  Selz, 


Von  Marcel  Bisch  zu  Selz. 


Ein  wesentliches  Ziel,  das  sich  die  Archäologen  im  Elsaß  bei 
der  Erforschung  der  Geschichte  des  früheren  Römerkastells  Selz 
gesetzt  hatten,  war  die  Lösung  der  Frage,  ob  Selz  zu  irgend  einer 
Zeit  der  Römerherrschaft  eine  eigene  Töpferei  besessen  habe,  da 
für  eine  große  Anzahl  der  in  Selz  und  der  Umgegend  aufgefundenen 
römischen  Tongeschirre  kein  Ursprungsort  gefunden  werden  konnte. 
Diese  Frage  ist  mit  der  im  November  1910  auf  dem  Gelände  der 
Falzziegelfabrik  A.  Bisch  in  Selz  erfolgten  Entdeckung  einer  römi¬ 
schen  Töpfereianlage  gelöst  worden. 

Den  Anlaß  zu  diesem  Funde  gab  das  Tieferlegen  eines  Geländes 
längs  der  Staatsstraße  um  1  Meter.  Die  ersten  Funde  brachten 
ein  Warenlager  zutage,  bestehend  aus  einer  Aufstapelung  von  etwa 
60  größtenteils  vorzüglich  erhaltenen  Tongefäßen.  Unter  denselben 
befanden  sich  28  Faltentöpfe,  zu  je  dreien  umgekehrt  aufeinander 
gestülpt  und  im  Sande  sitzend.  Die  Geschirre  sind  aus  weißbren¬ 
nendem  Ton  hergestellt  und  mit  einer  dunkelblauen  Engobe  über¬ 
zogen,  die  sehr  gut  erhalten  ist.  Der  Stapel  enthielt  ferner  15 
kugelförmige,  schwarzgedämpfte  Töpfe  von  ungefähr  30  Zentimeter 
Durchmesser,  eine  Anzahl  schön  geformter  Amphoren  bis  zu  50 
Zentimeter  Höhe,  bemalte  Teller,  Schüsseln  usw.  Es  ist  für  den 
Fachmann  erstaunlich,  welche  Fachkenntnis  und  Vielseitigkeit  der 
römische  Meister  schon  besaß-  Der  einzige  nachweisbare  Fehler 
besteht  darin,  daß  er  eine  rote  Amphore  vor  dem  Brennen  mit 
einem  feuerfesten  Ton  begoß,  der  sich  des  geringen  Brenngrades 
wegen  leicht  abbürsten  läßt. 

Einige  Spatenstiche  führten  bald  zum  Brennofen,  von  dem, 
wie  bei  allen  derartigen  Funden,  nur  noch  der  Unterbau  erhalten 
war.  An  Größe  entspricht  er  dem  bei  den  Ausgrabungen  der 
römischen  Töpfereien  in  Heiligenberg  entdeckten  Ofen  6,  welcher 
dem  jüngeren  Typus  von  römischen  Töpferöfen  angehört.  Der 
Feuerraum  ist  bei  diesen  Öfen  in  der  Mitte  nach  dem  Schürloch  zu 
und,  von  diesem  beginnend,  durch  eine  aus  Backsteinen  gemauerte 
Zunge  in  zwei  Gewölbe  geteilt.  Über  den  Rest  des  Aufbaues  und 
die  Betriebsweise  gehen  die  Ansichten  der  Fachleute  auseinander. 

Vor  dem  Ofen  fand  sich  eine  Unmenge  mit  Scherben  ver¬ 
mischter  Holzkohle,  ein  Anhaltspunkt  dafür,  daß  der  Feuerraum 
außerhalb  des  eigentlichen  Brennofens  lag.  Ein  neben  dem  Ofen 
befindliches  Meter  tiefes  und  2  Meter  breites  Loch,  vollständig 
mit  Ausschußware  angefüllt,  lieferte  den  endgültigen  Beweis  da¬ 
für,  daß  es  sich  nur  um  eine  Brennofenanlage  für  Tongeschirre 
handeln  kann.  Dieses  Ausschußlager  enthielt  neben  einer  Menge 
von  Scheiben  eine  Anzahl  ganzer  Gefäße.  Doch  war  weder  unter 
diesen  noch  unter  den  vielen  aus  den  Scherben  restaurierten  Gegen¬ 
ständen  ai-'Ji  nur  ein  einziger  zu  finden,  von  dem  man  annehmeu 
kann,  daß  er  jemals  zu  einem  bestimmten  Zweck  gedient  hätte. 
Hatte  der  Wasserkrug  einen  Brandriß,  so  fand  sich  auf  dem  schön 
bemalten  Teller  ein  großer  schwarzer  Brandfleck.  Durch  solche 
Fehler  waren  die  damit  behafteten  Gegenstände  von  der  späteren 
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Verwendung  ausgeschlossen,  und  sie  wanderten  vom  Brennofen  in 
das  Ausschußloch. 

Drei  Meter  vom  Brennofen  lag  der  noch  vollgefüllte  Sumpf,  er 
i  enthielt  größtenteils  gelben  und  weißen  Ton,  aus  dem  die  Gefäße 
nergestellt  wurden;  eine  kleinere  Menge  eingesumpften  roten  Tones 
diente  zu  Engobezwecken.1) 

Nach  diesen  interessanten  Funden,  die  das  Vorhandensein  einer 
1  öpferanlage  außer  allen  Zweifel  stellten,  wurde  mit  größtem  Eifer 
nach  der  Werkstätte  des  Töpfermeisters  geforscht.  Man  war  in¬ 
zwischen  der  hait  anliegenden  Straße,  die  von  Niederrödern  nach 
Selz  führt,  sehr  nahe  gekommen.  Die  Befürchtung,  die  Werkstätte 
möchte  sich  unter  der  in  jüngerer  Zeit  angelegten  Straße  befinden, 
hat  sich  leider  erfüllt  und  durch  den  zuletzt  gehobenen  Fund  be¬ 
stätigt.  Neben  einer  Anzahl  von  Münzen,  einem  Schlüssel,  einem 
verzierten  Fingerring,  einem  Dolch  aus  Eisen  und  vielen  anderen 
Eisenteilen  lag  hart  an  der  Straße  ein  von  dem  Töpfer  gebrauch- 
tes  nstrument,  ein  sog.  Töpferrädchen.  Ein  20  cm  langer  eiserner 
stiel  verzweigt  sich  am  Ende  in  eine  Gabel,  die  ein  um  eine  Achse 
drehbares,  gezahntes  Rädchen  aus  Bronze  hält.  Dieses  von  den 
Archäologen  vielgesuchte  Instrument,  das  nach  den  auf  vielen 
omischen  Gefäßen  zu  findenden  Verzierungen  bei  deren  Herstel- 
ung  notwendig  vorhanden  gewesen  sein  mußte,  ist  bis  heute  noch 
>ei  keiner  derartigen  Töpferanlage  gefunden  worden.2)  Die  An¬ 
wendung  des  Töpferrädchens  erfolgte,  nachdem  das  Gefäß  auf  der 
Drehscheibe  fertig  geformt  war.  Während  der  Töpfer  die  Scheibe 
mt  dem  darauf  sitzenden  Gefäß  in  Bewegung  setzte,  hielt  er  das 
ik  ,  *Tn  ,gegen  den  zu  verzierenden  Gegenstand,  um  den  sich 
!S.a,  e*ne  punktierte  Linie  legte.  Die  punktierten  Verzierungen, 

\  eiche  die  hier  gefundenen  Geschirre  aufweisen,  stimmen  genau  mit 
der  Zahnung  des  Töpferrädchens  überein. 

Inzwischen  ist  vom  Altertumsverein  der  Verlauf  der  ehemaligen 
omrschen  Heerstraße  genauer  festgestellt  worden.  Sie  verlief  in 

>L.erer,EnufrnIUng  V°m  Töpferofen-  Es  bleibt  also  genügend 
Werkstatte  und  es  steht  damit  wohl  fest,  daß  sie  unter 
er  heutigen  Straße  zu  finden  ist. 

Die  Zeit  des  Bestehens  dieser  Töpferei  wird  von  den  Alter- 
,  amsforschern  in  die  Mitte  des  zweiten  Jahrhunderts  n.  Chr.  ver- 

Schadenfeststellungen  bei  Eisenbahn¬ 
transporten. 

Nach  §  82  der  Eisenbahnverkehrsordnung  ist  die  Eisenbahn 
nter  gewissen  Umstanden  verpflichtet,  die  Minderung,  Beschädi- 
.  ng  oder  das  Abhandenkommen  eines  Gutes  schriftlich  festzustel- 
n  Das  Ergebnis  ist  nach  Ziffer  2  des  §  82  den  am  Frachtvertrag 

W.U  uSCh  bekanntzugeben.  Gestützt  auf  diese  Be- 
g,  hatte  sich  der  Eisenbahnfiskus  bisher  stets  geweigert 
'"“*'**>  Interessenten  Einblick  in  die  Akten  zu 
.wahren,  welche  anläßlich  des  Schadenfalles  aufgenommen  wor- 

IafoIgPdessI5ti  war  es  natürlich  mit  großen  Schwierig- 
üpfTh  bUnden’  dun  E,senbahnfiskus  für  den  entstandenen  Scha- 

bsende^heL"13^611’  f*  dje.  näheren  Umstände  des  Unfalls  dem 
u  a  demp  Empfanger  nur  in  den  seltensten  Fäl- 

bekannt  wurden.  Es  ist  daher  von  großer  Bedeutung  für 

!mdge^chtse,in  sfett1 ^  +Urteile  des  Amtsgerichts  und  des 
S  ri  Stett,n  festeres  vom  3.  Juli  1912)  der  preußische 

i  Frach/v^f  VerTUr+teilt  wurde’  deraUige  Schadenurkunden  den 
age  dressierten  auf  Verlangen  vorzulegen.  Beide 
I -richte  kommen  zu  dem  Ergebnis,  daß  sich  eine  derartige  Ver- 

igs  rdohf  ^In  ?,US  82  der  Eisenbahnverkehrsordnung  aller- 

f  den  Frarh?eb**  Nebe.n  der  Verkehrsordnung  kommen  jedoch 
den  Frachtvertrag  auch  die  Grundsätze  des  Bürgerlichen  Rech 

[('der rEfsenbahn vp ’ \^b  die  Heranziehung  dieser  Rechtserundsätze 

Nach  5  sm  HÖR  T°  "icht  allsdrücklich  ausgenommen 

se  daran  »?B-  «<">ch  kann  jeder,  der  ein  rechtliches  Inter¬ 
sehen  vnn^i'  B  ?  fremdem  Besitz  befindliche  Urkunde  ein- 
•nn  die  n  Besitzer  die  Gestattung  der  Einsicht  verlangen 
n  die  Urkunde  in  seinem  Interesse  errichtet  ist  Daß  aber 
Jdenfeststellung  ebenfalls  im  Interesse  des  Absenders  oder  Em- 

irdei  n?'  lTd  d[e  T°ne  nicht  von  einem  Fachmann  untersucht 

e  nnt  "  , .ebCht  mfhr  ZUgänglich-  D'es  ist  sehr  zu  bedauern,  weil 

e  AufschrchUng:  deu  ge,sumpften  Tone  voraussichtlich  sehr  wich- 

:  flacht  M  gmeben  hä!te<  DiCSer  Fehler  wird  aber  fast  i™er 
hejht-  Man  sollte  in  solchen  Fällen  stets  einen  Keramiker  zu- 

n?eit  der  ersten  Veröffentlichung  dieser  Mitteilung  in  der 
ißenburger  Zeitung  hat  sich  herausgestellt,  daß  bei  Heddern- 

1  AcS0n  T  /ahren  dn  ähnIlches  Rädchen,  jedoch  ohne  Stiel 
,  Achse,  gefunden  worden  ist. 


pfangers  vorgeschrieben  ist,  ergibt  sich  aus  der  Natur  der  Sache, 
zu  einem  ähnlichen  Ergebnisse  gelangt  man  durch  Heranziehung 
.  s  -P(J  BGB.,  welcher  denjenigen  zur  Vorlegung  eines  Verzeich¬ 
nisses  der  in  Betracht  kommenden  Gegenstände  verpflichtet,  der 
über  einen  Inbegriff  von  Gegenständen  Auskunft  zu  erteilen  hat. 

Es  ist  zu  hoffen,  daß  es,  gestützt  auf  dieses  Urteil,  in  der  Zu- 
Kumt  leichter  sein  wird,  Schadenersatzansprüche  gegen  den  Eisen- 
bahnfiskus  mit  Erfolg  durchzuführen. 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver- 

Abschriff  nl|e  Patentsch^iften  dps  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
bereit  A im  °rAUcke  o^chienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszuge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
pateiitburo  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

,  64  a-,  J-  14  631-  Aus  einem  mit  Nut  versehenen  Porzellan- 
Kopt  und  einem  auswechselbaren,  mit  einer  Schiene  in  der  Nut  ge- 
naltenen  Korken  bestehender  Flaschen  Verschluß;  Zus.  z.  Pat  232689. 
Richard  Mey,  Dresden,  Alaunstr.  90,  und  Martin  Jaffe,  Berlin-Frie¬ 
denau.  Rotdornstr.  2.  4.  5.  12. 

Erteilungen. 

derÄ».  ,Geblaftisch  für  Glasbläsereien,  Lötereien  und 
deigl  Gotthold  Kodiert,  Ilmenau  i.  Thür.  24.  12.  11.  K.  49  978. 

i  b'  25l596r\  .Befestigung  für  abnehmbare  Porzellan-Voll- 
49  985r°nen’  Ea  Heinricb  Kügemann,  Nürnberg.  28.  12.  11.  K. 

251 4?6T-  BehäUer  oder  Flasche  für  bakterientötende 
F  ssigkeiten  mit  Einrichtung  zur  Aufnahme  einer  Spritze,  die  zur 
?*^Uorang  dor  Flüssigkeit  in  die  erkrankten  Organe  dient.  Rein- 
hold  Scholz,  Frankfurt  a.  0.,  Carlstr.  15.  10.  8.  11.  Sch.  38  995. 

n^irr ,h*‘  m1-48?'  Eropfglasverschluß.  Heinrich  Krone  und  Wil¬ 

helm  Heine,  Munden  a.  Deister,  Hann.  23.  1.  12.  K.  50  257 

???  inn'r2^1  t8u  Si,cherheitsverschluß  für  Flaschen;  Zus.-Pat. 

7.  6  11  Sch  38C5h35Uer  6’  Frankfurt  a’  M-  Wäldschmidtstr.  57. 

,  v,  3Ra',i50,9!8,  Verfahren  zur  Herstellung  von  Quarzglas  von 
hoher  Haltbarkeit  gemäß  Pat.  250  167;  Zus.  z.  Pat  250  167  D 
Siebert  &  Kuhn.  Cassel.  29.  11.  ll.  S.  35  126.  ‘ 

32  a.  251  249.  Wannenofen;  Zus.  z.  Pat-  244  070  Dr  Gustav 

£plia^r^^Tr-K.7««9Roberi  Draiie' hame'"'' Has- 

Rovef  oivofs!  Rhone°f8n  sT  Ä"  V°"  Q'aS'  Charles 
erkannti0r'tät  aUS  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  23.  4.  10  an- 

\\r-a'j i  Verfahren  zum  Kühlen  von  Glasplatten  Wil 

p3™7^534  d  6  Pllkington’  The  Bazels,  Prescot,  Lanc-,  Engl.  15.  9.  11. 

rädchen3,  ^rÜL3?»  .Glasschne'der  mit  gehärteten  Metallschneide- 

raächen  Simon  Louis  Braun,  Antwerpen,  21.9.11.  B.  64  538 

öta  zol  602.  Maschine  zum  Schneiden  von  Glasröhren  auf 

srÄr??js:  ä. 

o.  m54bE'H25  Ber5|Sr,Me26.'f3.Tir  «l1“schiel««^,b  Freud  &  Co., 

Gefäße4 a  RI?hLd83Alh^llerbe",ye,l,SCHuli  fF  Flaschen  und  ähnliche 
1111  C  21  264  A  b  Canfield’  Providence,  Rhode  Island.  21. 

und  John  SÄeSÜ*??  TuTJlt 
Godesbe^rV  a  tl  2f85'  Aufreißbarer  Gefäßverschluß.  Schillerwerk 

OodesherK.  Akt -Ges  Qodesberft  a.  Rh.  20.  6.  11.  Sch.  38  619. 

Fr.,c-f  F,a'n^M-  V  'wi Schluß  für  Kannen,  Dosen  u.  dergl  Gefäße 
Emst  Fuchs.  Nürnberg,  Landgrabenstr.  137.  10.  10  11  F  3;  ';ao' 

-ääääS 

^fes&n^rube  Pier6; 

sfÄr-SÄ 

Diedrtaha’Mundt54WfÄe/t^nfnnUr  Rrai,b"selflascl'enverschliisse. 

neckenteS^H.uS8'^  ^"VS"  KrieSe"'  Sch"'d- 

BrillengläseR^^bd^  welche^'dje  Zhe]dersejtiRenen Fassette^  nach  3,1 
ander  an  zwei  verschiedenen,  auf  derselbe  f  Seite  des  wl  f  ,  b^in' 
Mekenden  Sch.elfflächen  herkestellt^  'r iSw 

Charlottenburg,  Berlinerstr.  43.  16.  3.  U.  R.  32  771  K  enow, 

.  8°a-  251  786.  Anlage  zur  Verarbeitung  von  Ton  Fritz  Vet 

ter.  Pforzheim.  17.  7.  09.  H.  47  554,  tz  Vet' 
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Zeitschriftenschau. 


Sprechsaal  Nr.  37.  Die  Verwendung  der  T  o  n  e  zur 
Aluminiumfabrikation.  Dr.Berge.  Als  das  Aluminium 
in  Paris  zuerst  auf  den  Markt  kam.  kostete  das  Kilogramm  1000  M. 
während  heute  die  Gestehungskosten  1,30  M  für  das  betragen. 
Die  Gesamterzeugung  an  Aluminium  betrug  im  Jahre  1909  24  2U0  t, 
von  denen  5000  t  auf  Deutschland  fielen.  Die  verschiedenen  Ver¬ 
fahren  zur  Gewinnung  von  Aluminium  aus  Ion,  Laterit  und  Bauxit 
werden  besprochen.  Die  neueren  Verfahren  laufen  sämtlich  darauf 
hinaus,  die  Verarbeitung  möglichst  billiger  Ausgangsstoffe  zu  ermög¬ 
lichen.  Man  wird  deshalb  an  eine  Ausbeutung  der  Scherbenhalden 
keramischer  Fabriken  und  wenig  feuerfester  Tone  und  Lehme  den¬ 


ken  können.  ,  ,  ..  ,  0  w  , 

Das  Reißen  der  Glasschmelz  hafen.  Paul  Wal¬ 
ter.  Der  Rohton  soll  langsam,  am  besten  an  der  Luft,  trocknen 
und  so  fein  gemahlen  werden,  daß  er  durch  ein  Sieb  von  36—40 
Maschen  auf  den  qcm  geht.  Diese  Siebgröße  ist  auch  für  den  ge¬ 
brannten  Ton  zu  wählen,  der  Körner  und  Mehl  im  richtigen  Ver¬ 
hältnis  enthalten  muß.  Das  Kollern  hat  sich  besser  bewähit  als  das 
Stampfen.  Die  Masse  muß  innig  gemischt  und  mit  nicht  zu  viel 
Wasser  angemacht  werden.  Das  Treten  oder  Durcharbeiten  der 
Masse  soll  6—8  mal  erfolgen.  Häfen  aus  ungenügend  durchgearbei¬ 
teter  Masse  bekommen  im  Ofen  sogenannte  „Blüten“  und  werden 
vom  Schmelzgut  stark  angegriffen.  Luftblasen  in  der  Masse  ver¬ 
ursachen  Risse  im  Hafen.  Das  Anfeuchten  der  Schaufel  beim  Ab¬ 
stechen  der  Masse  verursacht  feuchtere  Stellen,  die  Veranlassung 
zu  Rissen  geben.  Der  Hafen  muß  sich  auf  der  Unterlage  zusam¬ 
menziehen  können;  man  bestreut  diese  deshalb  mit  grobem  Scha¬ 
mottekorn.  Die  Unterlagen  dürfen  das  Wasser  aus  dem  Hafen¬ 
boden  nicht  zu  rasch  anziehen,  man  feuchtet  sie  deshalb  vor  dem 
Gebrauch  an.  Beim  Trocknen  der  Häfen  soll  die  Temperatur  für 
kleine  Häfen  22—25°  C,  bei  großen  Häfen  20—22°  C  betragen. 

Die  Glashütte  Nr.  35—37.  'Hans  Schnurpfeil.  (Fort¬ 
setzung.)  Verschiedene  Goldlösungen  zum  Vergolden  von  Glas 
werden  angegeben.  Goldränder  werden  mit  Glanzgold  hergestellt 
und  in  der  Muffel  eingebrannt.  Irisierende  Gläser  erhält  man  da¬ 
durch,  daß  man  auf  das  Glas  in  einer  Irisiertrommel  die  Dämpfe  be¬ 
stimmter  Metallsalze  einwirken  läßt.  Lüstergläser  werden  durch  Re¬ 
sinate  (Metallseifen)  erhalten,  die,  in  Lavendelöl  oder  Terpentinöl  ge¬ 
löst.  mit  dem  Pinsel  aufgetragen  werden.  Sodann  wird  das  Da- 
maszieren  des  Glases  mit  Leim  besprochen.  Kleinere  Löcher  kön¬ 
nen  durch  Durchschlagen  eines  elektrischen  Funkens  hergestellt  wer¬ 
den,  größere  Löcher  werden  mit  dem  Sandstrahlgebläse  erhalten. 
Auch  mit  einem  in  Terpentinöl  laufenden  Stahlbohrer  können  Löcher 
gebohrt  werden. 

Emaille-Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Verschiedene  Färbemittel  für  Emails  werden  angegeben. 
Die  weiße  Färbung  entsteht  stets  dadurch,  daß  der  färbende  Körper 
vom  Email  nicht  gelöst  wird.  Das  durch  D.  R.  P.  218  316  geschützte 
Verfahren  von  Lesmüller  zum  Trüben  von  Emails,  das  in  der  Kera¬ 
mischen  Rundschau  1910,  Nr.  8,  S.  87  wiedergegeben  wurde,  wird 
mitgeteilt.  Sodann  wird  der  Eisenguß  und  das  Eisenblech  be¬ 
sprochen.  Die  im  Eisen  stets  enthaltenen  fremden  Bestandteile 
üben  einen  starken  Einfluß  auf  den  Ausdehnungskoeffizienten  aus, 
der  bei  manchen  Sorten  so  groß  ist,  daß  jedes  Email  abspringt. 
Aus  der  Eisenzeitung  werden  Gattierungen  für  zum  Emaillieren  ge¬ 
eigneten  Poterieguß  wiedergegeben. 


Bücherschau. 


Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 
Rothschilds  Taschenbuch  für  Kaufleute.  Ein  Lehr-  und  Nach- 
schlagebuch  der  gesamten  Handelswissenschaften  in  allgemein¬ 
verständlicher  Darstellung.  Herausgegeben  von  Dr.  Christian 
Eckert,  Studiendirektor  der  Handelshochschule  Cöln.  Mit  zahl¬ 
reichen  Übersichten  und  Tabellen.  53.  Auflage.  Leipzig  1910. 
Verlag  von  G.  A.  Gloeckner  in  Leipzig.  1091  Seiten.  18/25  cm. 
Preis  geb.  10  M. 

Mit  der  Entwicklung  des  deutschen  Welthandels  und  des  Han¬ 
delsverkehrs  steigerten  sich  die  Anforderungen  an  die  Kenntnisse 
und  Fähigkeiten  des  deutschen  Kaufmanns;  so  mußten  auch  die  in 
Rothschilds  Taschenbuch  vertretenen  Lehrfächer  beständig  erwei¬ 
tert.  ergänzt  und  vertieft  werden,  wodurch  es  zu  seinem  jetzigen 
beträchtlichen  Umfange  angewachsen  ist.  Aus  diesem  Schritthal¬ 
ten  mit  der  Zeit  erklärt  sich  die  hervorragende  und  einzigartige 
Stellung  inmitten  der  großen  Zahl  kaufmännischer  Lehr-  und  Nach- 
schlagebücher  und  seine  weite  Verbreitung.  In  knapper  und  doch 
vollständig  erschöpfender  Weise  werden  von  namhaften  Fachmän¬ 
nern  nach  einem  Rückblick  auf  die  Geschichte  des  Handels  die 
Volkswirtschaftslage,  das  Versicherungswesen,  Finanzwissenschaft, 
das  deutsche  Handelsrecht,  Handel  und  Handelspolitik,  das  Recht 
der  Wertpapiere  einschließlich  des  Wechsel-  und  Scheckrechts,  der 
gewerbliche  Rechtsschutz,  sowie  die  Warenkunde  und  die  Han¬ 
dels-  und  Wirtschaftsgeographie  behandelt.  Daran  schließt  sich  die 
Lehre  von  der  Technik  des  Handels  von  Prof.  Dr.  Hanisch,  Postrat 
P.  J.  Brauns  schreibt  schließlich  noch  über  Post,  Telegraph  und 
Fernsprecher  im  Dienste  des  Kaufmanns,  so  daß  das  Werk  alle  im 
Wirkungskreise  des  Kaufmannes  auftauchende  Fragen  eingehend  er¬ 
örtert  und  dem,  der  den  Inhalt  des  Buches  durcharbeitet,  eine  um¬ 
fassende  Kenntnis  von  allem  vermittelt,  was  mit  dem  Kaufmann 
und  seinem  Berufe  in  irgendwelcher  Beziehung  steht. 


Eingegangene  Drucksachen. 


Die  Meißner  Ofen-  und  Porzellanfabrik  vorm.  C.  Teichert, 

deren  Erzeugnisse  Weltruf  genießen,  hat  ein  Musterbuch  erscheinen 
lassen  in  dem  sie  in  künstlerisch  ausgefühlten,  farbigen  A  Bil¬ 
dungen  eine  Reihe  Kachelöfen  vorführt,  die  in  erster  L, nie  für 
Eigenheime  und  Landhäuser  bestimmt  sind  Sie  sind  teils  in  ein¬ 
facher  teils  in  vornehmer  Ausstattung  gehalten,  sind  aber  aus¬ 
nahmslos  von  gefälliger  Form  und  tragen  alle  etwas  von  jenem 
eigenartigen  Reize  an  sich,  der  den  Kachelofen  lieb  und  wert  macht. 
Insbesondere  spricht  immer  wieder  für  ihn,  daß  er  den  Raumen 
ein  trauliches,  fast  heimeliges  Aussehen  gibt,  das  mit  keinem 
Heizkörper,  auch  wenn  er  noch  so  kunstvoll  verkleidet  ist,  erzielt 
werden  kann,  daß  er  in  uns  ein  Gefühl  des  Wohlbehagens  hervor¬ 
ruft  weil  wir  bei  seinem  Anblick  gleichsam  die  Warme  spuren,  die 
er  äusstrahlt  Die  vorliegende  Mustersammlung  durfte  zweifellos 
geeignet  sein,  dem  Kachelofen  neue  und  treue  Freunde  zu  gewinnen. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  177.  Gasgenerator  für  Braunkohlen.  Ich  suche  den 

Typ  eines  gut  funktionierenden  Braunkohlengenerators  für  Druck¬ 
gasfeuerung  mit  einem  Durchsatz  von  10  t  böhmische  Braun¬ 
kohle  in  24  Stunden  und  bitte  um  Mitteilung,  welche  Arten  sich 
in  der  Praxis  am  besten  bewährt  haben.  Die  Gaserzeugung  oder 
die  Güte  des  Gases' darf  während  des  Abschlackens  nicht  beein¬ 
trächtigt  werden.  ...  „  ,  . .  ~  , 

Frage  178.  Teerabgabe  von  böhmischen  Braunkohlen.  Geben 
böhmische  Braunkohlen  bei  der  Vergasung  in  den  Gaskanälen 

viel  Teer  ab?  ...  ,,  ,. 

Frage  179.  Gelb  für  Mosaikplatten.  Bei  Mosaikplatten,  die 
bei  Segerkegel  10—11  gebrannt  werden,  wird  die  gelbe  Farbe  un¬ 
gleich  im  Farbton,  so  daß  ein  umständliches  Sortieren  erfolgen 
muß.  Rühren  diese  Ungleichmäßigkeiten  von  der  hohen  Brenn¬ 
temperatur  her,  oder  was  ist  die  Ursache?  Die  verwendeten  Stoffe 
sind:  Blauer  Westerwälder  Ton.  Gres  de  Thiviers  und  gewöhn¬ 
licher  Feldspat.  Gibt  es  einen  anderen  Farbkörper  oder  ein  Ver¬ 
fahren,  die  einen  gleichmäßigen  Farbton  liefern?  Könnte  vielleicht 
Natriumuranat  verwendet  werden,  das  allerdings  sehr  teuer  ist? 

Frage  180.  Farben  für  Mosaikplatten.  Wie  erhält  man  bei 
Mosaikplatten  billig  silbergraue,  rote  und  violette  Farbtöne? 

Frage  181.  Schablonen  für  Mosaikplatten.  Gibt  es  zur  Her 
Stellung  von  Mosaikplatten  ein  billiges  Schabionierverfahren,  bei  den 
man  die  teuren  Kupferschablonen  entbehren  kann?  In  einem  Aufsatz 
der  Keramischen  Rundschau  1907  wird  in  Nr.  45  ein  Verfahren  vor 
Hermann  C.  Müller  in  Zanesville  besprochen.  Könnte  ich  von  die  ! 
sem  Schabionierverfahren  eine  möglichst  ausführliche  Beschreibung 
erhalten? 

Frage  182.  Farben  für  Kaltmalerei  auf  Glas.  Wie  werden  du 

Farben  für  Glasmalerei  auf  kaltem  Wege  zubereitet?  Welches  sine 
die  geeignetsten  Malmittel,  um  diese  Farben  den  eingebrannten  fas 
gleichend  herzustellen? 

Frage  183.  Vergoldung  von  Glas  mit  Blattgold.  Wie  wir 

Glas  mit  Blattgold  auf  kaltem  Wege  vergoldet?  Das  Gold  mul 
auf  die  Rückseite  des  Gegenstandes  aufgebracht  werden  und  dar 
durch  den  Lack  auf  der  durchscheinenden  Seite  den  Goldglanz  nich 
verlieren.  Welches  sind  hierfür  die  besten  Arten  von  Blattgoh 
und  Lack  oder  Malmitteln?  Es  handelt  sich  um  feine  Zeichnungen 
die  sich  nicht  breitdrücken  dürfen.  Welche  Art  von  Achatsteinei 
eignet  sich  am  besten  zum  Anpressen,  oder  kann  diese  Behandlun 
fortfallen? 

Antworten. 

Zu  Frage  175.  Geyserit  in  Porzellanmassen.  Geyserit  ode 
Kieselsinter  ist  ein  Mineral,  das  Kieselsäure  in  sehr  hoher  Reinhei 
darstellt,  also  dem  besten  norwegischen  Quarz  und  den  reinste 
deutschen  Ouarzsanden  gleichkommt.  Sein  Vorzug  vor  diesen  letzt 
genannten  Stoffen  soll  darin  bestehen,  daß  er  im  Feuer  nicht  wächs 
Die  Annahme,  daß  der  Geyserit  aus  amorpher  Kieselsäure  besteht 
ist  jedoch  irrig,  denn  die  Stücke  bestehen  aus  deutlich  erkennbare 
Kristallen.  Mithin  wird  er  im  Feuer  auch  ebenso  wachsen,  wie  all 
anderen  Kristallquarze.  Wegen  seiner  hohen  Reinheit  ist  der  Gej 
serit  ein  vorzüglicher  Zusatz  zu  Porzellanmassen.  Wenn  Sie  det 
selben  verarbeiten  wollen,  können  Sie  ihn  anstelle  de 
bisher  verwendeten  Quarzes  in  gleichen  Mengen  in  de 
Masseversatz  einführen,  vorausgesetzt,  daß  Sie  bisher  eine 
Quarz  verarbeitet  haben,  der  aus  reiner  Kieselsäure  besten 
Soll  der  Geyserit  jedoch  einen  feldspathaltigen  Glasursand  e> 
setzen,  so  ist  der  Masseversatz  entsprechend  der  Zusammensetzun 
dieses  Sandes  zu  ändern.  Hierüber  kann  man  Ihnen  nur  Aufschlu 
geben,  wenn  man  den  jetzt  benutzten  Masseversatz  und  die  Zusan 
mensetzung  des  verarbeiteten  Quarzes  oder  Glasursandes  kenn 
Die  Versuche  nach  einem  fremden  Versatz  anzustellen,  ist  mcl 
ratsam,  da  es  ganz  ausgeschlossen  ist.  Ihnen  ohne  weiteres  eine 
für  Ihre  Fabrikationsverhältnisse  passenden  Versatz  anzugeben,  u 
so  weniger,  als  Sie  ja  nicht  einmal  angeben,  wie  hoch  Sie  brenne 
Es  ist  auch  zu  prüfen,  ob  der  Geyserit  dieselbe  Mahlfeinheit  w 
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der  bisher  verwendete  Quarz  hat,  so  daß  seiner  Einführung  erst 
eine  Reihe  von  Versuchen  voraufgehen  muß.  Wollen  Sie  diese 
Versuche,  ohne  die  es  nun  einmal  nicht  geht,  nicht  selbst  ausführen, 
so  wenden  Sie  sich  an  ein  Fachlaboratorium.  Das  Chemische  La¬ 
boratorium  fiir  Tonindustrie.  Prof.  Dr.  H.  Seger  &  E.  Gramer,  Ber¬ 
lin  NW  21  führt  derartige  Arbeiten  aus.  Das  Arbeiten  nach  irgend 
welchen  Versätzen,  auch  wenn  sie  sich  in  anderen  Fabriken  gut 
bewährt  haben,  kann  zu  unliebsamen  Fabrikationsstörungen  führen. 

Zweite  Antwort.  Das  Qeyserit  hat  anderen  Quarzen  gegen¬ 
über  den  Vorteil,  daß  er  im  geglühten  Zustande  zu  feinkörnigem 
Pulver  zerfällt  und  somit  leichter  zu  mahlen  ist.  Hüten  Sie  sich  aber 
vor  allzu  grober  Mahlung;  ich  beobachtete  dann  aufplatzende  Bla¬ 
sen  in  der  Qlasur.  Die  Mahlung  war  allerdings  ungewöhnlich  grob¬ 
körnig.  Massen  sind: 

I  II  III  - 

Dölauer  Kaolin  45,73  49,00  52,27 

geglühter  Qeyserit  28,55  25,30  22,05 

norwegischer  Feldspat  25,72  25.70  25.68 

Masse  I  ist  die  beste  Geschirrmasse. 

Dritte  Antwort.  Mit  Qeyserit  als  Zusatz  zu  Porzellanmassen 
habe  ich  gute  Erfahrungen  gemacht.  Da  ich  vorher  Quarz  mit 
99  v.  H.  Kieselsäure  verwandte,  konnte  ich  diesen  einfach  durch  die 
gleiche  Menge  Qeyserit  ersetzen.  Ich  möchte  aber  trotzdem  drin¬ 
gend  dazu  raten,  zunächst  erst  einmal  eine  Probemasse  zu  machen 
und  diese  genau  auszuprobieren,  sonst  sind  Sie  vor  unangenehmen 
Überraschungen  nicht  sicher,  denn  Sie  wissen  ja  nicht,  ob  Sie  beide 
Stoffe  in  gleich  feiner  Mahlung  erhalten.  Wenn  der  Sand  oder 
Ouarz,  den  Sie  jetzt  Ihrer  Masse  zusetzen,  eine  andere  Zusammen- 
Setzung  hat,  dann  ist  die  Sache  schwieriger,  da  dann  der  Masse- 
versatz  entsprechend  umgerechnet  werden  muß.  Haben  Sie  in  der 
I  Hähe  ®irien  billigen  Feldspatsand,  dann  werden  Sie  durch  die  Ein¬ 
führung  des  Geyserits  wahrscheinlich  die  Masse  unnötig  verteuern, 
denn  dann  müßten  Sie  neben  Qeyserit  der  Masse  noch  Feldspat 
zusetzen.  Da  Sie  Ihren  Masseversatz  und  die  Brenntemperatur 
nicht  angeben,  kann  man  Ihnen  genauere  Winke  nicht  geben.  Am 
sichersten  und  raschesten  kommen  Sie  zum  Ziel,  wenn  Sie  durch 
i  ein  rachlaboi atorium  einen  brauchbaren  Masseversatz  zusammen- 
j stellen  lassen.  Das  ist  billiger  als  umständliche  Versuche  mit  frem¬ 
den  Versätzen,  die  auch  ohne  Änderungen  meist  nicht  brauchbar 
sind. 


Zu  Frage  176.  Bohren  von  Löchern  bei  Wandtellern  Wir 

laben  früher  auch  ähnliche  Fehler  bei  Wandtellern  gehabt  und 
haben  um  ganz  sicher  zu  gehen,  die  Löcher  erst  in  den  glattge¬ 
brannten  Teller  mit  einem  Stahlbohrer  eingebohrt.  Es  eignen  sich 
dazu  die  Bohrer,  die  zum  Bohren  von  Eisen  Verwendung  finden. 
Wenn  die  Löcher  in  den  Biskuitteller  eingebohrt  werden,  wird  der 
behler  zwar  auch  vermieden,  besser  ist  es  aber,  die  glattgebrann¬ 
ten  Teller  zu  bohren. 


Zweite  Antwort.  Die  Löcher  in  den  Wandtellern  sind  so  weit 
i  zu  bohren,  daß  man  /ie  zum  Befestigen  der  Teller  an  der  Wand 
knotigen  Nägel  oder  Schrauben  in  der  bestimmten  Stärke  durch¬ 
stecken  kann.  Damit  sie  beim  Brennen  nicht  durch  die  schmelz- 
flüssige  Qlasur  ausgefüllt  werden,  sind  sie  im  Rohscherben  in  ge¬ 
nügender  Weite  anzubringen.  Man  wird  beim  Brennen  der  Wand¬ 
teller  beobachten  können,  wie  groß  die  Rohrweite  nach  der  Be- 
;chaffenheit  der  Qlasur  sein  muß.  Sollte  es  aber  mitunter  nötig  werden 
lurch  Bohrungen  nachzuhelfen,  man  es  vielleicht  auch  vorziehen, 
•lie  Löcher  in  dem  durchgebrannten  Scherben  durch  Bohren  herzu¬ 
stellen.  so  sind  Bohrer  zu  verwenden,  die  die  Qlasur  angreifen  und 
ihne  Absplitterungen  zu  erzeugen,  schnell  abarbeiten.  Mit  diesen’ 

!  iohrern  ist  es  ferner  möglich,  die  Löcher  gleichzeitig  in  der  ge¬ 
irannten  Kalksteingutmasse  zu  erweitern.  Da  Löcher  von  größerer 
Weite  in  dem  ungebrannten  Teller  den  Fuß  sprengen  und  sogar 
uich  die  Schüssel,  auch  die  Risse  teilweise  erst  im  Ofen  entstehen, 
;o  ist  es  vorteilhaft,  die  Löcher  erst  nach  dem  Brennen  anzubrin- 
ixni.  Damit  die  Qlasur  nicht  ausspringt,  muß  zunächst  ein  Ring- 
;chnitt  in  derselben  mit  einem  Bohrer  hergestellt  werden.  Nach 
liesem  sind  die  Löcher  mit  einem  Reibbohrer  von  konischer  Form, 
er  in  schnelle  Umdrehung  gesetzt  wird,  zu  bohren.  Die  Bohrer  wer¬ 
den  gegen  die  Masse  gedrückt;  die  Wandteller  liegen  mit  der  Riick- 
eite  auf  einer  Unterlage  mit  Bohrlochvorrichtung,  in  die  der  tief¬ 
enende  Bohrer  eingeführt  werden  kann. 

Dritte  Antwort.  Sie  machen  den  Fehler,  daß  Sie  die  Löcher 
n  den  lederharten  oder  trockenen  Teller  bohren.  Sie  müssen  die- 
j  Gben  unmittelbar  nach  dem  Überformen,  also  während  die  Masse 
1  ioch  ganz  weich  ist,  mit  schneidenden  Hohlblechen  einbohren, 
^ann  können  Sie  die  Löcher  so  groß  machen,  daß  die  Glasur  sie 
icher  nicht  füllt-  Im  weichen  Zustande  ist  die  Masse  noch 
lastisch  und  reißt  dann  niemals. 


Vierte  Antwort.  Die  Löcher  miisse'Ti  mit  einem  konisch 
'  Pitzen  Löffelbohrer  aus  Blech  langsam  durchgedreht  werden.  Man 
ann  sie  auch  in  den  gebrannten  Teller  mit  einer  kleinen  dreiecki- 
en  Feile  vorsichtig  bohren  oder  auch  damit  nachbohren,  und  die 
!  -öcher  ziemlich  nahe  an  den  Teller  heranrücken,  damit  sie  größer 
[/erden.  Sobald  die  Teller  vollkommen  übertrocknet  sind,  ist  es 
uf  keinen  Fall  mehr  angezeigt.  Löcher  zu  bohren,  da  dadurch  sehr 
sicht  Sprengungen  und  Tellerrisse  auftreten,  die  am  rohen  Stück 
:  nsichtbar  sind  und  sich  erst  nach  dem  Brande  zeigen.  Vielleicht 
[  bmien  die  Löcher  auch  mit  einer  sehr  scharfen  ovalen  Blechstanze 
orsichtig  durchgestanzt  werden,  jedoch  muß  man  eine  weiche 
I  nterlage  als  Gegendruck  verwenden.  Auch  ist  es  ratsam,  die 


Löcher  nach  dem  Glasieren  mit  einem  nassen  Borstenpinsel  von 
passender  Größe  nachzuputzen,  um  so  die  eingedrungene  Qlasur 
daraus  zu  entfernen.  Besser  wäre  es  ja,  wenn  der  Fuß  um  3—5  mm 
hoher  gehalten  werden  könnte;  es  würden  sich  die  Fehler  nicht  so 
leicht  einstellen,  und  man  brauchte  bei  dem  Löcherbohren  nicht  so 
vorsichtig  zu  Werke  zu  gehen. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Kunsttöpfer  Ludwig  Keßler  in  Wieseck  (Ober¬ 
hessen). 

Porzellanmalereibesitzer  Feodor  Voigt  in  Eisenberg,  S.-A. 

Hafner  Wilhelm  Behr  in  Stuttgart. 

Dienstjubiläum.  Für  25  jährige  Tätigkeit  in  der  Porzellanfabrik 
Königszelt  wurde  dem  Maler  Müller  von  der  Direktion  eine  wert¬ 
volle  Uhr  und  von  den  Mitarbeitern  eine  schöne  Kette  dazu  über¬ 
reicht. 

Gegen  die  Musternachahmungen.  In  seiner  letzten  General- 
vei Sammlung  hat  der  Reichsverband  Deutscher  Spezialgeschäfte  in 
Porzellan,  Glas,  Haus-  und  Küchengeräten  E.  V.  auf  Antrag  von 
Heim  Dr.  Ernst  Jaffe  einstimmig  die  folgende  Resolution  angenom¬ 
men:  „Der  Reichsverband  deutscher  Spezialgeschäfte.  E.  V..  Ber- 
lin-Fi  iedenau,  erklärt  sich  energisch  gegen  jede  Nachahmung  indu¬ 
strieller  und  kunstgewerblicher  Muster.  Er  ist  der  Ansicht,  daß 
Ehrlichkeit  auch  auf  diesem  Gebiete  deutschen  Handels  und  Wan¬ 
dels  für  alle  Beteiligten  die  alleinige  Richtschnur  sein  muß,  da  nur 
ehrliches  und  selbständiges  Arbeiten  eine  Höherentwickelung  un¬ 
seres  Gewerbes  und  eine  gesunde  Existenz  unseres  Spezialhandels 
verbürgen  kann.  Er  fordert  daher  alle  Wiederverkäufer  Deutsch¬ 
lands,  insbesondere  aber  die  in  ihm  vereinigten  Spezialgeschäfte  für 
Porzellan,  Qlas,  Haus-  und  Küchengeräte,  Luxuswaren  und  Kunst¬ 
gewerbe  auf,  Nachahmungen  jeder  Art  zurückzuweisen  und  die 
selbständig  und  ehrlich  arbeitenden  Produzenten  zu  unterstützen.“ 

Dieser  Beschluß  wird  von  den  Fabrikanten,  die  bisher  so  sehr 
durch  Musterraub  geschädigt  wurden,  freudig  begrüßt  werden.  Hof¬ 
fentlich  übt  er  auch  eine  Rückwirkung  auf  diejenigen  Händler  aus. 
die  ihrerseits  die  Fabrikanten  zur  Nachahmung  fremder  Muster  zu 
verleiten  suchen. 

Striegauer  Porzellanfabrik  A.-G.,  vorm.  C.  Walter  &  Co.,  Sta- 
nowitz.  Das  am  30.  Juni  abgeschlossene  Geschäftsjahr  ist  bei  reich¬ 
licher  Beschäftigung  und  guten  Fabrikationsverhältnissen  durchaus 
normal  verlaufen  und  das  nachgewiesene  Gewinnresultat  darf  als 
befriedigend  bezeichnet  werden.  Eine  erhebliche  Abschreibung  er¬ 
heischte  das  Effekten-Konto  auf  die  im  Besitz  der  Gesellschaft  be¬ 
findlichen  3/2  v.  H.  Preuß.  Consols.  Die  gesteigerte  Nachfrage 
nach  den  Fabrikaten  gab  Veranlassung  zu  einer  Betriebsvergröße¬ 
rung;  mit  der  Vollendung  dieses  baulichen  Betriebszuwachses  und 
der  sich  daraus  ergebenden  Vorteile  wird  schon  bis  Ende  Oktober 
d.  Js.  gerechnet.  Der  gegenwärtige  Auftragsbestand  ist  gut.  Der 
Bruttogewinn  für  1911/12  beträgt  97,315,42  M.  Davon  kommen  in 
Abzug:  für  Feuer-  und  Haftpflichtversicherung  1  092,85  M.  Effekten 
1591  M.  Provisionen  11  138,47  M.  Handlungsunkosten  19  052,42  M, 
Reiseunkosten  945,35  M,  Zinsen  1  331  M.  Arbeiterversicherungen 
2  865,79  M,  Reparaturen  6  221,17  M,  Elektrische  Kraft  4  684,31  M 
Ferner  Abschreibungen  auf:  Immobilien  2  745,97  M,  Maschinen, 
elektrischen  Betrieb.  Modelle,  Utensilien,  Gespanne  6  954,25  M.  De¬ 
bitoren  709,15  M.  so  daß  einschließlich  des  Vortrages  von  1910/1911 
von  2  575.53  M  ein  Reingewinn  von  40  560  22  M  verbleibt,  für  den 
folgende  Verteilung  vorgeschlagen  wird:  zum  Reservefonds  2  000  M 
Tantieme  des  Aufsichtsrats  904,20  M,  Tantieme  der  Direktion 
2  000  M.  7  v.  H.  Dividende  31  500  M,  Extraabschreibung  auf  Ge¬ 
spannkonto  813  M,  Vergütung  an  Beamte  700  M,  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  2  643,02  M. 

Lorenz  Hiitscheiireuther  A.-G.  in  Selb.  Die  Generalversamm¬ 
lung  setzte  die  Dividende  auf  10  v.  H.  fest.  Fiir  den  aus  dem  Auf¬ 
sichtsrate  ausscheidenden  Kommerzienrat  Pabst  (München)  wurde 
Frau  Agnes  Hutschenreuther  neu  in  den  Aufsichtsrat  gewählt.  Die 
Vei  waltung  teilte  mit,  daß  der  Umsatz  im  laufenden  Jahre  eine  Fr- 
höhung  um  10  v.  H.  erfahren  habe. 

Porzellanfabrik  Königszelt.  Die  Generalversammlung  setzte 
die  Dividende  auf  11  v.  H.  fest  und  wählte  an  Stelle  des  verstor¬ 
benen  Herrn  Moritz  Potocky-Nelken  dessen  Sohn.  Dr.  Franz 
Potocky-Nelken  zu  Berlin  und  an  Stelle  des  ebenfalls  durch  Tod 
ausgeschiedenen  Finanzrates  Meinhold  Strupp  Herrn  Direktor  Lud¬ 
wig  Fuld  zu  Berlin.  Der  Vorsitzende  betonte  die  erfreuliche  Ent¬ 
wicklung,  die  das  Unternehmen  im  abgelaufenen  Jahre  genommen 
habe,  und  sprach  die  Hoffnung  auf  weitere  Besserung  aus.  Im 
laufenden  Jahre  sei  bisher  allerdings  nur  eine  ganz  minimale  Ver¬ 
mehrung  des  Umsatzes  zu  verzeichnen.  Der  Grund  dafür  liege  in¬ 
des  nicht  darin,  daß  es  an  Aufträgen  fehle,  sondern  daß  die  Fabrik 
au  der  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  angelangt  sei.  Um  dem  ab¬ 
zuhelfen,  habe  die  Verwaltung  den  Ausbau  von  zwei  Öfen  beab¬ 
sichtigt. 

Porzellanfabrik  C.  M.  Hutschenreuther  A.-G.  in  Hohenberg. 

Das  Geschäftsjahr  1911/12  schloß  mit  575  303  M  (i.  V.  478  507)  Ge¬ 
winn  ab.  Die  Verwaltung  schlägt  nach  100  221  M  (84  642)  Abschrei¬ 
bungen.  30  514  M  (14  585))  Rückstellungen  und  72  361  M  (60  064) 
für  Tantiemen  usw.  wieder  11  v.  H.  Dividende  auf  das  erhöhte  Ka¬ 
pital  bei  124  705  M  (115  715)  Vortrag  vor. 
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20.  Jahrg.  lf!2. 


Ordentliche  Generalversammlung:  30.  September  1912,  vorm. 
10 Y»  Uhr.  im  Sitzungszimmer  des  Bankhauses  Gebr.  Arnhold  in 
Dresden. 

Großenhain.  Heino  Rastig  hat  das  Ladengeschäft  Steinweg  3 
in  Glas.  Steingut,  Porzellan,  Tonwaren  und  Klempnereiartikeln 
übernommen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Prause’s  Töpferei.  G.  m. 
b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens:  Der  Betrieb  einer  Töpferei 
sowie  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Töpferwaren  und  die 
Vornahme  damit  zusammenhängender  Geschäfte.  Stammkapital: 
20  000  M.  Geschäftsführer:  Töpfermeister  August  Prause  (Berlin). 

Coswig,  Anh.  Anhaitische  Tonwaren-  und  Blumentopf-Fabrik 
Schwerdt  &  Co.  Der  Kaufmann  Willy  Hedloff  ist  ausgeschieden. 
Die  Firma  wird  von  dem  Hoftöpfermeister  Karl  Schwerdt  unver¬ 
ändert  fortgeführt. 

Koblenz.  Th-  Kievel.  Der  jetzige  Firmeninhaber  ist  Kauf¬ 
mann  August  Peitz,  der  das  Geschäft  unter  der  Firma  Th.  Kievel- 
Kristall-,  Porzellan-  und  Kunstgewerbehaus  weiter  betreibt  Der 
Übergang  der  in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  begründeten  Forde- 
mngen  und  Verbindlichkeiten  ist  bei  dem  Erwerbe  des  Geschäfts 
ausgeschlossen.  Die  Prokura  der  Maria  Margaretha  Kievel  ist 
erloschen. 

Konkurs  Töpfermeister  Johann  Hinrich  Peters,  Hamburg, 
Fichtestraße  49  1.  Verwalter:  beeidigter  Bücherrevisor  Emil  Korn 
(Hamburg,  Glockengießerwall  8).  Offener  Arrest  mit  Anzeigefrist: 
1  Oktober  d  Js.  Anmeldefrist:  2.  November  d.  Js.  Gläubiger¬ 
versammlung:  2.  Oktober  d.  Js..  vorm.  UX>  Uhr.  Prüflingstermin: 
4.  Dezember  d.  Js..  vorm.  10  Uhr. 


Glasindustrie. 


Aus  der  belgischen  Fensterglasindustrie  wird  der  Frankfurter 
Zeitung  geschrieben:  ..Das  Herbstgeschäft  hat  auch  für  die  Glas¬ 
hütten  begonnen,  und  der  Auftragseingang  ist  so  lebhaft  geworden, 
daß  die  vorhandenen  Bestellungen  die  monatliche  FToduktionskrait 
dar  Glashütten  um  2  Millionen  Ouadratfuß  ubersteigen  Obgleich 
das  belgische  Fensterglas  nicht  mehr  wie  vor  zehn  und  fünfzehn 
Jahren  den  Weltmarkt  vollständig  beherrscht,  spielt  es  doch  im¬ 
mer  noch  eine  führende  Rolle  am  Ausfuhrmarkt  für  Fenstei  glas,  und 
namentlich  in  Japan,  Ostasien  und  Kanada  wird  hauptsächlich  be 
gisches  Fensterglas  verwandt-  Der  Wettbewerb  deutscher  und 
österreichischer  Fensterglashütten  ist  in  den  letzten  Jahren  im  all¬ 
gemeinen  stärker  geworden,  indes  hat  in  jüngster  Zeit  die  stärkere 
Beschäftigung  dieser  Werke  zu  einem  Nachlassen  des  Wettbewerbs 
geführt.  Die  Ausfuhr  von  belgischem  Fensterglas  ist  seit  einigen 
Wochen  nach  Beendigung  des  englischen  Dockarbeiterstreiks  na¬ 
mentlich  nach  England  stärker  geworden.  Japan,  Indien,  Brasilien 
und  Holland  haben  seit  einigen  Wochen  ihre  Aufträge  verstärkt, 
während  Deutschland.  Argentinien  und  Kanada,  wie  die  Vereinig¬ 
ten  Staaten  eine  gewisse  Zurückhaltung  beobachten.  In  der  letz¬ 
ten  Hälfte  des  August  wurde  die  Nachfrage  Südamerikas  und  Au¬ 
straliens  lebhafter.  Die  Ausfuhr  von  belgischem  Fensterglas  stellte 
sich  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  1.  August  auf  123,8  Mül.  kg  ge¬ 
gen  116,3  Milk  kg  in  der  vorjährigen  Vergleichszeit.  Die  zuneh¬ 
mende  Selbstkosten-Verteuerung,  über  die  schon  seit  Beginn  dieses 
Jahres  in  der  belgischen  Fensterglasindustrie  geklagt  wurde,  hat 
sich  in  der  letzten  Zeit  noch  fortgesetzt.  Die  Werke  waren  sogar 
gezwungen,  ihren  Arbeitern  eine  erhebliche  Lohnerhöhung  zu  ge¬ 
währen,  die  in  Höhe  von  6  v.  H.  zugestanden  wurde,  wovon  3  v- 
H.  zur  Bildung  von  Altersrenten  verwandt  werden  sollen.  Durch 
die  Lohnerhöhung  war  eine  allgemeine  Preiserhöhung  notwendig 
geworden,  und  zwar  wurde  solche  beschlossen  im  August  um  1  sh 
für  300  Ouadratfuß  zum  Export  nach  England.  Ende  August  um 
2  v.  H.  für  Kanada.  Anfang  September  um  2  v.  H.  für  die  Vereinig¬ 
ten  Staaten  und  1)4  v.  H.  für  sämtliche  übrigen  Länder  durch  ent¬ 
sprechende  Verringerung  der  auf  den  Grundtarif  von  1874  ge¬ 
währten  Nachlässe:  für  China  wurden  nur  einzelne  Sorten  Fenster¬ 
glas  erhöht.  Von  den  im  Becken  von  Charleroi  bestehenden  36 
Wannenöfen  sind  zurzeit  25  in  Tätigkeit  und  9  stillgelegt-  Der 
Verband  belgischer  Fensterglashütten  hat  mit  einer  Reihe  von  zur¬ 
zeit  stilliegenden  Glashütten  Verträge,  wonach  die  Fabrikation 
erst  in  einer  Reihe  von  Monaten  wieder  aufgenommen  werden  darf. 
Eine  Überproduktion  wäre  indessen  kaum  zu  befürchten,  da  sämt¬ 
liche  Glashütten  mit  Arbeitermangel  zu  kämpfen  haben.  Trotz 
dieses  Arbeitermangels  haben  sich  die  belgischen  Glashütten  kürz¬ 
lich  entschlossen,  die  Verwendung  der  amerikanischen  Glasblase¬ 
maschine  einerseits  wegen  der  hohen  Kosten  und  Abgaben,  anderer¬ 
seits  wegen  der  Besorgnis  bezüglich  der  Qualität  des  geblasenen 
Glases  vorläufig  abzulehnen.“ 


Zolltarif-lAuskunft.  Tarif-Nr.  767.  Glasportieren.  Zollsatz 
36  M,  v.  24  M  für  1  dz.  Die  als  Glasportieren  bezeichnete  Wäre  be¬ 
steht  in  der  Hauptsache  aus  verschieden  gefärbten  Glasröhrchen 
und  Glasperlen,  die  abwechselnd  derart  auf  ungefähr  2,40  m  lange 
Gespinstfäden  aus  Ramie  gereiht  sind,  daß  durch  Farbenzusammen¬ 
stellung  Muster  von  Blättern.  Blüten,  Schmetterlingen  usw.  ge¬ 
bildet  werden.  Die  Gespinstfäden  sind  mit  ihren  oberen  Enden 
durch  eine  vierkantige,  blau  gefärbte  Holzleiste  gezogen  und  durch 
Verknotung  befestigt.  Darüber  befindet  sich  in  einem  Abstand 
von  12  cm  eine  zweite  gleiche  Holzleiste,  die  mit  der  ersten  durch 
gitterartig  angebrachte  Gespinstfäden  verbunden  ist-  Auf  diesen 


Gespinstfäden  befinden  sich  abwechselnd  blau  gefärbte  Bambus¬ 
röhrchen  und  weiße  Glasperlen  aufgereiht.  Die  Ware  ist  als  eine 
anderweit  nicht  genannte,  nicht  bemalte  usw.  Glasware  in  Verbin¬ 
dung  mit  Holz.  Bambus  und  Gespinstfäden  nach  Tarif-Nr.  767  zu 
behandeln.  (W.  V.  Stichwort  „Glas  usw.“  Ziffer  27.)  Verwen¬ 
dungszweck:  Zimmerschmuck  (Türvorhang).  Herstellungsland: 
Japan. 

Vereinigte  Zwieseler  und  Pirnaer  Farbenglaswerke  A.-G., 
München.  Der  Bericht  erwähnt  die  Erhöhung  des  Grundkapitals  um 
800  000  M  auf  2  Mill.  M;  die  Emissionsspesen  sind,  soweit  bezahlt, 
bereits  abgebucht,  für  den  Rest  wurden  10  000  M  in  Reserve  ge¬ 
stellt.  Der  Geschäftsgang  war  im  abgelaufenen  Jahr  befriedigend, 
trotz  teilweise  geringerer  Preise.  Der  Fabrikationsanfall  (der 
ziffernmäßig  nicht  genannt  wird)  konnte  untergebracht  werden. 
Das  Ergebnis  der  Zwieseler  Abteilung  wurde  ungünstig  beein¬ 
flußt  durch  umfangreiche  Neubauten  usw.  Da  die  Fertigstellung 
dieser  Anlagen  erst  gegen  Juni  d.  Js.  erfolgte,  konnte  das  abge¬ 
laufene  Geschäftsjahr  nichts  mehr  davon  gewinnen.  Es  stehe  in¬ 
des  zu  hoffen,  daß  die  Zwieseler  Fabrik  nunmehr  eine  günstige 
Entwicklung  nehmen  werde.  Die  Pirnaer  Abteilung  arbeitete 
wiederum  zufriedenstellend.  Ein  an  die  Pirnaer  Fabrik  angrenzen¬ 
der  größerer  Gasthof  wurde  angekauft,  die  Wirtschaft  günstig 
verpachtet.  Mit  Rücksicht  auf  die  hohen  österreichischen  Eingangs¬ 
zölle  und  da  die  Spezialartikel  der  Fabrik  in  Österreich  nur  wenig 
und  teilweise  überhaupt  noch  nicht  hergestellt  werden,  sich  dafür 
aber  ein  wachsender  Bedarf  geltend  mache,  wurde,  wie  bereits 
früher  mitgeteilt,  ein  Glashüttenwerk  unter  der  Firma  Österrei¬ 
chisch-Ungarische  Tafel-  und  Farbenglaswerke  G.  m.  b.  H.  er¬ 
richtet.  von  deren  750  000  K  Kapital  die  Gesellschaft  500  000  M  in 
Bar-  und  Sacheinlagen  übernommen  hat.  Das  Werk  untersteht 
der  Oberleitung  der  Gesellschaft  und  wird  voraussichtlich  im  No¬ 
vember  d.  Js.  in  Betrieb  genommen.  Bei  431  376  M  (i.  V.  429  030 
Mark)  Warengewinn  verbleibt  nach  48  173  M  (44  258  M)  Abschrei¬ 
bungen  auf  Anlagen  und  20  804  M  (45  159  M)  auf  Dubiose  einschh  ! 
12  683  M  (5028  M)  Vortrag  ein  Reingewinn  von  175  398  M  (135  291 
Mark).  Ein  älterer  Restverlust  aus  einer  Retoure  sei  auf  Waren¬ 
konto  abgebucht  worden.  Es  werden  wieder  7  v.  H.  Dividende 
verteilt.  8136  M  (0)  der  Reserve  überwiesen  und  5000  M  (wie  i. 
V.)  auf  Patent-  und  Lizenzkonto  abgebucht.  Der  Vortrag  erhöht 
sich  auf  30  148  M.  Nach  der  Bilanz,  die  rund  232  000  M  Zugänge  auf 
Anlagekonten  auisweist,  haben  sich  neben  0,38  (0,32)  Milk  M  Hy¬ 
potheken  die  Kreditoren  einschh  Bankschuld  auf  0,26  (0.78)  Milk  M 
ermäßigt.  Auf  die  Beteiligung  an  der  österreichischen  Tochter¬ 
gesellschaft  sind  noch  248  970  M  zu  leisten.  Unter  den  Passiven 
figuriert  noch  das  Konsortialbeteiligungskonto  mit  unverändert 
21  994  M.  Für  später  zahlbare  Provisionen  und  Verkaufsprämien 
sind  wi°dQr  15  000  M  in  Reserve  gestellt.  Andererseits  werden 
66  568  M  (36  200  M)  Bar  und  Wechsel.  110  000  M  (wie  i.  V.)  Ef¬ 
fekten,  0.67  Milk  M  (etwa  wie  i.  V.)  Debitoren  und  0,64  (0,63)  Milk 
Mark  Waren,  sowie  0,15  (0,16)  Milk  M  Fabrikationskonto  ausge¬ 
wiesen.  Die  Hütten  stehen  mit  0.70  (0,57)  Milk  M,  die  Ofenbau¬ 
anlage  mit  0,26  (0,22)  Mill.  M  und  Maschinen  mit  0,11  (0,10)  Milk  M 
zu  Buch.  Die  Reserve  beträgt  nunmehr  128  136  (120  000)  M.  Der 
Auftragseingang  im  neuen  Geschäftsjahr  sei  zufriedenstellend  gewe-  ; 
sen;  die  Verwaltung  hofft  wieder  ein  befriedigendes  Ergebnis  zu 
erzielen. 

Vereinigte  Fenner  Glashütte  und  Glasfabrik  Dreibrunnen, 
Hirsh  &  Hammel  A.-G.  in  Dreibrunnen  (Lothring.).  Ordentliche 
Generalversammlung:  16.  Oktober  1912,  vormittags  11/4  Uhr.  in 
Saarburg  in  Lothringen  in  der  Amtsstube  des  Notars  Justizrat 
Köhren. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Gablonz.  Neu  eingetragen  wurde:  Oskar  Klausner.  Erzeu¬ 
gung  und  Export  von  Beleuchtungsartikeln  und  Glaswaren. 

Dresden.  Verein  Sächsischer  Tafelglashütten.  G.  m.  b.  H.  Der 
Glasfabrikdirektor  Edmund  Hirsch  (Radeberg)  ist  nicht  mehr  Li¬ 
quidator.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Otto  Biise  (Dresden)  ist  er-  \ 
loschen.  Zum  Liquidator  ist  bestellt  der  Kaufmann  Otto  Biise  i 
(Dresden). 

Stolberg,  Rheinl.  Glashüttenwerk  Union  G.  m.  b.  H.  Direk¬ 
tor  Karl  Dunkel  ist  zum  Geschäftsführer  ernannt. 

Konkurs.  1  Möbel-  und  Spiegelfabrikant  Julius  Schwab  in 
Fürth.  Das  Verfahren  wurde  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins 
aufgehoben. 

Emailindustrie. 

Totenschau-  Emaillierwerksbesitzer  Alexander  Moll  (i.  Fa. 
Moll  &  Rohwer)  in  Neumünster. 

Elsen-  und  Emaillierwerk  Martinlamitz  A.-G.,  vorm.  Anspach, 
Foerderreuther  &  Co.  Ordentliche  Generalversammlung:  5.  Ok¬ 
tober  1912,  nachmittags  3  Uhr,  im  Gebäude  der  Bürgerressource  in 
Hof.  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a.:  Erhöhung  des  Aktien¬ 
kapitals  um  100  000  M  zwecks  Rückzahlung  einer  Hypothek  und 
Änderung  des  Gesellschaftsvertrages. 

Handelsregister-Eintragung. 

Lauter.  Sächsische  Emaillier-  und  Stanzwerke,  vorm.  Gebr. 
Gnüchtel,  A.-G.  Prokura  ist  erteilt  dem  Ingenieur  Richard  Weid¬ 
mann  und  dem  Kaufmann  Anton  Nebeling.  Sie  dürfen  die  Firma 
nur  gemeinschaftlich  oder  je  einer  von  ihnen  nur  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Vorstandsmitgliede  zeichnen. 
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Heutige  deutsche  Porzellankunst.  Das  Berliner  Kunstgewerbe- 
museurn  steHt  eine  Wanderausstellung:  „Heutige  deutsche  Porzel¬ 
lankunst  zusammen,  die  demnächst  zur  Versendung  gelangen  wird. 


Ausstellungen. 


Gewerbe-  und  Industrie-Ausstellung  in  Ludwigsburg.  Der 

Ausschuß  des  Gew  erbe-  und  Handelsvereins  in  Ludwigsburg  (Würt¬ 
temberg)  hat  beschlossen,  dem  Gedanken  der  Veranstaltung  einer 
Gewerbe-  und  Industrie-Ausstellung  im  Jahre  1914  näher  zu  treten. 

Verschiedenes. 

Stipendien  für  Fachschulen.  Aus  den  Mitteln  der  vom  Rentner 
Karl  Ludwig  Zeidler  in  Berlin  begründeten  „Emil  Zeitlers  Fach- 
scliulenstntung  können  zum  Oktober  d.  Js.  zunächst  auf  ein  halbes 
Jahr  Stmendmn  von  je  monatlich  20  M  an  begabte,  fleißige  und  be- 
duiftige  junge  Handwerker,  die  ihre  Lehrzeit  mit  Erfolg  zurück¬ 
gelegt  haben,  auch  junge  Künstler,  welche  zu  ihrer  weiteren  Aus¬ 
bildung  im  Kunsthandwerk  noch  eine  Fachschule  besuchen  wollen, 
vergeben  werden.  Meldungen  sind  baldmöglichst  an  das  Stif- 
tungsburo,  Berlin.  I  oststr.  161  zu  richten.  Bewerber  haben  in  den 
Gesuchen  kurze  Angaben  über  ihre  Familien-  und  Vermögensver- 
ha  tnisse  zu  machen  und  ferner  ein  Zeugnis  über  die  genossene 
Schulbildung,  sowie  ein  Zeugnis  ihrer  Lehrherren  oder  der  Direktoren 
a  Va0n  xfr11  ,Bew.erbern  besuchten  Handwerker-  und  Fachschulen 

arheifpn"  ^fl?ner  der  Fabrike“  und  Werkstätten,  in  denen  sie 
arbeiten,  über  Fleiß  und  Begabung  beizubringen. 

r>  Mutige  Tat  mehrerer  Tongrubenarbeiter.  Der  Tongräber 
Leter  Hannappel  wurde  am  29.  April  1912  bei  seiner  Arbeit  von 
einem  etwa  6—7  m  tiefen  Reifenschacht  der  Tongrube  Erdwald  II 
Unternehmerin  Wm.  Wilson.  Q.  m.  b.  H.,  zu  Siershahn,  Wester¬ 
waid  —  von  plötzlich  hervorbrechenden  und  explodierenden  soge¬ 
nannten  matten  Wettern  überrascht  und  bewußtlos  zu  Boden  ge- 
worfen.  Durch  den  Knall  der  Explosion  aufmerksam  geworden, 
eilte  der  Hilfsaufseher  Adam  Neust  zum  Schacht  und  fuhr  sofort 
em,  um  Hannappel  Hilfe  zu  bringen.  Die  Gase  betäubten  jedoch 
auch  ihn.  Inzwischen  hatten  sich  an  dem  Schacht  zahlreiche  Per¬ 
sonen  eingefunden,  doch  wagte  es  keiner  von  diesen,  die  Rettung 
der  Verunglückten  zu  versuchen.  Auf  die  Hilferufe  des  Haspeldre- 
'  hers  eilten  sodann  die  Arbeiter  Josef  Kirschem  und  Johann  Siry 
herbei;  diese  fuhren  sofort  ein,  und  ihren  gemeinschaftlichen  Be¬ 
mühungen  gelang  es,  Hannappel  und  Neust  zu  Tage  zu  bringen. 
Hier  nahm  die  Rettungskolonne  der  Grube  sich  der  Bewußtlosen 
an.  Beide  sind  von  dem  Unfälle  wieder  hergestellt.  Der  Vorstand 
der  zuständigen  Sektion  11  der  Ziegelei-Berufsgenossenschaft  und 
der  Königliche  Bergrevierbeamte  in  Diez  befürworteten  die  Be¬ 
willigung  einer  Prämie  an  die  Arbeiter  Kirschem  und  Siry  Nach 
Prüfung  der  Angelegenheit  beschloß  der  Genossenschaftsvorstand, 
diesem  Anträge  zu  entsprechen,  weil  auch  seinerseits  das  ent¬ 
schlossene  Vorgehen  der  genannten  Arbeiter  als  besonders  mutvoll 
angesehen  wurde.  Zwar  hatte  die  Luft  im  Schachte  sich  wieder 
gereinigt,  als  die  Arbeiter  das  Rettungswerk  vollbrachten;  dieser 
Umstand  war  ihnen  aber,  als  sie  einfuhren,  nicht  bekannt.  Auch 

wniif  6rha  ^en  fes  ,Arbeiters  Neust,  der  zuerst  Rettung  bringen 
wollte,  wurde  der  Anerkennung  wert  erachtet;  denn  daß  er  das 
Kettungswerk  nicht  vollbringen  konnte,  ist  lediglich  dem  Umstande 
zuzuschreiben,  daß  er  infolge  Einatmung  der  giftigen  Gase  selbst 

™,LBeWUßtDe!n  ver,ore.n  hatte-  Den  drei  genannten  Personen 
wurde  eine  Prämie  von  je  50  M  bewilligt.  Der  Betrag  ist  den  Be¬ 
teiligten  durch  den  stellvertretenden  Vorsitzenden  der  Sektion  11 
in  Gegenwart  eines  Vertreters  des  Königlichen  Bergreviers  in  fei¬ 
erlicher  Form  überreicht  worden. 

Angestellten  Versicherung  und  Wahlrecht.  Nach  §  373  AGV 
sind  die  Mitglieder  von  Ersatzkassen  von  der  reichsgesetzlichen 
Versicherung  befreit,  und  zwar  schon  dann,  wenn  das  Verfahren 
über  die  Zulassung  als  Ersatzkasse  noch  schwebt.  Es  sind  nun 
Zweifel  darüber  laut  geworden,  ob  die  Mitglieder  der  künftigen 
Lrsatzkassen  das  Wahlrecht  bei  den  demnächst  stattfindenden 
Wahlen  der  Vertrauensmänner  haben.  Nach  Auskunft  des  Di- 
rektoriums  der  Reichsversicherungsanstalt  für  Angestellte  hat  aber 
s  ?ur  die  Befreiung  der  Mitglieder  von  der  Beitragszahlung 
zur  Folge,  entzieht  aber  den  Mitgliedern,  solange  die  Zulassung 
nicht  ausgesprochen  ist,  nicht  das  aktive  und  passive  Wahlrecht. 

Aussichten  für  die  Ausfuhr  nach  Serbien.  Für  das  laufende 
Jahr  sind  die  Geschäftsaussichten  in  Serbien  sehr  günstig,  da  nach 
dem  Stande  der  Saaten  wieder  eine  gute  Ernte  zu  erwarten  ist.  Es 
bieten  sich  für  die  nächste  Zeit  der  deutschen  Industrie  in  Serbien 
sehr  günstige  Absatzgelegenheiten,  da  sowohl  der  serbische  Staat, 
als  auch  die  Stadt  Belgrad  und  andere  kommunale  Körperschaften 
bedeutende  öffentliche  Arbeiten  und  Bauten  planen. 

Geschäftslage  in  Smyrna.  In  den  letzten  Wochen  ist  eine 
merkliche  Besserung  der  hiesigen  Geschäftslage  eingetreten.  Sie 
ist  in  erster  Linie  auf  die  guten  Ernteergebnisse  zurückzuführen.  Die 
erzielten  Preise  sind  bisher  so  hoch  wie  seit  Jahren  nicht.  Es  wird 
daher  jetzt  aus  dem  Innern  reger  als  bisher  gekauft  und  besser 
gezahlt,  und  dies  beginnt  eine  erfreuliche  Rückwirkung  auf  die  Be¬ 
stellungen  und  die  Zahlungsweise  der  hiesigen  Geschäftswelt  aus- 
zuiiben.  Eine  Anzahl,  der  hiesigen  Geschäftsleute  fährt  indessen 
fort,  Schwierigkeiten  in  den  Zahlungen  zu  machen,  und  wird  dies 


vvolil  noch  längere  Zeit  fortsetzen.  (Bericht  des  Kaiserlichen  Kon¬ 
sulats  in  Smyrna  vom  12.  August  1912.) 

Deutsch-österreichische  Tarifverhandlungen.  In  Freiburg  i. 
«.  traten  Anfang  September  Vertreter  der  deutschen  und  der  öster- 
i  manschen  Lisenbahnverwaltungen  zu  einer  zweitägigen  Beratung 
zusammen,  um  die  bisher  in  den  Güterverkehrsverbänden  öster- 
ic  l-Ungarn-Schweiz  und  Österreich-Ungarn-Südfrankreich  gel- 
tenclen,  aber  gekündigten  Vereinbarungen  nach  erfolgter  Beilegung 
ues  lanfstreits  durch  neue  zu  ersetzen.  Es  handelt  sich  in  erster 
-mie  um  Schaffung  einer  neuen  Abgrenzung  der  Verkehrsgebiete, 
einer  um  die  Bestimmung  der  Eisenbahnwege,  über  welche  die 
unter  der  einzelnen  Gebiete  befördert  werden  sollen,  und  um  Er- 
zieiung  einer  Vereinbarung  darüber,  nach  welchem  Verhältnis  v.  H. 
me  in  Betracht  kommenden  Wege  am  Gesamtverkehr  beteiligt  wer- 
Grundlegend  sind  auch  hier  die  im  Ministerium  der  öf¬ 
fentlichen  Arbeiten  in  Berlin  vor  kurzem  getroffenen  Vereinbarun¬ 
gen.  Lin  Beamtenausschuß  wird  sich  im  Anschluß  an  die  Bera¬ 
tung  mit  der  Ausarbeitung  der  Wegleitungen.  Anteile  usw.  befassen. 

Neue  deutsche  Eisenbahnzollordnung.  Den  Vertretern  der 
Bundesregierungen  wird  in  Kürze  eine  neue  Eisenbahnzollordnung 
zur  Beratung  vorgelegt  werden,  die  eine  wesentliche  Vereinfa- 
chung  und  Erleichterung  nicht  nur  für  den  Zollverkehr,  sondern 
auch  für  die  Abwickelung  des  Eisenbahnverkehrs  und  für  den  Wa¬ 
genumschlag  bringen  dürfte.  Ein  Teil  der  vorgeschlagenen  Erleich¬ 
terungen  ist  bereits  in  geeigneten  Verwaltungsbezirken  praktisch 
ei  probt  worden.  Eine  ganze  Reihe  zollamtlicher  Geschäfte,  die 
heute  ausschließlich  den  Zollbeamten  Vorbehalten  sind,  sollen  in 
ukunft  den  Beamten  der  Staatseisenbahnen  übertragen  werden. 

Zollzahlung  mit  Scheck  in  Finnland.  Der  Kaiserliche  Senat 
für  Finnland  hat  laut  Schreibens  der  Finanzexpedition  vom  19.  März 
1912  am  genannten  Tage  verordnet,  daß  Wareneigentümer  künftig 
bei  der  zuständigen  Zollkammer  die  Zoll-  und  sonstigen  Abgaben 
auch  durch  Schecks  zahlen  können,  die  auf  eine  am  Orte  befind¬ 
liche  Privatbank  ausgestellt  sind,  falls  die  Schecks  bei  der  Abgabe 
an  die  Zollkammer  mit  einem  Vermerke  der  Bank  darüber  ver¬ 
sehen  sind,  daß  die  Bank  den  fraglichen  Scheck  einlöst. 

Zollfreilager  in  Japan.  Durch  ein  Gesetz  vom  5.  Aprii  1900  und 
die  gleichzeitig  dazu  ergangenen  Ausführungsbestimmungen  sind 
bei  den  Zollämtern  Yokohama  und  Nagasaki,  und  später  auch  beim 
Zollamt  Kobe,  sogenannte  Zollfreilager  errichtet  worden,  in  denen 
es  gestattet  war,  ausländische  Waren  während  einer  in  der  Regel 
auf  drei  Monate  beschränkten  Frist  gegen  eine  mäßige  Gebühr  zoll¬ 
frei  zu  lagern,  umzupacken,  zu  sortieren  oder  anderweitig  zu  be¬ 
handeln.  Ein  neues  Gesetz  vom  29.  Juli  1912  erweitert  die  bis¬ 
herigen  Vergünstigungen  dahin,  daß  künftig  die  in  den  Freilagern 
lagernden  ausländischen  Güter,  gegebenenfalls  unter  Mitverwen¬ 
dung  inländischer  Erzeugnisse,  auch  bearbeitet  oder  verarbeitet 
werden  dürfen.  Als  weitere  Verbesserungen  durch  das  neue  Gesetz 
sind  zu  nennen  die  Verlängerung  der  Lagerfrist  von  drei  Monaten 
auf  sechs  Monate,  sowie  die  neu  geschaffene  Möglichkeit  der  An¬ 
legung  von  Privatfreilagern  unter  amtlichem  Mitverschluß.  Nach 
emei  gleichzeitig  ergangenen  Bekanntmachung  des  Finanzministers 
tritt  den  bestehenden  Zollfreilagern  in  Yokohama,  Nagasaki  und  Ko¬ 
be  als  viertes  ein  Freilager  in  Dairi  bei  Moji  hinzu.  (Nach  einem 
belichte  des  Kaiserlichen  Generalkonsulats  in  Yokohama.) 

Z°^.bar^en^?cbeidung  >n  Belgien.  Fliesen,  geformt  aus  ver¬ 
hältnismäßig  feinem,  stark  kieselhaltigem  Ton.  schwach  gesin¬ 
tert  (cuits  en  gres)  und  zur  Verkleidung  der  Hausfassaden  be¬ 
stimmt,  unterliegen,  wenn  sie  einfarbig  sind,  dem  Zollsatz  von 
1  Frcs.  für  100  kg,  wenn  sie  mehrfarbig  sind,  dem  Zo’lsrVz  von 
1.50  Frcs.  für  100  kg. 

Postpakete  aus  den  Niederlanden.  Vom  1.  Oktober  ab  wer¬ 
den  versuchsweise  Postpakete  aus  den  Niederlanden  nach  Deutsch¬ 
land.  die  vom  Absender  in  vorgeschriebener  Weise  als  dringend 
gekennzeichnet  sind,  auf  der  deutschen  Beförderungsstrecke  mit 
den  schnellsten  Postgelegenheiten  weitergesandt.  Die  Kennzeich¬ 
nung  geschieht,  indem  Paket  und  Begleitadresse  mit  einem  far¬ 
bigen  Zettel  beklebt  werden,  der  in  schwarzem  Druck  oder  deut¬ 
licher  schwarzer  Schrift  die  Angabe  „dringend“  trägt-  Die  Gebühr 
von  1  M  für  die  dringende  Beförderung  und  —  sofern  die  Pakete 
nicht  postlagernd  adressiert  sind  —  auch  die  Eilbestellgebiihr  hat 
der  Empfänger  zu  zahlen. 

Neue  Bestimmungen  für  die  Postvollmacht.  Für  Postvoll¬ 
machten  ist  ein  neues  Formular  eingeführt  worden.  Vorgesehen 
ist  darin  eine  Erklärung,  eine  oder  zwei  Personen,  jede  für  sich 
odei  gemeinschaftlich  zur  Fntgegennahme  von  Postsendungen  zu 
bevollmächtigen  Die  Vollmacht  kann  für  unbeschränkte  Zeitdauer 
bis  auf  Widerruf  oder  auch  fiir  einen  Zeitraum  ausgestellt  wer¬ 
den-  Sie  erstreckt  sich  auf  die  eingehenden  gewöhnlichen  Brief- 
Sendungen  jeder  Alt,  Postpaketadressen  zu  gewöhnlichen  Paketen 
und  die  Pakete  selbst.  Ablieferungsscheine  oder  Postpaketadressen 
zu  Einschreibsendungen  und  zu  Sendungen  mit  Wertangabe,  ferner 
Postanweisungen,  Zahlungsanweisungen  der  Postscheckämter  und 
Anlagen  der  Postaufträge  zur  Einziehung  von  Geldbeträgen.  Post¬ 
vollmacht  kann  im  allgemeinen  nur  an  wirkliche,  physische  Per¬ 
sonen.  nicht  aber  an  Firmen  erteilt  werden.  Postbeamte  sind  zur 
Beglaubigung  nicht  in  Anspruch  zu  nehmen. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
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Emallflorton, - ■ 

bestbewährte  Qualität  S 

Fritzlarer  Tonwerhe,  | 

F  ritziar  B  7  B@Zw  Cassel. 


Ofenanlagen  mit  Manger’scher  Druckgäsfeuerung  sind  konkurrenzlos. 


4inr . . „  , 

Platten fabriken/Mineralmuhlenj 
Öttafchinen  für  die  Glas^ 
und  Porzellan,- 
9nduftrier 

'Kreyu.Sommerlad.Nieder«din?b_Dr. _ _ fr _ . . . . .1  ’  •'l,..;,, . ..•..ii.'in« 


^Vollendetste  u.bewährte  Konstruktionen, 

"ß 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck  -T  af  e  I  n 


für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestern 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 
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5chmelzlarben. 

Spezialitäten.  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möcke!,  Zwickau.  5a. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen» 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  26.  September  1912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  der  Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingutfabriken  G.  m.  b.  H„  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten»  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereius  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Dr.  Otto  Stegmann. 

Zum  20jährigen  Jubiläum. 

Am  1.  Oktober  d.  Js.  ist  der  Geschäftsführer  der  Töpferei- 
Berufsgenossenschaft,  Herr  Verwaltungsdirektor  Dr.  Otto  Stegmann, 
20  Jahre  im  Dienste  dieser  Genossenschaft  tätig.  In  diesen  Jahren 
hat  sich  Stegmann  um  die  Geschicke  der  Genossenschaft  in  an¬ 
erkennenswertester  Weise  verdient  gemacht,  so  daß  wir  uns  mit 
unseren  Lesern  und  Fachgenossen  eins  wissen,  wenn  wir  dem  Ju¬ 
bilar  unsere  herzlichsten  Glückwünsche  aussprechen! 


R  ,  -  - 

Otto  Stegmann  wurde  am  20.  Dezember  1848  in  Marburg  als 

!5ohn  des  ordentlichen  Professors  der  Mathematik  an  der  dortigen 
Universität,  Dr.  Friedrich  Stegmann  geboren,  legte  am  Gymnasium 
meiner  Vaterstadt  das  Abiturientenexamen  ab  und  trat  beim  Aus¬ 
bruch  des  deutsch-französischen  Krieges  als  Kriegsfreiwilliger  in 
lie  Armee.  Er  nahm  mit  Auszeichnung  an  einer  Reihe  von  Schlach- 
en  und  Gefechten  teil,  studierte  nach  dem  Friedensschlüsse  auf  der 
Universität  Leipzig  Rechts-  und  Staatswissenschaften  und  erwarb 
iie  philosophische  Doktorwürde. 

In  den  Jahren  1875  bis  1877  wirkte  Dr.  Stegmann  am  Statisti¬ 
schen  Amt  der  Stadt  Dresden,  später  widmete  er  sich  der  Publi- 
’.istik  und  war  als  Redakteur  an  den  landwirtschaftlichen  Fachzeit- 
i  Schriften  „Der  Landwirt“  zu  Breslau  (1877—1883)  und  „Deutsche 
andwirtschaftliche  Presse“  (1883 — 1888)  tätig.  Im  Jahre  1889  trat 
ler  Jubilar  in  den  Dienst  der  Ziegelei-Berufsgenossenschaft,  deren 
'entralverwaltung  er  als  Abteilungsvorsteher  bis  zu  seiner  Wahl 
um  Geschäftsführer  der  Töpferei-Berufsgenossenschaft  angehörte, 
lieses  Amt  übernahm  er  am  1.  Oktober  1892;  er  waltete  desselben 
seit  2  Jahrzehnten  mit  großer  Umsicht  und  Pflichttreue,  so  daß  seine 
i  angjährige  Tätigkeit  der  Industrie  von  hervorragendem  Nutzen 
gewesen  ist. 


Das  Abrollen  der  Glasur. 

Von  C.  Tostmann. 

Zu  den  Ausführungen  von  Hertwig-Möhrenbach  in  Nr.  38  der 
Keramischen  Rundschau  über  die  Hauptursache  des  Abrollens  der 
Porzellanglasur  möchte  ich  bemerken,  daß  die  Beobachtungen  voll¬ 
kommen  mit  den  anderweitig  gemachten  Erfahrungen  übereinstim- 
men.  Stark  saugende  Scherben  neigen  stets  zu  diesem  Fehler,  dem 
man  deshalb  auch  sehr  häufig  in  der  Ofenkachelfabrikation  begeg¬ 
net.  Hier  kommt  es  häufig  vor,  daß  die  Glasur  nach  dem  Aufträgen 
Risse  bekommt  und  sich  vom  Scherben  abhebt,  ja  daß  sie  schon 
vor  dem  Einsetzen  in  den  Ofen  vollständig  abfällt.  Dieser  Fehler 
tritt  am  stärksten  bei  Verwendung  ungefritteter  Glasuren  auf  und 
ist  in  diesem  Blatte  schon  öfter  besprochen  worden.  Sehr  störend 
habe  ich  den  Fehler  empfunden,  wenn  ich  auf  der  Palette  geriebene 
Glasurproben  mit  dem  Pinsel  auf  den  Scherben  aufstrich.  Versucht 
man  auf  die  erste,  etwas  angetrocknete  Schicht  eine  zweite 
zu  legen,  so  hört  man  ein  deutliches  Knistern  im  Scherben 
und  bemerkt,  daß  die  Glasur,  sobald  das  Wasser  vom 
Scherben  aufgesogen  ist,  zahlreiche  Risse  bekommt;  die  Ränder  an 
diesen  Rissen  heben  sich  hoch,  und  die  Glasur  blättert  ab. 

Dieser  Fehler  beruht  darauf,  daß  die  Glasur  infolge  Ihres  Ton¬ 
gehaltes,  namentlich  bei  zu  feiner  Mahlung,  etwas  plastisch  ist  und 
auf  dem  Scherben  eine  zusammenhängende  Schicht  bildet.  Teilweise 
mag  wohl  die  bei  der  raschen  Wasserabgabe  an  den  Scherben 
eintretende  Schwindung  der  Glasurdecke  den  Fehler  bedingen,  die 
Hauptursache  ist  aber  darin  zu  suchen,  daß  die  in  großer  Menge  aus 
den  Scherbenporen  durch  das  angesaugte  Wasser  ausgetriebenen 
Luftblasen  die  Glasur  abheben.  Das  deutlich  vernehmbare  Knistern 
rührt  von  der  entweichenden  Luft  her.  Je  plastischer  die  Glasur  ist, 
um  so  mehr  Widerstand  setzt  sie  der  entweichenden  Luft  ent¬ 
gegen,  und  um  so  mehr  wird  die  Glasur  vom  Scherben  abgestoßen. 
Man  kann  deshalb  den  Fehler  beseitigen  oder  wenigstens  mildern, 
wenn  man  den  Scherben  vor  dem  Glasurauftrag  anfeuchtet  und  so 
die  in  den  Poren  enthaltene  Luft  teilweise  austreibt.  Je  weniger 
Saugkraft  der  Scherben  hat,  und  je  unplastischer  die  Glasur  ist,  um 
so  weniger  tritt  das  Abheben  der  Glasur  auf. 

Meist  ist  die  Rissebildung  in  der  Glasur  und  das  Abheben  vom 
Scherben  so  unauffällig,  daß  es  nach  dem  Glasieren  nicht  bemerkt 
wird.  Dann  fällt  die  Glasurschicht  im  Brennofen  teilweise  ab  oder 
rollt  sich  zusammen. 

Man  beseitigt  den  Fehler,  indem  man  die  Glasur  weniger  fein 
mahlt  und  den  Ton  oder  Kaolin  in  gebranntem  Zustande  zusetzt, 
also  in  derselben  Richtung  wie  Hertwig-Möhrenbach  vorgeht. 

Ausstellung  kunstgewerblicher  Töpferei- 
Erzeugnisse  in  Bunzlau. 

Von  C.  Tostmann. 

Die  vom  25.  August  bis  1.  September  in  Bunzlau  veranstaltete 
Ausstellung  kunstgewerblicher  Töpferei-Erzeugnisse  gab  einen  vor¬ 
züglichen  Überblick  über  den  heutigen  Stand  der  Bunzlauer  Stein¬ 
zeugindustrie  und  die  technische  und  künstlerische  Entwicklung,  die 
sie  unter  dem  erzieherischen  und  vorbildlichen  Einfluß  der  Kgl.  ke¬ 
ramischen  Fachschule  in  den  letzten  Jahren  durchgemacht  hat. 

In  aller  Stille  ist  in  den  Bunzlauer  Töpfereien  neben  dem  be¬ 
kannten  derben  braunen  Töpfergeschirr  eine  aus  den  gewohnten 
und  altvertrauten  Arbeitsweisen  herausgewachsene  Kunsttöpferei 
entstanden,  die  keinen  Vergleich  zu  scheuen  braucht,  dabei  aber 
vor  manchen  anderen  derartigen  Versuchen  zur  Wiederbelebung 
des  Töpfergewerbes  den  Vorzug  besitzt,  daß  die  Anregung  dazu 
nicht  von  rein  künstlerischer  Seite  ausgegangen  ist.  Bunzlau  hat 
vor  vielen  anderen  alten  Töpferbezirken  den  nicht  hoch  genug  zu 
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schätzenden  Vorteil  voraus.,  daß  an  der  Spitze  der  Fachschule,  wel¬ 
che  sich  die  Förderung  seiner  Steinzeugindustrie  angelegen  sein 
läßt,  ein  Keramiker  steht,  der  zu  den  ersten  Fachmännern  der  ke¬ 
ramischen  Industrie  gezählt  werden  muß.  In  verständnisvoller,  ziel¬ 
bewußter  Arbeit  hat  Direktor  Dr.  Pukall  die  Verbesserung  von 
Masse  und  Glasur  in  die  Wege  geleitet,  neue  Farben  und  Kunstgla¬ 
suren  geschaffen,  neue  Techniken  ausgearbeitet.  Diesem  von  Tech¬ 
nik  und  Wissenschaft  geschaffenen  vorzüglichen  Material  haben  die 
Künstler  der  Fachschule  vorbildliche  Formen  und  Verzierungen 
gegeben.  So  wurde  dem  Bunzlauer  Töpfergewerbe  eine  Anleitung 
geboten,  wie  sie  besser  nicht  sein  konnte;  daß  sie  dieselbe  mit 
dem  richtigen  Verständnis  aufgenommen  haben,  das  zeigte  die  dies¬ 
jährige  Ausstellung  im  Odeon  zu  Bunzlau,  bei  deren  Anblick  man 
den  Wunsch  hatte,  sie  als  Wanderausstellung  durch  das  ganze 
deutsche  Reich  zu  senden,  um  die  weitesten  Kreise  mit  diesem 
neuen  prächtig  blühenden  Zweige  am  Baume  des  deutschen  Kunst¬ 
gewerbes  bekannt  zu  machen,  damit  er  seinen  Pflegern  die  verdien¬ 
ten  Früchte  trägt.  Denn  leider  sind  die  kunstgewerblichen  Leistun¬ 
gen  der  Bunzlauer  Töpfer  noch  sehr  wenig  bekannt,  es  scheint  die¬ 
sen  etwas  an  dem  heute  so  notwendigen  kaufmännischen  Gbste  zu 
fehlen,  und  die  für  den  Erfolg  nun  einmal  nicht  zu  entbehrende  Re¬ 
klame,  die  sich  für  andere  Erzeugnisse,  die  es  vielleicht  weniger 
wert  sind,  so  mächtig  und  erfolgreich  gerührt  hat,  hat  sich  dieser 
Kunsttonwaren,  die  es  in  vollem  Maße  verdienen,  noch  nicht  ange¬ 
nommen.  Weder  auf  d;r  Leipziger  Messe,  noch  in  den  Berliner 
Kunstgewerbehäuisern,  weder  in  Spezialgeschäften,  noch  in  den  gro¬ 
ßen  Berliner  Warenhäusern  findet  man  die  Bunzlauer  Kunsttöpfe¬ 
reien.  Und  doch  winkt  dem  Veranstalter  einer  solchen  Sonderaus¬ 
stellung  ein  gutes  Geschäft,  denn  diese  Töpfereien  sind  so  ganz  an¬ 
ders  wie  die  übrigen  Bauerntöpfereien,  so  vollkommen  bodenständig 
und  eigenartig,  daß  sie  sicher  willige  Käufer  finden  würden.  Die  ke¬ 
ramische  Fachschule  in  Bunzlau  würde  sich  um  die  dortige  Töpfer¬ 
industrie  zweifellos  ein  weiteres  großes  Verdienst  erwerben,  wenn 
sie,  dem  Vorbilde  ihrer  Schwesteranstalt  in  Höhr  folgend,  in  Berlin 
und  anderen  größeren  Städten  Ausstellungen  der  Bunzlauer  In¬ 
dustrie  veranstalten  würde.  Eine  Möglichkeit,  dies  ohne  all  zu  große 
Kosten  durchzuführen,  würde  sich  sicher  finden  lassen. 

Von  den  Ausstellern  sei  zuerst  die  Königliche  kera¬ 
mische  Fachschule  in  Bunzlau  genannt.  Sie  hatte  sich, 
wohl  in  der  Absicht,  die  Erzeugnisse  der  Industrie  nicht  zurückzu¬ 
drängen,  auf  eine  kleine  erlesene  Auswahl  ihrer  Arbeiten  be¬ 
schränkt,  damit  aber  einen  guten  Einblick  in  ihre  technischen  und 
künstlerischen  Leistungen  gegeben.  Die  meisten  Sachen  ließen  den 
weißgrauen  Feinsteinzeugscherben  in  künstlerisch  vollendeter  Form¬ 
gebung  und  mit  vorzüglichem  Scharffeuerdekor  wirken.  Besonders 
erwähnt  seien  die  prächtigen  Kristall-  und  Laufglasuren,  einige  Kup¬ 
ferrotglasuren  von  selten  gesehener  unvergleichlicher  Schönheit, 
sowie  einige  vorzügliche  Plastiken,  von  denen  ein  Kaninchen  auch 
technisch  durch  seine  ganz  eigenartige  gelbe  Mattglasur  auffiel. 
Ein  knieender  Künstler  in  Kopenhagener  Manier,  der  eine  Vase  be¬ 
malt,  fiel  besonders  durch  gute  Modellierung  und  lebendige  Auf¬ 
fassung  auf.  Daneben  waren  eine  Anzahl  von  Arbeiten  aus  Veltener 
Ton  mit  einer  tadellosen  weißen  Schmelzglasur  ausgestellt,  die  neben 
guter  Modellierung  und  vorzüglicher  Farbwirkung  auch  technisch 
durch  ihre  kräftigen  Farben  auffielen,  von  denen  ein  leuchtendes 
Himmelblau  und  ein  von  Dr.  Berge  hergestelltes  blutrotes  Pinkrot, 
das  auf  Schmelz  bekanntlich  nur  schwer  zu  erhalten  ist,  dem  Fach- 
manne  Bewunderung  abnötigten.  Diese  Stücke  bewiesen,  daß  die 
Veltener  Ofenindustrie  gut  beraten  war,  als  sie  sich  an  die  Bunz¬ 
lauer  Fachschule  um  Unterstützung  und  Belehrung  wandte.  Der 
Bildhauer  der  Anstalt,  W'ilh.  Waldeyer,  der  als  Vorsitzender  des 
rührigen  Bunzlauer  Kunstgewerbevereins  ein  Hauptverdienst  um 
das  Zustandekommen  der  Ausstellung  hat,  zeigte  sein  Können  an 
einer  lebendig  aufgefaßten  Kinderfigur  in  Terrakotta,  einer  galva¬ 
nisch  verkupferten  Aschenurne,  einer  vorzüglich  modellierten  Bowle 
und  an  einem  mit  schwarzer  Mattglasur  überzogenen  sitzenden  Teu¬ 
fel  als  Rauchservice,  alles  in  ihrer  Art  vollendete  Arbeiten.  Auch  das 
in  dQr  Fachschule  entstandene  und  von  dort  aus  in  die1  Töpfereien 
gewanderte  feine  Braungeschirr  mit  verbessertem  Scherben  und 
künstlich  hergestellter  tadelloser  brauner  Glasur  war  in  geschmack¬ 
vollen  Formen,  mit  Schmelzfarben  und  Gold  verziert,  vertreten. 

Ein  Blick  auf  die  Ausstellung  der  Bunzlauer  Töpfer  zeigte,  daß 
sie  einen  offenen  Blick  und  gutes  Verständnis  für  die  ihnen  von  der 
Fachschule  gebotene  Belehrung  und  Anregung  besitzen.  Wenn  die 
dahingeschiedene  Töpfergeneration  diese  Ausstellung  hätten  sehen 
können,  sie  hätten  in  heller  Verwunderung  die  Hände  über  dem 
Kopf  zusammengeschlagen  über  die  ungeahnten  technischen  und 
künstlerischen  Werte,  die  aus  dem  heimischen  Tone  herausgeholt 
werden.  Bei  sämtlichen  Töpfern  fand  man  gediegene  Leistungen, 
die  sich  bei  aller  Familienähnlichkeit  doch  eine  starke  Eigenart 
wahren. 

Hugo  R  e  i  n  h  o  1  d  zeigte  eine  große  Auswahl  aller  mögli¬ 


chen  Gebrauchsgeschirre  mit  brauner  und  chromgrüner  Glasur, 
mit  Schmelzfarben,  Gold  und  Emails  geschmackvoll  verziert,  da¬ 
neben  auch  flott  modellierte  figürliche  Sachen,  von  denen  der  an 
seiner  Scheibe  sitzende  Töpfer  erwähnt  sei.  Auch  die  sehr  hübschen 
Kunstglasuren  verdienten  Beachtung.  Ein  vielversprechender  Ver¬ 
such,  dem  Bunzlauer  Steinzeugton  neue  Wirkungen  abzugewinnen, 
waren  die  mit  durchsichtiger  Glasur  versehenen,  unter  der  Glasur 
bemalten  Service  nach  Entwürfen  von  Wilh.  Waldeyer,  deren  licht¬ 
grauer  Eeinsteinzeugscherben  zu  einer  Zierlichkeit  verarbeitet 
war,  daß  sie  an  Porzellan  erinnerten. 

Eine  überaus  reiche  Auswahl  der  verschiedensten  Geschirre 
für  Küche  und  Tisch  zeigte  Julius  Paul,  deren  verfeinerten 
Scherben  mit  brauner  Glasur  oder  in  angenehm  grauem  Farbton 
zu  allen  nur  denkbaren  Küchengeräten  und  zu  zierlichen  Servicen 
verarbeitet  war.  Diese  Kaffee-  und  Teeservice  mit  ihrer  vornehmen 
Verzierung  haben  nichts  mehr  gemein  mit  dem  plumpen  Braunge¬ 
schirr,  von  dem  sie  abstammen,  und  gereichen  jedem  feingedeckten 
Tisch  zur  Zierde.  Daneben  zeigte  Paul  Lauf-  und  Mattglasuren  von. 
hoher  technischer  Vollendung,  die  auf  den  durchaus  materialge¬ 
rechten  Steinzeugformen  vorzüglich  zur  Geltung  kamen.  Auch  die 
Kristallglasuren  bewiesen  eine  vollkommene  Beherrschung  dieser 
schwierigen  Technik.  Daneben  wurden  einige  sehr  gute  Plastiken 
gezeigt,  die  allerdings  teilweise  noch  zu  sehr  im  Porzellancharakter 
Kopenhagens  stecken  geblieben  waren.  Als  Neuheit  wurden  eine 
Anzahl  äußerst  geschmackvoller  Hutnadeln  mit  Steinzeugköpfen 
mit  gesetzlich  geschützter  Befestigung  vorgeführt. 

In  ähnlichen  Bahnen,  wie  die  beiden  vorgenannten  Firmen,  be¬ 
wegt  sich  Alfred  Seiffert,  der  die  Schönheit  seiner  braungla¬ 
sierten  Kaffee-  und  Teeservice  durch  Aufstellung  fertig  gedeckter 
Tische  in  das  rechte  Licht  zu  setzen  verstand.  Hier  gefielen  beson¬ 
ders  ein  mit  Schwarz  und  Gold  verziertes  Kaffeeservice  nach 
dem  Entwurf  von  Paul  Freyer  und  ein  in  denselben  Farben 
gehaltenes  vorzügliches  Teeservice,  dessen  Verzierung  von  Mar¬ 
garethe  Hei  necke,  einer  früheren  Schülerin  der  Fachschule, 
stammte.  Diese  talentvolle  Kunstgewerblerin,  der  die  keramische 
Industrie  schon  eine  große  Anzahl  guter  Entwürfe  verdankt,  hatte 
auch  an  anderen  Stellen  Proben  ihres  großen  Könnens  gezeigt.  Ne¬ 
ben  seinen  Gebrauchsgeschirren  zeigte  Seiffert  außer  Lauf-  und 
Kristallglasuren  auch  einige  Plastiken,  die,  wenngleich  ihre  saubere 
Modellierung  anerkannt  werden  muß,  einen  ausgesprochenen  Por¬ 
zellancharakter  zeigten.  Erwähnt  seien  noch  die  mit  Schwamm¬ 
dekor  versehenen  Schirmständer,  an  denen  ein  Pinkrot  auffiel, 
daß  in  dem  reduzierenden  Feuer  des  Töpferofens  sich  gut  entwickelt 
hatte.  Dieses  Rot  gelingt  aber  nur  an  einer  bestimmten  Stelle  im 
Ofen,  und  man  muß  wohl  annehmen,  daß  hier  durch  ungewollten 
Luftzutritt  oxydierende  Einflüsse  wirksam  sind.  Außerdem  er¬ 
zeugt  Seiffert  noch  unglasierte  Blumentöpfe  und  -Kasten,  die  mit 
wasserbeständigen  Farben  recht  hübsch  kalt  verziert  waren. 

Eine  besonders  schwierige  Technik  hat  Robert  Burdack 
zu  ganz  besonderer  Vollendung  entwickelt-  Im  Gegensatz  zu  den 
übrigen  Töpfereien,  die  Verzierungen  mit  Schmelzfarben  bevor¬ 
zugen,  arbeitet  Burdack  mit  eingelegten  Glasuren,  sogenannter 
Glasurintarsia.  Aus  der  rohen  braunen  Grundglasur  wird  das 
Muster  ausgekratzt  und  mit  weißen,  grünen  und  blauen  Glasuren 
ausgelegt.  Die  Glasuren  stehen  so  scharf  nebeneinander,  ohne  an 
den  Grenzlinien  ineinanderzufließen,  das  in  dieser  Technik  nicht  nur 
einfache  Muster,  sondern  auch  Landschaften  von  vorzüglicher  de¬ 
korativer  Wirkung  gezeigt  werden  konnten.  Sehr  schön  wirkte | 
auch  ein  in  Blau  und  Grün  auf  braunem  Grunde  gehaltenes  Enzian¬ 
muster  als  Verzierung  von  Servicen.  Auch  in  seinen  Kunstglasuren 
zeigte  sich  Burdack  als  vorzüglicher  Techniker,  eine  große  Vase 
mit  großen,  gleichmäßig  über  den  Körper  verteilten  grünen  Rutil¬ 
kristallen  war  eine  Glanzleistung  der  Feuer techruik. 

M.  G  1  e  i  s  b  e  r  g  zeigte  ebenfalls  eine  ganze  Anzahl  vorzüg¬ 
lich  gelungener  Kunstglasuren,  mit  denen  er  gute  dekorative 
Wirkungen  zu  erzielen  weiß.  Daneben  waren  einige  im  Charakter 
der  Bauerntöpferei  gehaltene  Stücke  mit  Schwammustern  ausge¬ 
stellt.  Diese  letztere  urwüchsige  Technik  betreibt  Louis  Loren; 
in  T  i  1 1  e  n  d  o  r  f  als  Spezialität,  er  zeigte  davon  eine  große  Aus¬ 
wahl  von  Gebrauchsgegenständen  und  Vasen,  von  deren  weißen 
Grund  sich  die  blauen  und  grünen  Sehwammdekore  wirkungsvol 
abhoben.^ 

Hermann  Trink  s  hatte  Nachbildungen  alter  Bunzlauer 
Krüge  ausgestellt,  bei  denen  die  weiße  Verzierung  auf  den  brauner 
Körper  aufgarniert  war.  Leider  scheinen  die  gewählten  Vorbilde 
nicht  der  Blütezeit  der  alten  Bunzlauer  Töpferei  anzugehören,  son 
dern  schon  aus  der  Zeit  des  beginnenden  Niederganges  zu  stammen 

Die  Siegersdorfer  Werke  hatten  zwei  gleichartig« 
Wandbrunnen  und  einen  freistehenden  Brunnen  aufgestellt,  voi 
denen  der  letztere,  dessen  Entwerfer  leider  nicht  genannt  warj 
seiner  eigenartigen  vorzüglichen  Modellierung  nach  ein  Werl) 
Kuöhls  zu  sein  schien. 
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Bemerkenswerte  Leistungen  waren  die  zu  einem  Zunftessen 
verwendeten,  von  A.  Müller  entworfenen  und  ausgefiihrten  Be¬ 
icher,  die  auf  steinzeuggrauem  Grunde  kobaltblaue  Bemalung 

Zeigten. 

Erwähnt  seien  noch  einige  von  A.  Seiffert  ausgeführte  und 
von  Ingenieur  Fr.  B  o  1 1  e  n  s  e  n  in  Naumburg  a.  Qu.  gal¬ 
vanisch  verkupferte  Plastiken. 

Glas  war  nur  von  der  A  n  d  r  e  a  s  h  ii  1 1  e  in  Wehrau  aus¬ 
gestellt,  die  eine  Anzahl  hübscher  preiswerter  Schleifgläser  zeigte. 

Die  hochinteressante  Ausstellung  erfreute  sich  eines  sehr  leb¬ 
haften  Besuches,  und  es  sei  besonders  betont,  daß  sie  ihre  Zugkraft 
auch  auf  Auswärtige  ausübte,  die  die  Reise  sicherlich  nicht  bereut 
fiaben  werden.  Auch  das  in  Bunzlau  gerade  in  Quartier  liegende  Mi¬ 
litär  benutzte  die  günstige  Gelegenheit,  einen  bequemen  Überblick 
iber  die  Leistungen  des  dortigen  Kunstgewerbes  zu  gewinnen. 

Möge  die  wohlgelungene  Ausstellung  den  Bunzlauer  Töpfern 
'in  Ansporn  sein,  auf  dem  beschrittenen  Wege  fortzuschreiten  und 
hre  Erzeugnisse  zu  immer  größerer  Vollendung  zu  bringen.  Hof- 
entlich  fühlen  sie  sich  durch  den  Erfolg  veranlaßt,  nunmehr  auch 
uißerhalb  der  Mauern  Bunzlaus  ihre  Kunstfertigkeit  mehr  als  bis- 
icr  bekannt  zu  machen. 

Gntwürfe  für  Wandfliesen  und 
Mosaikplatten. 

In  Halle  5  der  Gruppe  Industrie  der  Städteausstellung  in  Diis- 
eldorf  führt  der  Kunstmaler  Rudolf  Küppers  (Düsseldorf)  eine  für 
en  Tonfachmann,  wie  für  den  Architekten  und  Bauunternehmer  be- 
ehtenswerte  Zusammenstellung  von  Entwürfen  vor,  die  der  ge- 
annte  Aussteller  für  Wand-  und  Mosaikplatten  angefertigt  hat. 
’iese  Entwürfe  sind  in  ihrer  praktischen  Herstellung  teils  in  Majo- 
kaglasuren,  teils  in  Unterglasur  gedacht,  und  vor  allen  Dingen  hat 
ler  Künstler  auf  Billigkeit  und  Wirtschaftlichkeit  der  Herstellung 
i  oweit  wie  möglich  Rücksicht  genommen.  Wenn  früher  und  auch 
loch  heute  in  der  Wand-  und  Mosaikplatten-Industrie  nicht  selten 
lern  Werkstoffe  und  der  Technik  geradezu  Widerstrebendes  ge- 
chaffen  wurde,  und  der  Dekor  häufig  wenig  dazu  angetan  war.  den 
Werkstoff  zu  veredeln,  so  zeigt  gerade  diese  Ausstellung,  wie  durch 
ereinfachung  der  Form  und  durch  Anpassen  des  Entwurfes  an  die 
’genart  des  Werkstoffes  sich  gute  reizvolle  Wirkungen  erzielen 
issen.  Ein  Teil  der  reinornamentalen  Wandplattenentwürfe  be¬ 
trankt  sich  auf  die  einfachsten  Mittel,  auf  die  billigste  Art  der 
I  ersteHung,  wie  sie  die  Schablone  bietet,  wobei  sich  die  Fabriken 
.s  Meister  der  Schablonentechnik  erweisen.  Ein  anderer  Teil  der 
enannten  Zeichnungen  und  die  stilisierten  Tierentwürfe  eignen 
:h  besonders  für  Majolika  in  einer  Glasur,  unter  Ausnutzung  des 


billiges  oder  teures  Erzeugnis  zu  schaffen.  Gewiß  ein  nicht  zu 
unterschätzender  Vorteil. 

Die  Entwürfe  für  Mosaikböden  zeigen,  ihrer  Verwertung  ent¬ 
sprechend,  rein  geometrischen  Ornamentschmuck,  unter  Mitwir¬ 
kung  harmonischer  Farbwerte.  Sie  werden  durch  einige  Mosaik¬ 
platten  ergänzt,  die  zeigen,  daß  sich  nach  den  gegebenen  Vorbildern 
mustergültige  Erzeugnisse  hersteilen  lassen  (Ransbacher  Mosaik- 
uml  Plattenfabrik,  Ransbach,  Westerwald). 

Die  äußerst  vielseitige  Verwendung  der  Wandplatte  setzt  zwei¬ 
fellos  die  Möglichkeit  einer  vielseitigen  Verzierung  voraus.  Man 
wird  indessen  der  Billigkeit  halber  auch  einen  Schmuck  wünschen 
welcher  eine  vielseitige  Verwendbarkeit  zuläßt.  Diesem  Umstand 
ist  auch  Rechnung  getragen.  So  lassen  sich  viele  Entwürfe  gleich¬ 
zeitig  als  Einzel-,  Doppel-  und  Friesplatte,  und  was  die  Landschafts-, 
Marine-  und  Figurentwürfe  anbelangt,  auch  als  größere  Wandbil¬ 
der  verwenden.  Ebenfalls  können  eine  Reihe  Entwürfe  Verwertung 
als  Möbelfliesen  finden,  welche,  als  Einsatzplatte  in  naturlasierte 
Küchenmöbel  gedacht,  mit  dazu  beitragen,  der  Einrichtung  ein  sau¬ 
beres  und  schmuckes  Aussehen  zu  geben.  Führende  Firmen  der 
Plattenindustrie,  wie  Villeroy  &  Boch  (Mettlach),  A.-G.  Norddeutsche 
Stemgutfabrik  (Grohn-Vegesack),  Tonindustrie  Offstein  &  Klingen¬ 
berg  Albertwerke  (Frankfurt  a.  M.),  Ransbacher  Mosaik-  und  Plat  - 
tenfabrik  (Ransbach),  verschiedene  Meißener  Manufakturen  u.  a. 
haben,  wie  schon  erwähnt,  die  Entwürfe  verwendet  und  eigen¬ 
artige,  äußerst  wirkungsvolle  Erzeugnisse  geschaffen.  Derartige 
fertige  Erzeugnisse  sind  neben  den  Entwürfen  zur  Ausstellung  ge¬ 
bracht. 

flbqase  der  Glasschmelzöfen 
und  Flurschäden. 

Von  Hugo  Schall. 

Dem  Glasfabrikanten  bereiten  oftmals  die  behördlichen  Be¬ 
stimmungen  zur  Vermeidung  von  Flurschäden  durch  die  Abgase  aus 
den  Fabrikschornsteinen  große  Sorge.  Dies  gilt  hauptsächlich  bei 
Neuanlagen,  weil  hier  diese  Fragen  besonders  schwerwiegend  in 
den  Vordergrund  treten.  Auch  im  Interesse  der  Allgemeinheit  ist 
es  von  Wert,  sich  mit  dieser  Frage  eingehender  zu  beschäftigen. 

Soweit  die  Glasindustrie  in  Betracht  kommt,  ist  es  in  der 
Hauptsache  die  bei  der  Verbrennung  stark  schwefelhaltiger  Kohlen 
und  bei  d-r  Zersetzung  schwefelsaurer  Salze  frei  werdende  schwef¬ 
lige  Säure  welche  auf  die  Vegetation  schädlich  einwirken  kann 
Auch  die  beim  Schmelzen  getrübter  Gläser  oftmals  freiwerdenden 
Tb'nrhu Ligen  Gase  aus  künstlichem  und  natürlichem  Kryolith  und 
Flußspat  kommen  als  schädlich  in  Betracht.  Hier  würde  es  zwar 
durchaus  nicht  schwer  halten,  den  Rauchgasen  der  Schmelzöfen 


Entwürfe  für  Wandfliesen  auf  der  Düsseldorfer  Städteausstellung  von  Kunstmaler  Rudolf  Küppers  (Düsseldorf). 


i  eißen  Scherbens  als  Farbwert.  Wie  am  fertigen  Erzeugnis  zu  er- 
!  ien  ist,  läuft  während  des  Brennens  die  Glasur  in  die  Vertiefun- 
i  t  und  läßt  das  erhabene  Relief  hell  auf  dunklem  Grunde  erschei- 
n.  Jedenfalls  wohl  die  einfachste  Handhabung  bei  vornehmer 
irkung  des  Erzeugnisses.  (A.-G.  Norddeutsche  Steingutfabrik, 
ohn-V  egesack).  Die  Landschaft-,  Marine-  und  Figur-Darstellun- 
u  unterliegen  gleichfalls  der  Schablonentechnik,  jedoch  unter  Ver¬ 
ödung  des  Aerographen.  Die  Strichschablone,  das  erstgenannte 
■  fahren,  würde  bei  zu  großen  Flächen  versagen,  d.  h.  die  Färb¬ 
ten  würden  streifig  werden.  Das  Streifigwerden  wirkt  ja 
!  nchmal,  vom  malerischen  Standpunkt  aus  betrachtet,  nicht 
*  lecht,  ist  jedoch  in  Händlerkreisen  und  beim  Publikum  wenig  be- 
>t.  Es  liegt  wohl  auch  im  Interesse  einer  gleichmäßigen  Erzeu- 
ig,  dem  Aerographen  den  Vorzug  zu  geben,  da  die  Entwürfe  der 
enart.  feine  Farbenschattierungen  zu  schaffen,  voll  entsprechen 
I  en.  Ferner  können  die  Entwürfe,  außer  nach  diesem  Herstel- 
:  tsverfahren,  leicht  mit  verschiedenfarbigen  Majolikaglasuren  aus- 
ihrt  werden.  Es  bleibt  also  dem  Fabrikanten  anheimgestellt,  ein 


diese  schädlichen  Stoffe  zu  entziehen,  bezw.  die  Abgase,  ähnlich  wie 
in  den  chemischen  Industrien,  in  der  bekannten  Weise  in  Reaktions¬ 
räumen  und  -Türmen  aus  den  Rauchgasen  auszuscheiden;  diese 
Verfahren  arbeiten  aber  dem  gewöhnlichen  Hüttenprozeß  direkt  ent¬ 
gegen  und  sind  auch  viel  zu  teuer,  um  für  die  Praxis  in  Frage  zu 
kommen.  Dagegen  gibt  es  eine  ganze  Menge  praktischer  Behelfe, 
durch  welche  es  möglich  ist,  den  durch  die  Einwirkung  der  Abgase 
verursachten  Flurschaden  wesentlich  einzuschränken. 

Eine  praktisch  fühlbare  schädliche  Wirkung  solcher  Gase  kann 
nur  bei  genügender  Konzentration  derselben  in  Frage  kommen,  und 
deshalb  sind  die  Mittel,  welche  zur  Einschränkung  der  schädigenden 
Wirkung  der  Abgase  hier  in  Vorschlag  gebracht  werden  sollen,  mei¬ 
stens  darauf  gerichtet,  eine  möglichst  große  Verdünnung  der 
schwefligen  Säure  in  den  Abgasen  herbeizufiihren.  So  wird  es  bei¬ 
spielsweise  einen  bedeutenden  Unterschied  ausmachen,  ob  die  Aus¬ 
strömung  schwefelhaltiger  Gase  in  einem  Betriebe  nur  kurze  Zeit 
in  größerer  Konzentration  oder  kontinuierlich  in  starker  Verdünnung 
erfolgt.  Im  ersten  Falle  wird  die  Wirkung  der  Gase  viel  schäd- 
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licher  als  im  letzten  Falle  sein.  Aus  diesem  Grunde  wird  zum 
Beispiel  dem  Betriebe  eines  kontinuierlich  arbeitenden  Wannen¬ 
ofens  vor  einer  Tageswanne  oder  einem  Hafenofen  entschieden  der 
Vorzug  zu  geben  sein  und  zwar  deshalb,  weil,  eine  gleiche  Menge 
des  zu  erschmelzenden  Glases  vorausgesetzt,  in  einem  Wannenofen 
die  Entwicklung  der  schwefligsauren  Gase  jahraus  jahrein  bei  Tag 
und  bei  Nacht  gleich  groß  ist,  während  zum  Beispiel  in  einer  Tages¬ 
wanne  oder  in  einem  Hafenofen  in  der  Zeit  der  Verarbeitung  des 
Glases  und  während  der  Läuterungsschmelze  so  gut  wie  gar  keine 
schwefligsauren  Gase  ausgeschieden  werden  und  sich  die  Entwick¬ 
lung  der  schwefligen  Säure  nur  auf  die  wenigen  Stunden  des  Ge¬ 
mengeeinschmelzens  erstreckt.  Ganz  besonders  groß  ist  die  Bil¬ 
dung  der  schädlichen  Gase  während  des  Abbrennens  der  Galle,  denn 
in  dieser  Zeit  des  Schmelzvorganges  werden,  abgesehen  von  dem 
gewöhnlichen  Verlauf  der  Schmelze,  ganz  bedeutende  Mengen  von 
Schwefelgasen  auf  einmal  durch  den  Schornstein  ins  Freie  geführt. 

Hier  ist  es  entschieden  am  Platze,  die  Galle,  anstatt  sie  abzu¬ 
brennen,  einfach  abzuschöpfen  und  dann  die  abgeschöpfte  Galle 
nach  erfolgtem  Erstarren  zu  mahlen  und  wieder  zur  Schmelze  zu 
verwenden.  Während  des  Abbrennens  der  Galle  kann  vielleicht 
stundenlang  das  Abgas  einen  Gehalt  von  10—15  g  schwefliger  Säure 
in  einem  Kubikmeter  Gas  haben,  während  man  beim  gewöhnlichen 
Verlauf  der  Schmelze  vielleicht  mit  einem  Durchschnittsgehalt  von 
2—3  g  schwefliger  Säure  im  Kubikmeter  zu  rechnen  haben  wird. 

Weiter  wird  es  durchaus  nicht  gleichgültig  sein,  ob  man  die 
Schwefelgase  durch  einen  gesonderten  Schornstein  und  die  übrigen 
Gase  ebenfalls  durch  andere  Kamine  ins  Freie  entläßt  oder  ob  alle  in 
dem  Fabrikbetriebe  entstehenden  Abgase  durch  einen  gemeinschaft¬ 
lichen  hohen  Kamin  fortgeführt  werden.  Im  ersten  Falle  wird 
gewiß  die  konzentriertere  schwefelhaltige  Rauchwolke  dort,  wo  sie 
sich  niederlegt,  viel  schädlicher  wirken,  als  das  aus  allen  Feue¬ 
rungsanlagen  des  Betriebes  gesammelte  Gasgemisch,  welches  sehr 
viel  schwefelärmer  ist. 

Aus  diesem  Grunde  erscheint  es  zweckmäßig,  die  Gesamtanlage, 
des  Fabrikbetriebes  so  einzurichten,  daß  möglichst  alle  Rauchgase 
in  einen  gemeinschaftlichen,  hohen  Schornstein  einmünden  und  von 
diesem  ins  Freie  geführt  werden.  In  diesem  Falle  kann  man  zwi¬ 
schen  dem  Schornstein  und  den  betreffenden  Öfen  einen  Rauchgas¬ 
sammler  in  Gestalt  entsprechend  vieler  paralleler  Kanäle  einschal¬ 
ten,  so  daß  jedem  Ofen,  Dampfkessel  usw.  je  ein  Kanal  zukommen 
müßte-  In  diesem  Falle  müßte  allerdings  der  Kamin  eine  entspre¬ 
chende  Höhe  erhalten,  wodurch  ein  genügender  Auftrieb  der  Gase 
gesichert  wäre,  wobei  als  sehr  wichtig  auch  noch  zu  beachten  ist, 
daß,  je  höher  ein  Kamin  ist,  um  so  mehr  ein  3  möglichst  große  Ver¬ 
teilung  der  demselben  entweichenden  Rauchmassen  auf  die  Um¬ 
gebung  zu  gewärtigen  ist. 

In  besonders  schwierigen  Fällen,  in  denen  über  einen  be¬ 
stimmten,  behördlich  zugebilligten  Gehalt  an  Schwefelgasen  in  den 
Abgasen  nicht  hinausgegangen  werden  darf,  bleibt  auch  noch  der 
Behelf  offen,  daß  ein  Teil  des  zur  Glaserzeugung  nötigen  Natrons 
in  Gestalt  von  kohlensaurem  Natron  (Soda)  zugesetzt  wird;  in  die¬ 
sem  Falle  ist  zu  berücksichtigen,  daß  100  Teile  Glaubersalz 
nur  etwa  44  Teile  Natron  liefern,  während  100  Teile  Soda  ungefähr 
53  Teile  Natron  ergeben.  Da  bei  der  Schmelze  von  Sodaglas  über¬ 
haupt  keine  schweflige  Säure  entweicht,  so  würde  ein  Zusatz  hier¬ 
von  den  Schwefelgehalt  der  Abgase  ganz  beträchtlich  vermindern. 
Abgesehen  von  deren  größerer  Ergiebigkeit  würde  eine  möglichst 
große  Reinheit  der  schwefelsauren  Salze  besonders  auch  für  die 
Menge  der  entwickelten  schwefligen  Säure  ins  Gewicht  fallen, 
denn  je  weniger  rein  das  Glaubersalz  ist,  um  so  höher  ist  dessen 
Gehalt  an  freier  Schwefelsäure  und  an  Bisulfat,  ein  Umstand,  wel¬ 
cher  in  Bezug  auf  Flurschäden  besonders  nachteilig  ins  Gewicht  fal¬ 
len  würde. 

Für  besonders  ungünstig  gelegene  Hütten  käme  auch  der 
reichliche  Bezug  von  Glasbrocken  in  Betracht. 

Ganz  besondere  Erwähnung  verdienen  an  dieser  Stelle  die  in 
letzter  Zeit  mehrfach  in  der  Fachpresse  gemachten  Vorschläge  zur 
Abscheidung  und  Wiedergewinnung  der  bei  der  Schmelze  von  Sul¬ 
fatglas  frei  werdenden  schwefligen  Säure.*) 

Ausstellung  altmexikanischerKeramiken. 

Die  beständig  wachsende  Raumnot  im  Königlichen  Museum 
für  Völkerkunde  hat  es  veranlaßt,  die  Gastfreundschaft  des  benach¬ 
barten  Kunstgewerbe-Museums  in  Anspruch  zu  nehmen,  um  in 
einigen  Räumen  desselben  eine  Reihe  von  Neuerwerbungen  —  in 
der  weit  überwiegenden  Mehrzahl  tönerne  Gefäße  und  Figuren  - 
aus  verschiedenen  Gebieten  Mexikos  in  einer  Sonderausstellung 


*)  Hugo  Schall.  Saure  Sulfate  in  der  Glasschmelze  und  Wie¬ 
dergewinnung  der  schwefligen  Säure.  Keramische  Rundschau  1911, 
Nr.  3  u.  4,  S.  28  u.  42. 


vorzuführen.  Bisher  sind  von  Neuerwerbungen  der  amerikani¬ 
schen  Abteilung  des  Museums  nur  altperuanische  Arbeiten  in  Son¬ 
derausstellungen  gezeigt  worden,  denen  nun  diese,  in  der  Haupt¬ 
sache  von  Herrn  Professor  Seler  und  seiner  Gattin  auf  wieder¬ 
holten  Reisen  zusammengebrachten  und  dem  Museum  überwiesenen 
Gegenstände  folgen.  Sie  stammen,  wie  oben  erwähnt,  aus  ver¬ 
schiedenen  Teilen  Mexikos  und  datieren  aus  der  Zeit  \or  der  Ent¬ 
deckung  Amerikas;  sie  gehören  auch  nicht  dem  schon  bekannteren 
Typus  der  aztekischen  Kultur  an,  sondern  teils  einer  ihr  vorange¬ 
gangenen  Zeit,  teils  anderen  Kulturkreisen.  Prof-  Seler  hat  auch 
einen  kurzen  erläuternden  Führer  durch  die  Ausstellung  verfaßt, 
dem  die  folgenden  Mitteilungen  entnommen  sind. 

Der  Hauptwert  der  ausgestellten  vielgestaltigen  Funde  liegt 
auf  dem  Felde  der  völkerkundlichen  Forschung,  und  nur  eine  be¬ 
schränkte  Anzahl  von  Tongefäßen  bietet  auch  ein  technisches  Inter¬ 
esse.  Vor  allem  ist  dies  eine  Gruppe  von  Figurengefäßen,  die  -Mm 
Gegensatz  zu  den  übrigen  unglasierten  Stücken  —  eine  eigenartige 
Glasur  aufweisen,  bald  rötlich-braun,  bald  dunkler  grünlich  oder 
mehr  blaßbläulich,  gelegentlich  mit  gelben  Flecken  durchsetzt.  Die 
Glasur  ist  vielleicht  bei  der  Verwendung  eines  salzhaltigen  Tones 
zufällig  entstanden,  und  da  die  Fabrikationsstätte  dieser  Gefäße  bis¬ 
her  unbekannt  ist,  werden  die  Untersuchungen  über  dieselben  sieh 
auf  die  Auffindung  von  Lagerungen  derartiger  Tone  richten  müssen. 
Diese  von  einem  vorgeschrittenen  technischen  Können  zeugenden 
Gefäße  finden  sich  über  weite  Gebiete  Mexikos  verbreitet,  stellen 
aber  schon  durch  ihre  Glasur  eine  von  allen  bekannten  dortiger 
Arbeiten  völlig  abweichende  Haltung  dar,  so  daß  angenommer 
wird,  die  Ware  sei  an  einem  bestimmten  Orte  fabriziert  und  aul 
dem  Handelswege  vertrieben  worden.  Verschiedene  Anzeichen  las¬ 
sen  darauf  schließen,  daß  dieser  Ort  in  Guatemala  oder  an  dei 
Grenzen  von  San  Salvador  gelegen  war. 

Die  übrigen,  eine  Reihe  von  Schränken  füllenden  Gefäße 
menschliche  und  Tierfiguren,  entstammen  verschiedenen,  auch  untc- 
verschiedenen  Kultureihfliissen  stehenden  Volksstämmen  des  weite; 
mexikanischen  Gebietes  und  zeigen  ein  buntes,  formenreiches  Ge 
misch  von  mehr  oder  minder  vorgeschrittenen  Arbeiten.  In  ihre; 
großen  Mehrzahl  haben  sie  Wohl,  wie  z.  B.  die  zahlreichen  Götter¬ 
figuren,  die  Räuchergefäße  und  Ähnliches,  Kultuszwecken  gedien 
oder  Beigaben  für  die  Toten  dargestellt;  nur  wenige  Gefäße  schei 
len  für  den  häuslichen  Gebrauch  bestimmt  gewesen  zu  sein.  Di( 
Erzeugnisse  einzelner  Völkerschaften  zeigen  einen  hoch  entwickel 
ten  Formensinn,  und  manche  Gefäße  erinnern  in  der  Reinheit  ihre 
Umrißlinien  an  die  Antike;  auch  die  technische  Ausführung  befinde 
sich  mehrfach  auf  einer  beachtenswerten  Stufe.  So  beispielsweisi 
bei  einem  zylindrischen  Gefäß  auf  drei  Füßen  und  einem  große; 
Bruchstück  mit  einer  tiefschwarzen  Politur,  wobei  das  Muste 
durch  Entfernen  der  Oberschicht  und  Färbung  der  ausgekratztei 
Stellen  mit  Zinnober  hergestellt  ist,  ferner  bei  zwei  Gefäßen  ähn 
licher  Form  - —  wohl  zum  Verbrennen  von  Räucherwerk  — ,  die  mi 
einer  Schicht  überzogen  und  auf  dieser  mit  buntfarbigen  figürliche! 
Darstellungen  bemalt  sind,  die  auf  den  Kultus  Bezug  haben. 

Alles  in  allem  gewinnt  man  auch  hier  die  Anschauung,  da 
die  rohen  und  beutegierigen  spanischen  Conquistadoren  mehr  alt 
Kulturwerte  zerstört  als  neue  in  das  von  ihnen  ausgeraubte,  damal 
reiche  Land  gebracht  haben-  S.  L. 

Bericht  über  den  englischen  Porzellan- 
Steingut-  und  GUswarenmarkt, 

(Eigenbericht  der  Keramischen  Rundschau.) 

Sowohl  im  einheimischen  wie  auch  im  Exportgeschäft  sin 
viele  Käufer  infolge  der  erhöhten  Preise  noch  nicht  zu  beweger 
größere  Aufträge  für  spätere  Lieferung  zu  geben,  da  sie  noch  imme 

—  wenn  auch  wohl  völlig  aussichtslos  - —  mit  einem  Preisriickgan 
rechnen.  Je  länger  diese  Herren  warten,  je  mehr  ziehen  die  Preis 
an,  und  sie  werden  fraelos  früher  oder  später  die  höheren  Forde 
rungen  bewilligen  müssen,  da  die  Preise  für  Rohstoffe,  sowie  di 
Betriebsunkosten  erheblich  gestiegen  sind.  Das  Geschäft  im  AugiF 
war  natürlicherweise  ruhig,  hat  sich  in  den  letzten  Wochen  aber  he 
lebt,  und  die  Aussichten  sind  im  allgemeinen  gut. 

Wir  wollen  uns  nun  zunächst  mit  Porzellan  und  Steingut  he 
fassen.  Für  Australien  sollen  große  Aufträge  vorliegen,  mit  derc 
Vergebung  die  betreffenden  Exporteure  indes  aus  dem  oben  atiee 
führten  Grunde  noch  zurückhalten.  Auch  das  Geschäft  nach  de 
Vereinigten  Staaten  berechtigt  —  infolge  der  guten  Ernteaussichte 

—  zu  den  besten  Hoffnungen,  die  iedoch  leider  durch  die  U’ 
Sicherheit  der  Zollverhältnisse,  die  die  Präsidentschaftswahl  venir 
sacht,  stark  getrübt  werden;  hier  heißt  es  vorläufig  abwartet 
Die  Ausfuhr  nach  Kanada  war  in  den  letzten  Monaten  bedeuten 
größer  als  im  Vorjahre  und  hat  sogar  die  Ausfuhr  nach  den  Vereinig 
ten  Staaten  um  ein  Beträchtliches  überholt.  Das  Geschäft  nac 
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1  Süd-Amerika,  besonders  nach  Brasilien  und  Argentinien,  war  gut, 
und  das  mit  Australien  verspricht  vorzüglich  zu  werden,  nachdem 
•  die  Unterbringung  der  vorliegenden  Aufträge  nur  noch  eine  Frage 
der  Zeit  sein  kann.  Für  Australien  kommen  zum  größten  Teil,  sowohl 
was  Porzellan  und  Steingut,  als  auch  Glaswaren  anbetrifft,  billige 
1  Qualitäten  in  Betracht.  Deutsche  Fabriken  haben  gute  Aussichten, 
ins  Geschäft  zu  kommen.  Der  Export  nach  Neu-Seeland  ist  im 
Steigen  begriffen,  während  sich  im  Geschäft  mit  Süd-Afrika  keine 
nennenswerten  Veränderungen  fühlbar  machen.  Beim  Export  nach 
Britisch  West-Indien  ist  ein  entschiedener  Rückgang  zu  verzeichnen, 
über  dessen  Ursache  man  sich  nicht  recht  klar  ist-  Viele  Aufträge 
sind  durch  den  langen  Streik  der  Kohlenarbeiter  für  die  Ausfuhr  ver¬ 
loren  gegangen,  während  das  Inlands-  und  Platzgeschäft  weniger 
darunter  zu  leiden  hatte,  und  die  Lage  in  Schottland  ist  trotz  der 
Ungunst  des  Wetters  und  trotz  schlechter  Ernteaussichten  als  über 
alle  Erwartung  gut  zu  bezeichnen. 

Auch  in  der  Glasindustrie  herrscht  überall  reges  Leben.  Die 
Birminghamer  Fabriken  sind  stark  beschäftigt  mit  der  Herstellung 
von  verbleiten,  bunten  Scheiben  für  Fenster,  Türen,  Lampen  usw., 
ferner  Linsen  für  Signallaternen  (für  Bahnanlagen),  Decklaternen 
für  Schiffe  und  Leuchtiirme.  In  diesen  Artikeln  liegen  große;  Auf 
träge  vor.  die  die  Fabrikanten  auf  lange  hinaus  beschäftigt  halten 
dürften.  Ferner  ist  große  Nachfrage  vorhanden  nach  Sauceflaschen, 
Tintenflaschen  und  anderen  billigen  Füllgläsern.  Die  Glasschleife¬ 
reien  sind  gut  beschäftigt  und  ebenso  die  Fabriken,  die  gewölbtes 
Hohlglas  und  Spiegelglas  hersteilen.  Im  Stourbridge  Distrikt  ist 
die  Fabrikation  von  Tafelglas  in  vollem  Gange,  wobei  viele  Auf¬ 
träge  aus  Kanada  und  Süd-Amerika  vorliegen  sollen.  Auch  in 
Lancashire  sind  alle  Fabriken  im  Betrieb  und  die  Manchester-Hütten 
arbeiten  angestrengt  i*n  Tafelglas  bester  und  mittlerer  Qualität, 
während  man  das  Geschäft  in  den  billigen  Preislagen  dem  Festlande 
überläßt. 

In  Preßglaswaren  verkauften  sich  hauptsächlich  Wasserbecher, 
Zucker-  und  Butterdosen,  Kompotteller  usw.  Die  Fabrikation  von 
Bier-  und  Mineralwasserflaschen  war  trotz  der  ungünstigen  Witte¬ 
rung  durchaus  befriedigend;  in  den  erstgenannten  war  man  beson¬ 
ders  für  Liverpooler  Firmen  beschäftigt. 

Eine  große  Nachfrage  ist  nach  Glaswaren  für  Maschinen  vor¬ 
handen,  und  hierin  liegen  mehr  Aufträge  vor,  als  in  der  Zeit  be¬ 
wältigt  werden  können,  trotzdem  schon  mit  Ueberstunden  gear¬ 
beitet  wird.  Man  sollte  deutscherseits  mit  Offerten  hierin  heraus¬ 
kommen.  Nach  Dampfröhren  liegen  viele  Aufträge  von  Exporteuren 
(Shippers)  vor,  und  man  rechnet  auf  große  Aufträge  für  diesen  Ar¬ 
tikel. 

Das  Manchester  Exportgeschäft  in  Glaswaren  ist  im  allge¬ 
meinen  gut,  und  es  wird  viel  für  China  und  Japan  gekauft,  wobei 
i  deutsche  Angebote  erwünscht  sind.  Vorzüglich  ist  die  Geschäfts¬ 
lage  in  Spiegelscheiben,  insbesondere  durch  die  rege  Nachfrage 
aus  der  Motorwagen-Industrie  nach  Scheiben  für  die  Windfänge 
und  Wagenfenster.  Hierbei  müssen  wir  auf  eine  Neuheit  aufmerk¬ 
sam  machen,  die  —  falls  sie  sich  bewähren  sollte  —  für  die  Spiegel- 
i  Scheibenfabrikation  von  Bedeutung  sein  würde.  Es  handelt  sich 
hierbei  um  die  Herstellung  angeblich  nicht  splitternder  Spiegel¬ 
scheiben.  Bei  diesem  patentierten  Verfahren  wird  ein  durchsich¬ 
tiges  Celluloidblatt  zwischen  zwei  Glasscheiben  gebracht,  um  als- 
I  dann  mit  diesen  durch  hydraulischen  Druck  zusammengepreßt  zu 
werden.  Wie  in  Spiegelscheiben,  so  sind  auch  die  Fabriken,  die  ge¬ 
wöhnliches  Fensterglas  hersteilen,  vollauf  beschäftigt. 

Auch  in  Yorkshire  steht  die  Flaschen-Industrie  bei  anziehenden 
,  Veisen  und  starker  Nachfrage  zur  Zeit  in  Blüte.  Abgesehen  vom 
'inheimischen  Geschäft,  ist  eine  gesteigerte  Ausfuhr  in  Flaschen 
!  iller  Art  nach  Süd-Afrika,  Australien,  Indien  und  China  vorhanden, 
’ür  den  inländischen  Markt  gehen  hauptsächlich  Bier-  (Ale  und 
Atout),  Wein-,  Spirituosen-  und  Mineralwasser-Flaschen,  ferner  Mc- 
lizin-,  Saucen-,  öl-,  Essig-  und  Essenzengläser.  Letztere  Gattun¬ 
ten  werden  durchweg  mit  Maschinen  hergestellt. 

Im  ganzen  genommen  kann  die  britische  Industrie  die  Be- 
liirfnisse  allein  nicht  befriedigen,  und  es  ist  noch  ein  Absatzfeld 
iir  ausländische  Fabrikate  vorhanden. 

K.  S. 

Crfahrungen 

mit  gebrauchten  Dampfkesseln. 

Von  Carl  Micksch. 

Die  Tatsache,  daß  in  neuerer  Zeit  ganz  unverhältnismäßig  viel 
ebrauchte  Dampfkessel  zum  Verkauf  gestellt  wurden,  erklärt  sich 
us  mancherlei  Gründen.  —  In  der  Brauindustrie  hat  beispielsweise 
'folge  der  Überlastung  durch  die  letzte  Steuerreform  eine  Ein- 
-hränkung  der  Betriebe  verschiedene  Dampferzeuger  übrig  ge¬ 
sellt.  In  anderen  größeren  Kraftbetrieben  hat  die  zunehmende 
erwendung  von  Gaskraftmaschinen,  sowie  die  Einrichtung  elek¬ 


trischer  Kraftübertragung  manche  Kesselanlage  entbehrlich  ge¬ 
macht. 

Das  Bestreben,  die  Anschaffungskosten  zu  verringern,  ver¬ 
leitet  manchen  Interessenten,  einen  gebrauchten  Dampfkessel  zu 
kaufen,  und  es  ist  bei  genauer  technischer  Erwägung  hiergegen 
kaum  etwas  einzuwenden.  Entspricht  die  Kesselanlage  den  ört¬ 
lichen  Verhältnissen  sowohl  hinsichtlich  des  zur  Verfügung  stehen¬ 
den  Baugrundes  als  der  Eigenschaften  des  Brennstoffes  und  des 
Speisewassers,  so  erscheinen  die  wesentlichsten  Bedenken  gegen 
den  Erwerb  eines  alten  Dampfkessels  beseitigt-  In  der  Praxis  kann 
aber  dieser  Ankauf  eine  ganze  Reihe  versteckter  Gefahren  zur 
Folge  haben,  die  bei  einer  Neuanschaffung  nicht  bestehen.  Denn 
maßgebend  für  die  Wahl  des  Kesselsystems  sind  neben  der  mög¬ 
lichst  günstigen  Ausnützung  des  Brennstoffes  bequeme  innere  und 
äußere  Reinigung  und  einfache  Bedienung.  Die  in  Aussicht  genom¬ 
mene  Dampfspannung  muß  genügende  Betriebssicherheit  gewähren, 
und  die  Konstruktion  darf  keine  umständlichen  Ausbesserungen  er¬ 
fordern. 

Als  erster  Übelstand  tritt  beim  Ankauf  eines  alten  Kessels  der 
Mangel  jeglicher  Auswahl  hervor,  und  es  dürfte  nur  in  den  selten¬ 
sten  Fällen  eintreffen,  daß  Kesselsystem  und  Größe  dem  jeweiligen 
Zweck  vorteilhaft  entsprechen.  Im  Hinblick  auf  den  scheinbar 
niedrigen  Preis  übersieht  man  gar  leicht,  daß  der  angebotene  Dampf¬ 
erzeuger  etwas  größer  als  notwendig  ist  und  daß  es  sich  vielleicht 
um  einen  Walzenkessel  handelt,  während,  dem  technischen  Gut¬ 
achten  entsprechend,  die  Wahl  auf  einen  Flammenrohrkessel  fallen 
müßte.  Aber  selbst  für  den  Fall,  daß  der  fragliche  Kessel  in  Form, 
Größe,  Art  und  Betriebsdruck  den  neuen  Anforderungen  voll  ent¬ 
spricht,  ist,  um  vor  Nachteilen  geschützt  zu  sein,  immer  noch  man¬ 
cherlei  zu  beachten.  Und  wenn  auch  aus  den  Kesselpapieren  deut¬ 
lich  hervorgeht,  daß  zu  Beanstandungen  bisher  keinerlei  Veranlas¬ 
sung  Vorgelegen  hat  und  der  Kessel  sich  auch  noch  nicht  allzulange 
im  Betrieb  befindet,  so  ist  trotzdem  zu  erwägen,  daß  der  Kessel 
durch  die  mannigfachen  Bewegungen  und  Erschütterungen  bei  der 
Beförderung  an  die  neue  Betriebsstelle  schadhaft  bezw.  undicht 
wird.  Auf  jeden  Fall  ist  es  ratsam,  sich  beim  Ankauf  nicht  nur  die 
Gewähr  für  die  schadenfreie  Beförderung,  sondern  auch  hin¬ 
reichende  Sicherstellung  für  die  nach  der  Aufstellung  vorzuneh¬ 
mende  Druckprobe  zu  verschaffen.  Der  Ankauf  an  seiner  bisheri¬ 
gen  Betriebsstelle,  lediglich  auf  Grund  des  Befundes,  ist  zweifellos 
bedenklich,  und  man  bewillige  erforderlichen  Falls  bei  gegebener 
Gewähr  für  betriebssichere  Benützung  lieber  einen  etwas  höheren 
Preis.  Die  Tatsache,  daß  der  Dampfspender  seine  Aufgabe  bisher 
befriedigend  verrichtet  hat,  bietet  für  die  künftigen  Leistungen 
keine  Gewähr,  denn  die  Ursachen  eines  Kesselschadens  können  sehr 
mannigfacher  Art  sein:  fehlerhafte  Konstruktion,  schlechtes  Ma¬ 
terial,  Altersschwäche,  und  selbst  ein  sehr  guter  Kessel  kann  durch 
nachlässige  Bedienung  Schaden  genommen  haben. 

Einige  vom  Revisionsverein  vorgenommenen  Versuche  bieten 
hierfür  einen  vollen  Beweis:  Ein  mit  zwei  Siedern  versehener  Wal¬ 
zenkessel  (sog.  Bouilleurkessel)  war  seinerzeit  für  einen  Überdruck 
von  6  at  konzessioniert  und  wurde  mit  Unterfeuerung  geheizt;  er 
war  viele  Jahre  im  Betrieb  und  sollte  nun  daraufhin  untersucht  wer¬ 
den,  in  welchem  Verhältnis  sich  die  Festigkeit  der  Kesselbleche  zu 
ihrer  Dehnung  befand.  Zu  diesem  Zwecke  wurden  aus  den  beiden 
Siedern  und  aus  dem  Oberkessel  Versuchsstücke  entnommen,  die 
man  Biegungen  aussetzte.  Einige  Streifen  brachen  wider  alles  Er¬ 
warten  schon  nach  verhältnismäßig  geringem  Druck  bezw.  bei  Be¬ 
ginn  des  Biegens.  Es  war  somit  erwiesen,  daß  das  Dehnungsver¬ 
mögen  an  einzelnen  Stellen  mehr  als  an  andern  gelitten  hatte.  Die¬ 
ser  an  den  einzelnen  Probestreifen  festgestellte  Mangel  an  Elastizität 
läßt  sich  aber  nicht  allein  auf  die  Beanspruchung  der  Kesselwände 
durch  Feuer  und  Dampfdruck  oder  äußere  Abrostung  zurückführen, 
es  ist  vielmehr  anzunehmen,  daß  das  seinerzeit  verwendete  Mate¬ 
rial  nicht  durchweg  jene  Gleichmäßigkeit  besaß,  wie  das  in  neuerer 
Zeit  sorgsam  geprüfte.  Heute  werden  die  Bleche  vor  der  Verar¬ 
beitung  genau  besichtigt  und  durch  sorgfältiges  Abhämmern  auf  et¬ 
waige  Fehlstellen  untersucht.  Das  Zusammenrichten  erfolgt  heute  in 
gehörig  erwärmtem  Zustande;  diesen  und  zahlreichen  anderen 
technischen  Einzelheiten  wird  heute  eine  höhere  Sorgfalt  zu  teil  als 
früher. 

In  einem  anderen  Falle  kam  in  einer  kleineren  Brauerei  ein 
schon  mehrere  Jahre  benützter  sogenannter  Feuerbuchskessel  zur 
Aufstellung.  Die  Kesselpapiere  bestätigten  die  mehrere  Jahre 
unbeanstandet  erfolgten  Revisionen.  Aber  die  erste  nach  der  Neu¬ 
aufstellung  vorgenommene  Revision  ergab,  daß  die  Heizrohren  der¬ 
art  undicht  waren,  daß  die  undichten  Stellen  durch  Nachstemmen 
nicht  unschädlich  gemacht  werden  konnten,  daß  der  Kessel  vielmehr 
zur  Ergänzung  der  Heizrohre  nach  einer  Dampfkesselfabrik  über¬ 
führt  werden  mußte.  Die  Kosten  dieser  ungewöhnlichen  Ausbesse¬ 
rung,  der  zweimaligen  Aufstellung,  der  Beförderung  und  der  An¬ 
schaffung  selbst  ergaben  schließlich  einen  Betrag,  der  den  einer 
Neuanschaffung  erheblich  übertraf. 


426  Nr.  39. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


Mit  dem  Alter  des  Kessels  wachsen  naturgemäß  auch  die  Be¬ 
denken  beim  Ankauf,  und  nach  einer  zehnjährigen  Benützung  sollte 
ein  Kauf,  bezw.  anderweitige  Verwertung,  nur  auf  ganz  umfassende 
Garantie  und  weitgehende  Sicherstellung  seitens  des  Verkäufers  er¬ 
folgen.  Der  Verkäufer  wird  aber  oft  gar  nicht  in  der  Lag©  sein, 
den  Kessel  richtig  zu  beurteilen,  denn  letzterer  muß  doch  selbst  bei 
einwandfreier  Beschaffenheit  meist  einer  ganz  bestimmten  Be¬ 
nützungsform  entsprechen.  So  wurde  in  einem  weiteren  Falle  bei 
einem  Zweiflammenrohrkessel,  der  dem  Betriebe  mehrere  Jahre 
einwandfrei  gedient  hatte,  an  seinem  neuen  Standorte  festgestellt, 
daß  er  im  Innern  sowohl  an  den  Flammenrohren  wie  auch  am  Man¬ 
tel  angefressen  war.  Der  früher  für  8  at  konzessionierte  Kessel 
konnte  nunmehr  nur  für  5  at.  zugelassen  werden.  Da  aber  der  Be¬ 
trieb  auf  hoch  gespannten  Druck  angewiesen  war,  wurde  der  An¬ 
kauf  für  den  Besitzer  so  gut  wie  wertlos. 

Besonderes  Mißtrauen  ist  schließlich  auch  beim  Ankauf  ge¬ 
brauchter  Lokomobilen  geboten.  Rührt  eine  derartige  Maschine 
womöglich  aus  einer  Lokomobilleihanstalt  her,  so  daß  sie  schon  an 
den  verschiedensten  Orten  mannigfachen  Zwecken  diente,  so  ist 
immer  anzunehmen,  daß  der  häufige  Wechsel  der  Benützungsform, 
des  Brennstoffes  und  des  Speisewassers  den  Mechanismus  un¬ 
günstig  beeinflußt  hat  und  daß  Ausbesserungen  in  Bälde  zu  erwar¬ 
ten  sind. 

Obgleich  die  angeführten  Fälle  mit  den  zweifelhaften  Erfah¬ 
rungen  beliebig  vermehrt  werden  könnten,  kann  doch  nicht  in  Ab¬ 
rede  gestellt  werden,  daß  eben  so  gut  Fälle  eintreten  werden,  wo 
ein  gebrauchter  Kessel  am  neuen  Standort  sehr  vorteilhafte  Ver¬ 
wendung  finden  kann,  aber  die  Beachtung  vorgenannter  Fingerzeige 
kann  den  Käufer  sowohl  wie  den  Verkäufer  vor  Unannehmlichkeiten 
und  Nachteilen  bewahren. 

Die  Industrie  und  das  preußische 
Wassergesetz. 

Der  CentralVerband  'Deutscher  Industrieller,  der  Deutsche 
Handelstag,  der  Verein  zur  Wahrung  der  Interessen  der  chemischen 
Industrie  Deutschlands  und  der  wasserwirtschaftliche  Verband  hat¬ 
ten  am  9.  September  d.  J.  eine  Versammlung  nach  dem  Architekten¬ 
hause  (Berlin)  berufen,  die  über  die  Stellungnahme  der  preußischen 
Industrie  gegenüber  dem  Wassergesetzentwurfe  nach  der  ersten 
Lesung  der  Kommission  des  Abgeordnetenhauses  Beschluß  fassen 
sollte.  Aus  allen  Gegenden  Preußens  waren  zahlreiche  Vertreter 
der  Industrie  sowie  der  Gemeinden,  deren  Interessen  durch  das 
neue  Gesetz  gleichfalls  empfindlich  berührt  werden,  erschienen. 
Zunächst  sprach  Regierungsrat  a.  D.  Dr.  Schweighoffer  (Berlin) 
über  „die  Regelung  der  Eigentumsverhältnisse;  an  den  Wasser¬ 
läufen“.  Nachdem  er  auf  die  weittragende  Bedeutung  des  Wasser¬ 
gesetzes  für  die  gesamte  Volkswirtschaft  hingewiesen,  erörterte  er 
eingehend  die  Frage  des  im  Entwürfe  geforderten  Privateigentums 
des  Staates  an  den  Flußläufen,  also  am  Flußbett  und  an  der  fließen¬ 
den  Wjelle.  Er  führte  dabei  etwa  aus:  Die  Bestimmungen  über  das 
Privateigentum  an  der  fließenden  Welle  bleiben  unannehmbar.  Die 
Folgerungen  aus  dieser  juristischen  Fiktion  sind  insbesondere  an 
den  öffentlichen  Strömen  außerordentlich  bedrohlich  und  an  den 
Privatflüssen  deshalb  im  höchsten  Maße  bedenklich,  weil  eine  Ver¬ 
wirrung  der  Rechtsprechung  dadurch  herbeigeführt  werden  muß. 
Der  Wasserzins  ist  auch  in  der  von  der  Kommission  vorgeschlage¬ 
nen  Form  der  Gebühren  unbedingt  abzulehnen.  Einer  jeden 
Ausgestaltung  des  Wasserrechts  zu  einer  fiskalischen  Einnahme¬ 
quelle,  die  überdies  der  parlamentarischen  Beaufsichtigung  entzogen 
wäre,  muß  angesichts  der  wachsenden  Bedeutung  der  wasserwirt¬ 
schaftlichen  Interessen  und,  da  die  preußische  Industrie  dadurch 
schlechter  gestellt  würde  als  die  der  anderen  Bundesstaaten  (Sach¬ 
sen,  Bayern),  entschieden  widersprochen  werden.  Falls  der  Be¬ 
schluß  der  Kommission  auf  Einführung  eines  Wasserzinses  in  der 
zweiten  Lesung  aufrecht  erhalten  werden  sollte,  muß  unbedingt  ge¬ 
fordert  werden,  daß  neben  den  Interessen  der  Landwirtschaft  auch 
den  Lebensinteressen  der  Industrie,  des  Bergbaues  und  der  Ge¬ 
meinden  Rechnung  getragen  und  eine  völlig  gleiche  Behandlung  der 
landwirtschaftlichen  und  der  industriellen  Unternehmen,  sowie  der 
Gemeinden  hinsichtlich  dieser  Belastung  gewährleistet  wird. 

Nach  Dr.  Schweighoffer  erhielt  Herr  Generaldirektor  Dr.  He- 
geler  (Gelsenkirchen)  zu  einem  Vortrage  über  „die  Verleihung“  das 
Wort.  Seine  Ausführungen  gipfelten  in  folgendem  Beschlüsse:  Ge¬ 
gen  die  in  den  §§  45,  52  und  178  von  der  Kommission  beschlossene 
Erweiterung  der  Schadenersatzpflicht,  die  gegenüber  den  Bestim¬ 
mungen  der  Regierungsvorlage  eine  Verschlechterung  der  durch 
die  Verleihung  erworbenen  Stellung  des  Unternehmers  darstellt, 
muß  ganz  entschieden  Einspruch  erhoben  und  die  Wiederherstellung 
der  Regierungsvorlage  verlangt  werden.  Der  Grundsatz  vom 
Schutze  wohlerworbener  Rechte  muß  soweit  durchgeführt  werden, 
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als  nicht  überwiegende  Rücksichten  des  öffentlichen  Wohls  die 
Anwendbarkeit  der  Vorschriften  des  Gesetzes  erheischen.  Die 
von  der  Kommission  dem  §  349  gegebene  Fassung  läßt  die  Anwen¬ 
dung  dieses  Grundsatzes  in  bedenklicher  Weise  vermissen.  Mit 
Rücksicht  auf  die  berechtigten  Ansprüche  bestehender  Unterneh¬ 
mungen  und  zugleich  unter  Würdigung  der  ihnen  entgegenstehenden 
Interessen  muß  auch  hier  die  Wiederherstellung  der  Regierungsvor¬ 
lage  beantragt  werden,  wobei  im  Interesse  der  Erzielung  eindeu¬ 
tiger  Vorschriften  Anträge  auf  Abänderung  des  Wortlauts  des  §  349 
Vorbehalten  bleiben.  Vor  allem  aber  ist  an  der  Forderung,  im 
Interesse  eines  schnellen  Geschäftsganges  das  Genehmigungsver¬ 
fahren  auf  Grund  der  Reichsgewerbeordnung  und  das  landespolizei¬ 
liche  Prüfungsverfahren  mit  dem  Verleihungsverfahren  zu  vereini¬ 
gen,  festzuhalten. 

Der  dritte  Redner,  Kommerzienrat  Dr.  Gottstein  (Breslau) 
sprach  über  „die  Abwässerfrage“.  Er  billigte  es,  daß  der  Entwurf 
von  bestimmten  Normen  für  die  Reinigung  der  Abwässer  und  die 
Reinhaltung  der  Flüsse  absehe;  dagegen  überschreiten  nach  seiner 
Ansicht  die  in  §  24  a  geschaffenen  weitgehenden  Bestimmungen 
über  die  Verpflichtung  zum  Ersatz  des  durch  unerlaubte  Verunreini¬ 
gung  entstandenen  Schadens  in  Verbindung  mit  den  Strafbestim¬ 
mungen  (§§  346/346a)  bei  aller  Anerkennung  der  Notwendigkeit  einer 
nachdrücklichen  Vorsorge  für  die  Verhütung  schädlicher  Verunrei¬ 
nigungen  der  Gewässer  in  so  hohem  Grade  das  Maß  des  Berech¬ 
tigten  und  Erforderlichen,  daß  gegen  sie  ganz  entschieden  Verwah¬ 
rung  eingelegt  werden  muß.  Die  im  Entwurf  selbst  vorgesehenen 
Bestimmungen  sollten  zum  Schutze  bedrohter  Interessen  für  durch¬ 
aus  genügend  erachtet  werden. 

Mit  der  Stellung  des  Bergbaues  im  Wassergesetz  beschäftigte 
sich  Bergwerksdirektor  Pattberg  (Hornberg).  Am  Schlüsse  seiner 
mit  Beifall  aufgenommenen  Darlegungen  schlug  er  die  Annahme  fol¬ 
genden  Beschlusses  vor:  Nicht  nur  die  §§  54,  57,  64,  135 — 152  des 
Allg.  Berggesetzes  vom  24.  Juni  1865  in  der  Fassung  des  Gesetzes 
vom  7.  Juli  1902,  sondern  überhaupt  die  Vorschriften  des  Bergge¬ 
setzes  in  der  jeweils  geltenden  Fassung,  sind  aufrechtzuerhalten. 
Das  Recht  des  Bergwerksbesitzers,  über  die  bei  dem  Bergwerks¬ 
betriebe  erschrotenen  Wasser  zu  verfügen,  ist  in  das  Gesetz  aufzu¬ 
nehmen.  Es  ist  darin  weiter  zu  bestimmen,  daß  das  Zusammenwir¬ 
ken  der  Wasserpolizeibehörden  und  der  Bergpolizeibehörden,  so¬ 
weit  beide  zugleich  zuständig  sind,  durch  Vorschriften  geregelt 
werde,  die  von  den  beteiligten  Ministern  zu  erlassen  sind.  Insoweit 
bei  einem  Verleihungsverfahren  bergbauliche  Interessen  in  Frage 
kommen,  ist  der  Bergbehörde  eine  Mitwirkung  in  diesem  Verfahren 
zuzugestehen. 

Als  letzter  Berichterstatter  sprach  über  „die  Behördenorgani¬ 
sation“  Senator  Dr.  Weber  (Hannover),  der  darauf  hinwies,  daß  die 
von  der  Kommission  bei  der  Regelung  der  Behördenfrage  vorge¬ 
nommenen  Änderungen  insofern  den  Wünschen  der  Industrie  wider¬ 
sprechen,  als  im  §  49  Abs.  4  der  im  übrigen  durchgeführte  Grund¬ 
satz  einer  richterlich  unabhängigen  Verleihungsbehörde  durch  ein 
gerade  in  den  wichtigsten  Fällen  jede  Sachpriifung  der  Verleihungs¬ 
behörde  ausschaltendes  Vetorecht  der  Ministerialinstanz  durchbro¬ 
chen  wird.  Um  die  Einheitlichkeit  in  der  Rechtsanwendung  zu 
sichern,  darf  die  Forderung  nach  einer  zentralen  Instanz  für  die 
Entscheidung  der  in  Betracht  kommenden  Rechtsfragen,  wie  sie 
gegenwärtig  nur  im  Oberverwaltungsgericht  zu  finden  ist,  nicht  auf- 
gegeben  werden. 

Die  Beteiligung  an  der  sich  anschließenden  Aussprache  über 
die  Berichte  und  die  dazu  vorgeschlagene  Entschließung  war 
äußerst  lebhaft  und  ergab  verschiedene  neue  Gesichtspunkte,  die 
geeignet  waren,  die  Ausführungen  der  Berichterstatter  zu  stützen- 
Die  Versammlung  nahm  die  Vorschläge  über  die  Stellungnahme  nach 
längerer,  eingehender  Beratung  einstimmig  an.  -o- 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebens.o  sind  wir 
bereit.  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

21f.  Z.  7598.  Ouarzlampe.  Zirkonglas-Gesellschaft  m.  b.  H., 
Frankfurt  a.  M.  21.  11.  11. 

24g.  T.  16  532.  Ofenkehrvorrichtung  in  Verbindung  mit  einem 
sackförmigen  Gerät  zur  Aufnahme  des  Rußes.  Karl  Thiel,,  Neusalz 
a.  Oder.  31.  7.  11. 

32a.  B.  663  566-  Vorrichtung  zur  Bearbeitung  von  Glasröhren 
oder  anderen  länglichen  Glasgegenständen.  Paul  Bornkessel,  Cott- 
buser  Ufer  39/40.  u.  Richard  Cmok.  Turmstraße  48.  Berlin.  22.  6.  11. 
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46c.  H.  54  837.  Verfahren,  um  durch  Brennen  die  metallischen 
I  eile  der  Zündkerzen  für  Motoren  mit  der  keramischen  Isoliermasse 
zu  verbinden.  Georg:  Hidoux  u.  Julien  Bernheim.  Paris.  12.  7.  11. 

50c.  P.  28  427.  Verfahren  zum  Mahlen  und  Sichten  minera- 
i  lischer  Stoffe.  Gebr.  Pfeiffer,  Kaiserslautern.  4.  3.  12. 

50f.  G.  35  527.  Gemengemischmaschine  mit  horizontal  ge¬ 
lagerter.  drehbarer  Trommel.  Max  Gernert.  Altheide  b.  Glatz. 
20.  11.  11. 

64a.  R.  32  768.  Nichtwiederfiillbare  Flasche  mit  einem  von 
der  eigentlichen  Flasche  getrennt  ausgeführten,  auf  der  Flasche  nicht 
lösbar  befestigten  Flaschenhals.  Charles  Benjamin  Redrup  u  Ar¬ 
thur  Richard  Edwards,  Canton,  Engl.  14.  3.  11. 

„  1a'  ^55.  Tropfenfänger,  insbesondere  für  Kannen, 

ra.  Gebr.  Schlingmann,  Bremen.  2.  2.  12. 

64a.  W.  38  746.  Mit  Kontrollscheibe  versehener  Schraub- 
stopselverschluß.  Arthur  Wälzin.  St.  üuen  (Seine).  Frankr.  27. 

1 2.  11. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Großbritannien  vom  20  2  11 
anerkannt. 

64a.  W.  39  646-  Nur  einmal  fällbare  Flasche.  Rudolf  Weih¬ 
rauch,  Augsburg,  Pfärrle  E.  72.  26.  4.  12. 

80a.  A  21  113.  Vorrichtung  zum  Glasieren  plattenförmiger, 
keramischer  Körper,  die  auf  einem  endlosen  Bande  unter  dem  Fliis- 
sigkeitsbehalter  hinweggeführt  werden,  dessen  Ausfluß  durch  von 
dem  Forderbande  beeinflußte  Hebel  gesteuert  wird.  Hermann  Alt¬ 
hoff.  Aumund  b.  Vegesack.  4.  9.  ll. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

32b.  Sch.  39  236.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Glases  von 
erhöhter  Widerstandsfähigkeit  gegen  schroffe  Temperaturwechsel. 
28.  3  .12. 

Erteilungen  . 

4b.  252  368.  Beleuchtungskörper  aus  Ton  oder  Steingut  mit 
elektrischen  Glühlampen.  William  Hill  Fulper.  Flemington  New 
Jersey,  V.  St.  A.  17.  10.  11.  F.  33  209. 

30g.  251  852.  Tropfgefäß.  Heinrich  Winterhoff,  Berlin-Steg¬ 
litz,  Althoff pl.  5.  19.  9.  11.  W.  38  108. 

32a.  252  181.  Ofen  zum  Erhitzen  eines  umkehrbaren  Hafens 
zum  Ziehen  von  Glas.  Victor  Herbert  Gregory,  Chiswick  Midd- 
lessex.  Engl.  12.  3.  12.  G.  36  252. 

32a.  252  393.  Verfahren  und  Wannenofen  zum  Schmelzen  von 
^  iai!lia  Fiack,  Elvira  Fiack,  St.  Ingbert,  Emma  Niedhammer, 

geh.  Fiack.  Illertissen  u.  Hans  Fiack,  St.  Ingbert.  8.  11.  11  F  33  344 

34f.  252  295.  Butterdose,  Hermann  Seckendorff,  Hannover,' 

Georgstr.  43.  18.  8.  11.  S.  34  468. 

64a.  252  235.  Flaschenverschluß,  bestehend  aus  einem  den 

Flaschenhals  ober-  und  unterhalb  des  Flaschenmundes  umgebenden 
Maßglas.  Frank  Angelo  Vergona.  Boston,  V.  St.  A.  5.  7.  11  V 
10  194. 

64b.  251  880.  Maschine  zum  Andrücken  metallener  Ver- 

1 1 1  09  ^aßSe56  374  ^enry  Charles  Braun,  London.  16. 

64b.  252  007.  Maschine  zum  Verschließen  von  Flaschen  mit 
Urahthebel Verschlüssen.  Hans  Vornehm.  Oberrad  b.  Frankfurt  a 
M.  7.  9.  09.  V.  8733. 

80a.  252  128.  Formvorrichtung  mit  absatzweise  bewegter 

orm  zu!  Herstellung  von  Blumentöpfen  u.  dgl .  Louis  Arbogast 
Reibel-Mary,  Sufflenheim  i.  Eis.  11.  4.  11.  R.  32  944. 
i  r  -46.  Tonreiniger  mit  Siebzylinder  und  in  ihm  um¬ 

laufender  Schnecke:  Zus.  z.  Pat.  245  741.  Michael  Bohn.  Nagyki- 
kinda.  Ung.  17.  6.  11.  B.  63  501. 

f  £0?;  252  247.  Misch-  und  Beschickungsvorrichtung  für  Ton¬ 
verarbeitungsmaschinen  mit  um  eine  Welle  beweglicher  Klappe 
Faul  Bauer.  Brugg,  Schweiz.  24.  1.  12.  B.  65  974. 

80a.  252  249.  Mahl-  und  Mischmaschine  für  Ton  u.  dgl  be¬ 

stehend  aus  einer  an  der  Austrittsstelle  des  Gutes  offenen  gegen 
die  Horizontale  geneigten  umlaufenden  Trommel  und  einer  in  dieser 
angebrachten,  gleichfalls  umlaufenden  Walze.  Ludwig  Hinterschwei¬ 
ger  jun..  Lichtenegg  b.  Wels,  Oberösterr.  12.  1.  11.  H.  52  950. 

80a.  252  360.  Vorrichtung  zum  Formen  der  Ausfütterung  von 
Fisschränken  u.  dgl.  Jacob  Müllen  Thompson.  Fond  du  Lac  V  St 
A.  4.  7.  11.  T.  16  442. 

80a.  252  425.  Beschickungsvorrichtung  für  Tonverarbeitungs¬ 
maschinen  mit  einem  über  einem  sich  drehenden  Förderteller  ange¬ 
brachten  konzentrischen  Schiittrumpf,  dessen  äußerer  Mantel  fest¬ 
steht,  während  der  innere,  kegelstumpfartig  ausgebildete,  ebenfalls 
Konzentrische  Mantel  sich  mit  einem  Förderteller  dreht  Paul 
Faur,  Brugg,  Schweiz.  1.  11.  10.  B.  60  647. 

80c.  252  018.  Verfahren  zur  gleichzeitigen  Ausnutzung  det 

!  M>gase  und  der  Kühlluft  von  keramischen  Brennöfen.  Fritz  Burgaß, 
^hemnitz,  Barbarossastr.  12.  1.  7.  11.  B.  63  666. 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts- 
'tytabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
ius  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
•erelts  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zelt  behandelt  werder 
ollen,  werden  nicht  besprochen. 

i  .  Sorechsaal  Nr.  38.  Uber  Schutzvorrichtungen.  Aus  dem  Be~ 
icht  über  die  Tätigkeit  der  technischen  Aufsichtsbeamten  der  Be¬ 


rufsgenossenschaft  der  chemischen  Industrie  werden  einige  Be¬ 
schreibungen  von  Schutzvorrichtungen  wiedergegeben.  Beschrieben 
werden:  Eine  Ausriickvorrichtung  des  Ingenieurs  Lindquist  (Svenska 
Interessent-Sällskabet  Pikopplingen  in  Stockholm),  die  von  der 
Firma  Willi.  Sonesson  &  Cie  .in  Malmö  geliefert  wird.  Sie  kuppelt 
die  Betriebskraft  sehr  schnell  los  und  bremst  gleichzeitig  die  Trans¬ 
missionswelle,  so  daß  diese  sofort  stillsteht.  Ein  von  der  Firma 
Vereinigte  Flanschenfabriken  6c  Stanzwerke  A.-G.,  Regis.  Bez.  Leip¬ 
zig  hergestellter  Wagenschieber  und  ein  Bremsschuh.  Ein  neuer 
Ballonkipper,  zum  Ausfällen  von  Säure  und  Lauge,  der  Firma  J.  F. 
Ehling,  Berlin  S.,  Sebastianstraße  16,  und  ein  nur  aus  Hart-  und 
Weichgummi  bestehender  Heber  der  Firma  J.  Pohlers  in  Coswig  bei 
Dresden.  Außerdem  werden  einige  beherzigenswerte  Winke  für 
die  Bedienung  verschiedener  Maschinen  gegeben. 

Das  Reißen  der  Glasschmelzhäfen.  Paul 
Walter.  (Schluß.)  Die  Luft  in  der  Flafenstube  darf  nicht  zu 
trocken  sein;  danach  ist  die  Heizungsanlage  einzurichten.  Auch  star¬ 
ker  Luftzug  ist  zu  vermeiden.  Einseitige  Wärme  führt  ebenfalls  zur 
Rissebildung.  Die  durch  Schlag.  Stoß  oder  Druck  an  rohen  Häfen 
entstehenden  Risse  sind  leicht  zu  erkennen,  da  sie  glatt  und  scharf 
sind  und  sich  immer  im  Innern  der  Häfen  befinden.  Im  Temperofen 
bilden  sich  Risse  durch  zu  rasches  Auftempern,  durch  unregelmäßi¬ 
ges  Feuer  und  durch  Luftzug  im  Ofen.  Es  empfiehlt  sich,  den 
Temperofen  mit  direkter  Gasheizung  zu  versehen.  Das  Aufbrechen 
der  Häfen  im  Schmelzofen  wird  durch  zu  große  Hitze  im  Ofen  ver¬ 
ursacht. 

Die  Glashütte  Nr.  38.  Die  Schule  des  Hüttenmeisters 
in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil.  (Fort¬ 
setzung.)  Die  Brenner  der  Absprengmaschinen  werden  mit  Gas  und 
Druckluft  gespeist.  Bewährt  haben  sich  die  Bornkesselbrenner.  So¬ 
dann  werden  einige  Kittversätze  mitgeteilt.  Für  die  örtliche  Lage 
einer  Glashütte  sind  günstige  Kohlenfrachten  bestimmend. 

E  m  a  i  1 1  e  -  Was  s  en  s  c  h  a  f  t.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Blech  mit  zu  hohem  Kohlenstoffgehalt  ruft  trotz  der 
Grundglasur  Blasen  hervor.  Die  Herstellung  von  weißem  Grund 
hält  Eyer  für  möglich  und  empfiehlt  das  Studium  dieser  Frage. 

Die  binären  Systeme  LbSiOs  :  Al  2(SiO:s)s.  LLSiO*  :  Al  (SiO*L. 
Li  AIO*  .  SiOa  und  die  Lithiumaluminiumsilikatmineral  ien.  R. 

B  a  1 1  o  und  E.  D  i  1 1 1  e  r.  Zeitschr.  für  anorg.  Chemie  1912.  Bd.  76, 
S.  39  69.  Die  in  der  Natur  vorkommenden  Lithiumaluminiumsilikate 
sind:  Triphan  oder  Spodumen  LiAlßLOs,  Petalit  (Kastor)LiAlSi*Oio  u. 
der  Eukryptit  LiAlSiO*.  Um  das  ternäre  System  LLO  :  ALOs  : 
S1O2  systematisch  zu  untersuchen,  war  es  zunächst  nötig,  die  binä¬ 
ren  Systeme  LLO  :  SiOa,  ALOs  :  SiOz  und  LLO  :  AI2Ö3  auf  ein¬ 
fache  Verbindungen  hin  zu  untersuchen,  ferner  LLSiOs:  AUSiOaL 
und  LbSiO*  :  AU(SiO«)s  auf  mögliche  Doppelsalze  und  endlich 
L1AIO2  :  SiOs  auf  Polysilikate.  Das  System  LRO  :  SiOs  ist  von 
Wiallace,  van  Kloster,  Rieke  und  Endell  untersucht  worden:  dabei 
wurden  die  beiden  Verbindungen  LRSiOs  (Schmelzpunkt  1180°)  und 
Li«SiO«  (Schmelzpunkt  1217°)  gefunden.  Die  Erforschung  des  Sy¬ 
stems  AI2O3  :  SiO?,  die  infolge  der  hohen  Reaktionstemperatur  große 
Schwierigkeiten  bereitete,  ergab  nach  Shepherd  und  Rankin  die 
dem  Sillimanit  entsprechende  Verbindung  ALSiOs  (1817°).  In  dem 
System  LLO  :  AI2O3  wurde  die  Verbindung  LiAKL  isoliert.  In  dem 
System  LLSiOs  :  ALfSiOsL  wurden  zwei  Doppelsalze  gefunden: 
eins  mit  33,3  v.  H.  ALfSiOsL  bei  965"  und  ein  zweites  50  LLSiOs  : 
50  AbfSiOsL  bei  1275°,  welches  aber  nicht  mit  in  der  Natur  vorkom¬ 
menden  ^-Spodumen  identisch  ist.  Vielmehr  geht 


*  »i :  1  lici  ci 


Spez.  Gew-  Brechungs- 


a-Spodumen  bei  1000°  in 
/LSpodumen  über,  der  bei  1380°  zum 
farblosen  Spodumenglas  schmilzt,  aus  dem 

2-Spodumen  als  Doppelsalz  auskristallisiert.  _ 

das  identisch  ist  mit  dem  künstlichen  LiAlSLOe  2,3127 


Im  System  LbSiO*  :  AI  (SiChL  wurde 
salz  von  der  Zusammensetzung  SLLSiO*  :  Al«(SiO«)s.  gefunden  und 
ein  zweites,  chemisch  dem  Eukryptit  entsprechendes  LbSiO*  : 
AlnSiOOs  bei  1330  .  Außer  den  bereits  erwähnten  Verbindungen 
wurden  noch  die  Polysilikate  LiAlSisOs  und  LiAlSUOw  festgestellt, 
von  denen  jedoch  keines  als  Petalit  angesprochen  werden  konnte. 
Petalit  erfährt,  ähnlich  dem  Spodumen,  bei  1200°  eine  Umwand- 
lung.  Dr.  Th- 


exponent, 

3,  676 

1,  665 

2,  410 

1,  527 

2,  362 

1,  519 

2313  1 

1,  523 

2,3127 

1,  525 

i  1080° 

ein  Doppel- 

Einige  Bemerkungen  über  die  Verbindung  8CaO  .  2  SiC>2  . 
AI2O3.  E.  Jänecke.  Zeitschr.  für  anorg.  Chemie  1912.  Bd.  76. 
S.  357—360.  Es  ist  dem  Verfasser  gelungen,  die  von  Rankin  und 
Wright  bestrittene  Verbindung  8  CaO  .  2  SiÜ2  .  AI2O3  einmal  als 
Haltepunkt  bei  der  Abkühlung  und  ferner  auf  optischem  Wege  nach¬ 
zuweisen.  4  Dr.  Th. 

Über  das  chemische  Verhalten  der  verschiedenen  Modifika¬ 
tionen  der  Kieselsäure.  R.  S  c  h  w  a  r  z.  Zeitschr.  für  anorg.  Chemie 
1912.  Bd.  76.  S.  422—424.  Die  Kieselsäure  ist  in  vier  Modifika- 
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tionen  bekannt;  amorph  als  Quarzglas  und  kristallisiert  als  Quai z, 
Tridyrnit  und  Cristobalit.  Während  bisher  nur  ein  verschiedenes 
physikalisch-mineralogisches  Verhalten  der  verschiedenen  Modifi¬ 
kationen  bekannt  war.  ist  es  dem  Verfasser  gelungen,  auch  ein  ver¬ 
schiedenes  chemisches  Verhalten  festzustellen.  Er  untersuchte  die 
Löslichkeitsverhältnisse  in  Sodalösung  und  in  Flußsäure.  bei  oer 
ersten  ergaben  sich  keine  großen  Unterschiede,  bei  der  einstundi- 
gen  Behandlung  mit  Flußsäure  1  i.  H.  löste  sich: 


Quarz 

5,2  v.  H, 

Tridyrnit 

20,3 

Cristobalit 

25,8 

Amorphe  SiOs 

52,92  ., 

Dr.  Th. 


Experimentelle  Untersuchungen  an  einigen  Metasilikaten.  G. 

Zinke.  Neues  Jahrbuch  für  Mineralogie  usw.  1911.  11.  ö.  iw 

bis  142. 

Aus  MgSiOs  +  FeSiOs  entstand  rhombischer  und  monokliner 
Pyroxen  und  als  Nabenbildung  wahrscheinlich  I  ridymit.  MgbiLh  -r 
CaSiOs  gaben  bei  rascher  Abkühlung  und  geringem  CabiOs  —  uehalt 
(10  v.  FF)  Enstatit.  bei  langsamer  Abkühlung  Diopsid  Bei  etwa  33 
v  H  CaSiOs  entstand  neben  Diopsid  und  Enstatit  noch  Wollastomt, 
bei  70  v  H.  CaSiOs  Wollastonit,  hexagonales  Kalksilikat  und  Diop¬ 
sid.  MgSiOs  +  MnSiOs  ergab  unter  Aufnahme  des  Mnbiüs  Enstatit 
und  Klinoenstatit  ohne  Änderung  der  Kristallgestalt.  Mischungen 
von  CaMgSiaOs  T-  MgSiOa  zeigen  bei  entsprechender  Mischung  cha¬ 
rakteristischen  Diopsid.  CaFeSbOe  +  MgSiOs  lieferten  pleochroi- 
tische  Körner,  die  wahrscheinlich  Hedenbergit  sind.  Die  Viskosität 
war  bei  allen  Schmelzen  klein.  Dr.  1h. 


Dichte  von  Silikatmischungen  (Gläsern).  E.  W.  T  i  1 1  o  t  s  o  n. 

Journ.  of  the  Soc.  of  Chem.  Ind.  1912.  S.  98.  Die  Dichte  von  Ca - 
cium-  und  Magnesiummetasilikaten,  Lithiumbarium-  und  Lithiumcal¬ 
ciumsilikaten  sowie  von  Feldspaten,  mit  Hilfe  der  von  Winkelmann 
und  Schott  gefundenen  Faktoren  berechnet,  zeigten  Abweichungen 
gegenüber  den  beobachteten  Werten.  Es  wurden  folgende  neue 
Faktoren  abgeleitet:  CaO  4,1  (3,3  n.  Winkelmann),  MgO  4,0  (3,8  n. 
W.),  AFOs  2,75  (4,1  n.  W,)  LhO  3,7. 


Bleisilikate.  II.  Optische  und  thermische  Analyse  des  Systems 
PbO.  SiOa.  H.  C.  C  0  0  p  e  r,  E.  H.  Kraus  und  A.  A.  Klein. 
Amer  Chem.  Journ.  47.  S.  273—285.  (nach  Chem.  Centralblatt  1912 
II.  S.  18).  Es  wurde  festgestellt,  daß  PbSiOs  mit  dem  Mineral 
Alamosit  und  das  Pyrosilikat  PbsSbO?  mit  dem  Barysilit  iiberein- 
stimmen.  Das  Orthosilikat  PbsSi04  ist  bis  jetzt  nur  künstlich  be¬ 
kannt;  ferner  scheint  noch  eine  Verbindung  3  PbO  .  SiQa  zu  existie- 


Bücherschau. 

Dis  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Kristallglasuren.  Abhandlungen  und  Referate.  Herausgegeben  von 
der  Redaktion  des  Sprechsaal.  Mit  14  Abbildungen.  Coburg,  1911. 
Verlag  von  Müller  &  Schmidt-  76  Seiten,  14/22  cm.  Preis  2,50  M. 

Die  vorliegende  Druckschrift  enthält  eine  Sammlung  der  im 
Sprechsaal  über  Kristallglasuren  im  Laufe  der  Zeit  erschienenen 
Abhandlungen  und  Referate.  Zur  Vervollständigung  sind  auch  noch 
einige  andere  Arbeiten  beigefügt  worden.  Die  Abbildungen,  zeigen 
zum  Teil  prächtige  Titankristallglasuren  mit  Bleiborat-,  Bleisilikat- 
und  Rutilausscheidungen.  Den  Freunden  der  schönen  Feuerkunst 
sei  das  Büchlein  bestens  empfohlen. 

Feuerfeste  Erzeugnisse.  Von  Gustav  Benfey,  Fabrikdirektor  a.  D. 
(Bibliothek  der  gesamten  Technik,  Band  160.)  Mit  39  Abbildun¬ 
gen.  Hannover  1912.  Verlag  von  Dr.  Max  Jänecke.  144  Seiten. 
12/18  cm.  Preis  geb.  3,20  M- 

Der  Band  „Feuerfeste  Erzeugnisse“  bedeutet,  um  es  gleich 
vorweg  zu  nehmen,  eine  wertvolle  Bereicherung  der  bekannten 
und  beliebten  Bibliothek.  Die  den  Text  belebenden  Abbildungen  sind 
zum  größten  Teil  gut  und  wohl  geeignet,  das  Verständnis  zu  fördern. 
Aus  dem  Inhalt  können  wir  nur  das  Wichtigste  hervorheben.  Nach 
einer  einleitenden  Erklärung  des  Begriffes  „feuerfest“,  wobei  als 
unterste  Grenze  der  Feuerfestigkeit  statt  der  Temperaturangabe 
1600°  wohl  besser  Segerkegel  26  genannt  worden  wäre,  werden  die 
Anforderungen  an  feuerfeste  Waren,  die  allgemeinen  Bedingungen 
bei  der  Herstellung  und  die  Herstellungskontrolle  durch  Seger¬ 
kegel,  Pyrometer  und  Feuerfestigkeitsbestimmungen  besprochen. 
Die  folgenden  Abschnitte  beschäftigen  sich  mit  den  Rohstoffen,  den 
verschiedenen  Tonarten,  ihrer  Lagerung,  Untersuchung,  ihrem  Ab¬ 
bau,  der  Aufbereitung.  Formgebung,  Trocknung,  dem  Brennen  und 
den  verschiedenen  Zusatzstoffen.  Dann  werden  die  verschie¬ 
denen  Warengattungen  und  die  feuerfesten  Mörtel  beschrie¬ 
ben.  Es  folgen  die  Lieferungsbedingungen  für  feuerfeste  Ware 
und  die  Fachliteratur,  und  zum  Schluß  wird  die  Ausbildung  der 
technischen  Beamten  für  die  Industrie  der  feuerfesten  Erzeugnisse, 
die  wohl  hier  etwas  zu  lang  bemessen  ist  (3  Jahre  vor  dem  Studium, 
ohne  Militärjahr.).,  einer  Besprechung  unterzogen.  Ein  alphabetisches 
Sachverzeichnis  erleichtert  das  Auffinden  des  Gewünschten.  Wir 


empfehlen  das  Buch  namentlich  angehenden  und  jüngeren  Fachleu¬ 
ten  zu  fleißigem  Studium. 

Die  Mineral-,  Pflanzen-  und  Teerfarben,  ihre  Darstellung,  Vei- 
wendung.  Erkennung  und  Echtheitsprüfung.  Von  Dr.  Hans  Th  Bu- 
cherer  Mit  4  Tafeln.  Leipzig  1911.  Verlag  von  Veit  u.  Co.  142  Sei¬ 
ten,  15/23  cm.  Preis  geh.  3,60  M.  geb.  4,60  M. 

Die.  Einleitung  bringt  einen  Überblick  über  die  Farbenlehre 
und  die  bis  zum  18.  Jahrhundert  verwendeten  Farbstoffe.  Dann 
werden  die  aus  dem  Tier-  und  Pflanzenreiche  stammenden  Färb- 
tofe  sowie  die  Erdfarbe,,  bespreche, Dieses  Gebiet  ist  trotz 
aller  Knappheit  sehr  reichhaltig  ausgestattet  und  interessant  zu  le¬ 
sen  Der  überragenden  Bedeutung  der  Teerfarbstoffe  entsprechend 
nehmen  diese  den  Hauptteil  des  Buches  eiti  und  finden  eine  fesseln¬ 
de  Darstellung.  Sie  werden  in  ihrer  wirtschaftlichen  Stellung  ge¬ 
würdigt  und  vom  Rohstoff  bis  zur  Anwendung  und  Prüfung  in  gro¬ 
ßen  Zügen  abgehandelt.  Einige  schematische  Darstellungen  der  Fa¬ 
brikation  von  Teerfarbstoffen  werden  dem  Leser  des  Buches  will- 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


Fragen. 

Frage  184.  Stanzmasse.  Wie  viel  kg  trockne  Stanzmasse  (vor 
dem  Versatz  mit  Öl  und  Wasser)  rechnet  man  auf  100  kg  fertige 
Porzellanware  bei  Stanzartikeln? 

Frage  185.  Abspringen  des  Emails.  Wir  erhalten  öfter  Kla¬ 
gen,  daß  bei  unserm  emaillierten  Kochgeschirr  das  Email  wahrend 
des  Gebrauches  am  Boden  abspringt.  Woran  liegt  diesei  Fehler 
und  wie  läßt  er  sich  beseitigen? 

Frage  186.  Schaumiges  Email.  Woran  kann  es  liegen,  daß 
das  emaillierte  Geschirr  an  den  Rändern  schaumig  wird-  Die  Er¬ 
scheinung  tritt  nur  schwach  auf,  wird  aber  das  Stuck  dekoriert,  so 
verstärkt  sie  sich  beim  Dekorbrande  und  es  entstehen  Blasen. 

Frage  187.  Schneiden  von  Löchern  in  Hohlglas.  Wie  schnei¬ 
det  man  am  besten  in  rundes  3 — 4  mm  dickes  Flohlgias  mnde  G  t- 
nungen  von  5,5  cm  Durchmesser?  Die  Gegenstände  sollen  als  Uhr- 
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Antworten. 

Zu  Frage  177.  Gasgenerator  für  Braunkohlen.  In  neuerer  Zeit 

sind  eine  ganze  Anzahl  von  Gineratorkonstruktionen  aufgetauclit 
und  die  Ansichten  darüber,  welche  Bauart  die  zweckmäßigste  is  , 
gehen  weit  auseinander.  Es  ist  deshalb  ganz  unmöglich.  Ihnen  einen 
bestimmten  Typ  zu  empfehlen,  um  so  weniger,  als  Sie  keinerlei  An¬ 
gaben  über  den  Verwendungszweck  machen.  Man  kann  Ihnen 
deshalb  nur  den  Rat  geben,  die  verschiedenen  Systeme  zu  prüfen 
und  das  für  Ihre  Zwecke  brauchbarste  auszuwählen.  Die  haupt¬ 
sächlichsten  Bauarten  sind  in  dem  vor  kurzem  erschienenen  Buche 
„Die  Glasindustrie“  von  Robert  Dralle  genau  beschrieben,  ln  der 
Porzellanindustrie  bürgern  sich  neuerdings  der  Drehrostgenerator 
von  Czerny-Deidesheimer  (beschrieben  in  der  Keramischen  Rund¬ 
schau  1912,  Nr.  18)  und  der  Gaserzeuger  von  Blezinger  (Keramische 
Rundschau  1912,  Nr.  20)  ein. 


Zweite  Antwort.  Die  weitaus  meisten  im  Betriebe  befindlichen 
Gaserzeuger  für  böhmische  Braunkohlen  sind  immer  noch  mit  ein¬ 
fachsten  Treppenrosten  ausgerüstet.  Nebenher  sind  jedoch  auch 
eine  Menge  neuerer  Bauart  aufgetaucht.  Druckgasgeneratoren 
sind  solche,  welche  mit  einem  Luftgebläse  angetrieben  werden. 
Obgleich  man  nun  bei  guten  böhmischen  Braunkohlenmarken  durch¬ 
aus  vorteilhaft  mit  gewöhnlichen  Gaserzeugern  ohne  Gebläse  ar¬ 
beiten  kann,  ist  die  Zuhilfenahme  von  Gebläseluft  bei  minderwer¬ 
tigen,  insbesondere  kleinstückigen  Brennstoffen  von  großer  Wich¬ 
tigkeit.  Nun  gibt  es  einfache  Gebläsegeneratoren  mit  Rosten  und 
solche  mit  drehbaren  Rosten  und  selbsttätiger  Entschlackung.  Ihren 
Wünschen  würde  der  letztere  Typus  entsprechen.  Da  sich  die  Ver¬ 
wertung  minderwertiger  Brennstoffe  nur  dann  empfiehlt,  wenn 
solche  wesentlich  billiger  zu  haben  sind  als  bessere  Marken,  so 
kann  natürlich  die  Anlage  der  kostspieligen  Drehrostgeneratoren 
nur  dort  angeraten  werden,  wo  minderwertige  Brennstoffe  ent¬ 
sprechend  billig  zu  haben  sind.  Außerdem  muß  als  vornehmste  Ke¬ 
gel  für  die  Wahl  der  Generatoren  gelten,  daß  ein  Drehrostgenerator 
nur  für  große  Betriebe  geeignet  ist.  Es  fragt  sich  demnach,  ob  Sie 
täglich  überhaupt  nur  10  t  Kohlen  zu  vergasen  haben,  oder  ob  Sie 
in  einem  Ofen  täglich  10  t  Kohlen  vergasen  wollen.  Im  ersten 
Falle  wäre  der  Betrieb  viel  zu  klein,  um  einen  Drehrostgaserzeuger¬ 
betrieb  zu  rechtfertigen.  Wenn  Sie  nur  einen  kleinen  Betrieb  mit 
nur  10  000  kg  Kohlenverbrauch  täglich  haben,  dann  rate  ich  Ihnen, 
einen  gewöhnlichen  Treppenrostgenerator  zu  wählen,  denn  die 
Durchführung  des  Druckluftgebläses  oder  des  Drehrostgenerators 
erfordert  einen  im  Verhältnis  zur  Sache  viel  zu  großen  Unterhal¬ 
tungsaufwand  und  ist  daher  für  kleine  Betriebe  unwirtschaftlich. 
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Dritte  Antwort.  Um  10  t  böhmische  Braunkohle  in  24  Stun¬ 
den  vergasen  zu  können,  benötigen  Sie  zwei  gewöhnliche  Druck¬ 
gaserzeuger  mit  Planrosten.  Bei  allen  Generatoren  mit  periodischem 
Reinigen  und  Abschlacken  wird  die  Güte  des  Gases  etwas  beein¬ 
trächtigt,  indem  es  mit  feinen  Staubteilchen  geschwängert  wird. 
Ist  für  die  Aufstellung  der  Gaserzeuger  genügend  Raum  vorhanden, 
und  liegt  eine  Kraftquelle  nicht  zu  weit,  so  ist  die  Anlage  eines 
Drehrostgenerators  mit  ununterbrochener  automatischer  Ab- 
schlackung  zu  empfehlen.  Ob  man  nun  einen  Gaserzeuger  mit  ho¬ 
rizontal  oder  vertikal  drehbarem  Rost  bevorzugt,  hängt  ganz  von 
den  gegebenen  Verhältnissen  und  von  der  Beschaffenheit  und  dem 
Verhalten  der  Braunkohle  ab.  Um  das  Gas  möglichst  rein  dem 
Verbrauchsort  zuzufiihren,  empfiehlt  sich  die  Einschaltung  eines  ein¬ 
fachen  bewährten  Gasreinigers.  Zu  jeder  weiteren  Auskunft 
empfiehlt  sich  Hütteningenieur  Max  von  Reiboldt  in  Coburg. 


Vierte  Antwort.  Gasgeneratoren  für  eine  stündliche  Ver¬ 
brennung  von  etwa  4  hl,  also  10  t  böhmischer  Braunkohle  in  24 
Stunden  werden  zweckmäßig  in  der  Form  und  Größe  angenommen, 
daß  dieselben  stündlich  zwei-  bis  dreimal  mit  Kohle  gefüllt  werden 
können.  Der  Füllraum  muß  aber  etwas  reichlicher  gewählt  werden, 
wenn  Kohlensorten  von  unterschiedlicher  Qualität  zur  Verwendung 
kommen,  um  die  Kohlenschüttung  nach  der  Verbrennung  und  Gas¬ 
erzeugung  einrichten  zu  können,  wodurch  es  möglich  ist.  jederzeit 
eine  möglichst  gleichgroße  Gasmenge  zu  erzeugen.  Bei  stündlich 
dreimaliger  Beschickung  des  Generators  werden  auf  einmal  etwa 
\'la  hl  Braunkohle  in  bekannter  Weise  unter  Verschluß  eingefüllt. 
Da  die  stündliche  Verbrennung  etwa  4  hl  beträgt,  so  muß  der  Ge¬ 
nerator  für  diese  Schüttung  eingerichtet  werden.  Bei  Druckgas¬ 
feuerungen  wird  die  Verbrennung  stets  gleichmäßig  bei  gleicher 
Luftzuführung  unter  Druck  ausgeführt.  Und  da  man  bei  diesem 
Betriebe  die  Luftzuführung  ganz  nach  Erfordernis  regulieren  kann, 
so  ist  es  möglich,  die  Kohlenschüttung  in  diesen  Generatoren  etwas 
höher  als  in  solchen  mit  Rosteinrichtung  und  natürlichem  Luftzüge 
herzustellen.  Die  Gaserzeugung  wird  bei  dieser  Kohlenschüttung 
befördert.  Um  ein  ungehindertes  Abfallen  der  Asche  und  eine  leich¬ 
tere  Luftzuführung  zu  ermöglichen,  ist  es  zweckmäßig  an  den  Sei¬ 
ten  des  Planrostes  Schrägroste  anzubringen.  Das  Druckluftrohr 
liegt  an  der  Seite  der  Schrägroste,  damit  die  Luft  in  bester  Weise 
durch  die  Fugen  der  Schrägroste  in  die  brennende  Kohlenschicht 
eingepreßt  werden  kann.  Der  Generator  erhält  die  Form,  daß  in  ihm 
eine  möglichst  gleichhohe  Kohlenschüttung  zu  erreichen  ist.  Die 
Asche  wird  ebenfalls  zeitweise  unter  Verschluß  des  Aschefall¬ 
raumes  abgezogen. 

Fünfte  Antwort,  Zur  Lieferung  geeigneter  Generatoren  mel¬ 
det  sich  Willy  Manger,  Ingenieurgesellschaft  m.  b.  H.  in  Dresden. 


Zu  Frage  178.  Teerabgabe  von  böhmischen  Braunkohlen. 

Böhmische  Braunkohlen  geben  immer  bei  der  Vergasung  Teer  ab; 
L  k  nach  der  Art  des  Gaserzeugers  kann  die  Absonderung  von  sol- 
chen  Dcstillationsprodukten  etwas  schwanken,  die  Abscheidung  von 
Teer  ist  aber  immer  sehr  bedeutend.  Aus  diesem  Grunde  empfiehlt 
es  sich,  Einrichtungen  vorzusehen,  welche  das  Entfernen  bezw.  Un¬ 
schädlichmachen  des  Teeres  ermöglichen.  Am  besten  ist  es  natür¬ 
lich.  wenn  die  Gaserzeuger  möglichst  nahe  an  die  Verbrennungs¬ 
stätten  herangerückt  werden  können,  weil  dann  der  meiste  Teer 
mit  verbrennt  und  so  der  im  Teer  enthaltene  hohe  Wärmewert 
ausgenützt  werden  kann.  Hier  pflegt  sich  der  Teer,  weil  das  Gas 
entsprechend  heiß  bleibt,  stets  flockig  oder  branstig  im  Kanal  anzu- 
setzen,  und  es  müssen  zahlreiche  Zugänge  und  Öffnungen  vorge¬ 
sehen  werden,  um  die  ziemlich  schwierige  Entfernung  des  Teeres 
durchführen  zu  können.  Befindet  sich  der  Gaserzeuger  in  entspre¬ 
chender  Entfernung  von  der  Verbrennungsstätte,  so  kühlt  sich  das 
Gas  stärker  ab.  und  der  Teer  setzt  sich,  je  nach  dem  Temperatur¬ 
grade,  als  mehr  oder  weniger  zähflüssige  Masse  ab.  Hier  ist  es 
nötig,  in  den  Gasleitungen  Sammelgruben  vorzusehen,  aus  denen  der 
1  Teer  womöglich  abfließen  oder  durch  Schöpfen  entfernt  werden 
i  kann. 


Zweite  Antwort.  Alle  Brennstoffe,  welche  bei  der  trockenen 
'  Destillation  kalte  Gase  entwickeln,  scheiden  Teer  ab,  und  zu  diesen 
j  Brennstoffen  gehören  auch  die  böhmischen  Braunkohlen.  Abge¬ 
sehen  von  den  lignitartigen  Brennstoffen  sondern  die  Braunkohlen 
im  allgemeinen  am  meisten  Teer  ab.  Wie  bekannt,  hängt  die  Teer¬ 
bildung  nicht  zum  wenigsten  vom  Feuchtigkeitsgehalt  des  Brenn¬ 
stoffes  ab;  aus  diesem  Grunde  ist  auch  die  Teerbildung  bei  den  ver¬ 
schiedenen  böhmischen  Braunkohlen  nicht  gleich.  Da  die  Güte 
eines  Gases  durch  die  wässerigen  Beimengungen  beeinträchtigt 
wird,  so  empfiehlt  es  sich,  zwischen  Gassammelkanal  und  Gasven¬ 
til  einen  Gasreiniger  einzuschalten.  Mit  Hilfe  dieses  Gasreinigers 
ermöglicht  man,  daß  sich  sowohl  feste,  staubige  oder  rußige,  als 
auch  wässerige,  teerige  Beimengungen  an  einer  bestimmten  Stelle 
vom  Gase  trennen.  Man  trägt  Sorge,  daß  man  die  Ausscheidungen 
an  dieser  Stelle  möglichst  selbsttätig  entfernen  kann.  Ferner  sind 
m  den  Gaskanälen  in  bestimmten  Abständen  Teersenken  anzu¬ 
ordnen  aus  welchen  die  Ausscheidungen  dann  ausgeschöpft  werden. 
Zum  Schluß  empfiehlt  es  sich  noch,  zur  besseren  Reinigung  des  Ka¬ 
nalsystems  dieses  mit  einem  Ausbrennkanal  zu  versehen. 

Zu  Frage  179.  Gelb  fiir  Mosaikplatten.  Um  einen  möglichst 
|  gleichmäßigen  gelben  Farbton  zu  erzielen,  ist  es  in  erster  Linie  not- 
i  wendig,  diese  Mosaikplatten  an  diejenigen  Stellen  des  Ofens  zu 
i  stellen,  wo  die  gleichmäßigste  Temperatur  herrscht  und  sich  die 


N 


Feuergase  bereits  vollkommen  entwickelt  haben.  Dies  ist  nach 
meiner  Erfahrung  der  Fall  im  3.  und  4.  Kranz  iti  etwa  Manneshöhe. 
Derartige  Farben  kommen  um  so  schöner,  je  sauerstoffreicher  die 
Ofenatmosphäre  ist.  und  dementsprechend  ist  der  Brand  zu  führen. 
Ein  billiges  und  schönes  Gelb  bei  geeigneter  Flammenbeschaffenheit 
erhält  man  aus: 

16  Gew.-T.  Sand 
20  „  Norweg.  Feldspat 

10  ..  Nohfelder  Feldspat 

38  „  Siegburger  Ton 

12  „  Urmitzer  Ton 

4  ..  gelber  Sierhahner 

Ton 

Entsprechend  der  Schwindung  der  Grundmasse  muß  natürlich 
zwecks  fehlerfreien  Haftens  vorstehende  Farbe  in  Bezug  auf  Sand- 
und  Feldspatgehalt  geändert  werden. 

Zu  Frage  180.  Farben  für  Mosaikplatten.  Unter  Zugrunde¬ 
legung  rheinischer  Verhältnisse  werden  aus  folgenden  Versätzen 
schöne  Farben  mit  silbergrauen,  roten  oder  violetten  Farbtönen  für 
Mosaikplatten  erhalten: 


14  Gew.-T. 


1.  Silb: 
Sand 


rgrau: 


10 

Nohfelder  Feldspat 

30 

Norwegischer  Feldspat 

45 

weißer  Siershahner  Ton 

1 

Chromerz. 

2.  Rot: 

a. 

b. 

70  Gew.-T.  Siegburger  oder 
Raubacher  Ton 
25  „  Ocker  von  Kruft 

5  ..  Rote  Scherben 


27 

18 

15 

20 


20 


Gew.-T.  Sand 

„  Norweg.  Feldspat 

.,  Nohfelder  Feld- 

spatsand 
Schnabelwaider 
oder  Helmstedter 
Ton 

..  gelber  Siershahner 

Ton. 


3.  Violett 


a- 

26  Gew.-T.  Sand 
13  „  Nohfelder  Feldspat¬ 

sand 

5  „  Nohfelder  Feldspat 

16  .,  Norw.  Feldspat 

13  .,  weißer  Siershahner 

Ton 

13  „  gelber  Siershahner 

Ton 

13  ..  Schnabelwaider 

oder  Helmstedter 
Ton 

1  ..  Kobaltoxyd  RKO. 


26  Gew.-T. 
11  .  „ 

7  ,. 

14 

17 


/ 


9 

2 


b. 

Sand 

Nohfelder  Feldspat¬ 
sand 

Nohfelder  Feldspat 
Norw.  Feldspat 
weißer  Siershahner 
Ton 

gelber  Siershahner 
Ton 

Schnabelwaider 
oder  Helmstedter 
Ton 

Raubacher  Ton 
Kobaltoxyd  RKO. 


Zu  vorstehenden  Farben  sei  noch  bemerkt,  daß  Silbergrau  des 
stärkste  Feuer  verträgt;  auf  die  schwächsten  Stellen  des  Ofciib 
muh  Rot  gestellt  werden;  etwas  stärkere  Temperatur  erhalten  die 
violetten  Farben. 


Zu  Frage  181.  Schablonen  für  Mosaikplatten.  Zur  Herstel¬ 
lung  der  Schablonen  verwendet  man  meist  das  billigere  und  dabei 
haltbarere  Messing.  Das  Verfahren  von  Hermann  C.  Müller  in  Za- 
nesville  ist  in  dem  Aufsatz  ..Uber  neue  Methoden  zu  billiger  Her¬ 
stellung  von  verzierten  und  farbigen  Tonsteinen  und  Platten“  unter 
Beigabe  von  Abbildungen  in  Nr.  37der  Deutschen  Töpfer-  und  Zieg¬ 
ler-Zeitung  1898  ausführlich  beschrieben. 


Zu  Frage  182.  Farben  für  Kaltmalerei  auf  Glas.  Bei  Kalt¬ 
malerei  auf  Glas  können  Sie  nicht  die  Haltbarkeit  der  eingebrann¬ 
ten  Farben  erreichen,  doch  können  Sie  mit  den  öl-  und  Spiritusdeck¬ 
lacken.  welche  die  Firma  Hermann  Wülfing  in  Vohwinkel  bei  Elber¬ 
feld  in  jedler  Färbung  liefert,  sowie  mit  der  von  der  Firma  O.  Fritze 
&  Co.  in  Offenbach  a.  Main  in  den  Handel  gebrachten  Marke  „Cru- 
dol“  zufriedenstellende  Ergebnisse  erhalten.  Die  Farben  sind,  wenn 
nicht  scharfe  mechanische  Reibungen  einwirken,  sehr  dauerhaft  und 
lichtecht.  Vorteilhaft  ist  es,  wenn  die  Gegenstände  bei  gelinder 
Hitze  angewärmt  werden,  da  sie  dadurch  besser  erhärten.  Wenn 
Sie  keine  Lackfarben  benutzen  wollen,  dürften  die  Temperafarbcn 
von  Herrn.  Neisch  &  Co.  in  Dresden-Neustadt,  Förstereistr.  40  ge¬ 
eignet  sein.  Dieselben  brauchen  nur  mit  Wasser  verdünnt  zu  wer¬ 
den  und  erhärten  schon  nach  kurzer  Zeit,  so  daß  die  Malereien  ab¬ 
waschbar  sind;  auch  halten  sich  die  Farben  in  den  Tuben  dauernd 
frisch.  Wenn  Sie  von  den  Fabriken  eine  Probesendung  verlangen, 
so  geben  Sie  gleich  den  Verwendungszweck  an,  und  Sie  werden 
sicher  geeignete  Farben  mit  Gebrauchsanweisung  bekommen. 

Zweite  Antwort-  Es  gibt  verschiedene  Farben  zur  Kalt¬ 
malerei  auf  Glas.  In  Spiritus  gelöste  und  mit  Schellacklösung  oder 
Spirituslack  versetzte  Anilinfarben  sind  zwar  sehr  ausgiebig  und 
feurig  im  Farbton,  aber  sie  sind  nicht  vollkommen  lichtecht.  Haltba¬ 
rer  sind  die  sogenannten  mit  Leinöl  oder  Mohnöl  verriebenen  Tuben- 
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färben,  die  man  fertig  bekommt  oder  selbst  anreiben  kann.  Zum 
Malen  mischt  man,  um  den  Glanz  zu  heben,  die  gleiche  Menge  Da- 
marlack  hinzu.  Diese  Farben  sind  durchsichtig  und  werden  um  so 
heller,  je  mehr  Lack  oder  Lack  mit  Terpentinöl  man  zusetzt.  Ver¬ 
setzt  man  dunkle  Farben  mit  Weiß,  so  werden  sie  zwar  heller  aber 
undurchsichtig. 

Dritte  Antwort.  Die  Farben  für  Glasmalerei  auf  kaltem  Wege 
sind  keine  Schmelzfarben  sondern  Erd-  oder  Lackfarben.  _  Diese 
Erdfarben  werden  mit  Terpentinöl  abgerieben,  genau  wie  die 
Schmelzfarben,  und  mit  Kopallack  vermischt,  wodurch  sie  an 
Glanz  und  Festigkeit  gewinnen.  Die  schnelltrocknenden  Lacke  sind 
zu  diesen  Zwecken  wertlos,  da  die  Farbe  in  kurzer  Zeit  rissig  wird 
und  abblättert. 

Zu  Frage  183.  Vergoldung  von  Glas  mit  Blattgold-  Zur 

Vergoldung  mit  Blattgold  auf  der  Rückseite  des  Glases  nehmen 
Sie  einen  hellen  Blattgoldfirnis  oder  einen  wasserhellen  Lack.  Nach 
Aufzeichnung  oder  Aufdruck  der  Zeichnung  legt  man  das  Blattgold 
darauf,  drückt  es  mit  einem  weichen  Lappen  fest  an  und  bürstet 
nach  dem  Trocknen  mit  einer  weichen  Bürste  das  übrige  Blattgold 
ab.  An  den  Stellen,  wo  kein  Firnis  war,  geht  das  Gold  leicht  wie¬ 
der  weg.  Einen  Achatstein  zum  Polieren  braucht  man  nicht  bei 
Blattgoldvergoldung.  Wenn  Sie  Massenartikel  verfertigen,  würde 
Blattgold  zu  teuer  sein  und  echte  flüssige  Goldbronze  dieselben 
Dienste  leisten. 

Zweite  Antwort.  Das  Glas  wird  zunächst  mit  Spiritus  gut  ge¬ 
reinigt.  damit  kein  Fett  daran  haftet,  und  dann  diejenigen  Stellen, 
die  Vergoldung  erhalten  sollen,  mit  einer  Lösung  von  1  Teil  Gela¬ 
tine  in  3  Teilen  Wasser  bestrichen.  Stellen,  die  matt  erscheinen 
sollen,  werden  mit  Mixtion  gezeichnet.  Dann  wird  das  Blattgold  mit 
einem  langhaarigen  weichen  Pinsel  aufgelegt  und  mit  einem  breiten 
Samtkissen  leis®  angedrückt.  Diejenigen  Stellen,  die  vergoldet  blei¬ 
ben  sollen,  werden  mit  einer  gelben  Lackfarbe  überzogen,  und  das 
überschüssige  Gold  wird  nach  dem  Trocknen  mit  Wasser  abge¬ 
waschen. 

Dritte  Antwort.  Diese  Frage  ist  nicht  recht  zu  verstehen. 
Zunächst  ist  es  vollständig  ausgeschlossen,  daß  man  Glas  auf  kaltem 
Wege  mit  Blattgold  vergolden  kann.  Wird  Blattgold  auf  heißes 
Glas  aufgelegt  und  angedrückt,  so  gibt  es  eine  sehr  schöne  Vergol¬ 
dung.  wie  man  sie  oft  an  venezianischen  Gläsern  vorfindet.  Auch  ist 
es  unverständlich,  wie  das  Anpressen  des  Goldes  mit  Achatsteinen 
vor  sich  gehen  soll.  Hier  liegt  gewiß  eine  Verwechselung  vor  und 
Fragesteller  meint  das  Polieren  der  vergoldeten,  eingebrannten 
Steilen  mit  Achatstein.  Ob  man  nun  Glanzgold  oder  Poliergold  ver¬ 
wendet,  beide  Arten  wirken  nur  nach  dem  Einbrennen  und  müssen 
mit  Achatstein,  Blutstein  oder  Zinnasche  poliert  werden.  Zum 
schnellen  Vergolden  bedient  man  sich  einer  besonderen  Farbe,  die 
auf  folgende  Weise  hergestellt  wird.  Man  nimmt  20  g  Messing¬ 
bronze,  5  g  Kupferbronze.  10  g  Quecksilber,  30  Blatt  Blattgold, 
welches  mit  Gummiwasser  abgerieben  und  ausgewaschen  werden 
muß.  und  6  g  pulverisierten  Borax,  mischt  diese  Bestandteile  gut 
durcheinander  und  stellt  sie  zwei  Tage  warm.  Hierauf  werden  5  g 
Lavendel-  oder  auch  Rosmarinöl  dazu  gegossen  und  gut  zusammen 
gerieben.  Ferner  bereitet  man  sich  eine  zweite  Flüssigkeit  aus  50  g 
Terpentinöl,  20  g  Ammoniak  und  einigen  Tropfen  verdünnter  Schwe¬ 
felsäure.  Beide  Mischungen  werden  mit  einander  vereinigt,  ge¬ 
wärmt  und  sind  nach  dem  Erkalten  zum  Gebrauch  fertig. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Auszeichnung.  Dem  Obermaler  Friedrich  Bauer  bei  Ludwig 
Wessel,  A.-G.  für  Porzellan-  und  Steingutfabrika.tion  zu  Bonn,  wurde 
das  Verdienstkreuz  in  Gold  verliehen. 

Vereinigung  der  Porzellanfabriken  für  Orient-Artikel.  Zu 

unserer  Mitteilung  in  Nr.  37  teilen  wir  ergänzend  mit.  daß  sich  der 
Vereinigung  11  Porzellanfabriken  angeschlossen  haben.  Die  Ge¬ 
schäftsführung  haben  außer  dem  bereits  genannten  Geschäftsführer. 
Herrn  Fabrikbesitzer  Tuisko  Schmidt,  die  Herren  Otto  Schulz  in 
Firma  Rose,  Schulz  &  Co.  in  Creidbtz  und  Hermann  Glaser,  in 
Firma  Beck  &  Glaser  in  Königsee  als  Beisitzer  übernommen. 

Stiftung  für  das  Deutsche  Museum  in  München.  Der  Ton- 

industrie-Verein  Velten  hat  beschlossen,  für  das  Deutsche  Museum 
in  München  eine  größere  Sammlung  von  Rohstoffen.  Halb-  und  Fer¬ 
tigerzeugnissen  der  Kachelofenindustrie  zu  stiften.  Es  wäre  nur  zu 
begrüßen,  wenn  auch  andure  Gruppen  der  Industrien  der  Steine  und 
Erden  diesem  löblichen  Beispiele  Folge  leisteten. 

Neue  schwedische  Porzellanfabrik.  In  Lidköping  ist  eine  neue 
Porzellanfabrik  gegründet  worden  unter  der  Firma  „Aktiebolaget 
Lidköpings  Porslinsfabrik“.  Die  Fabrik  ist  eine  Gründung  des 
Fngrosgeschäftes  in  Porzellan  und  Glas  von  P.  R.  Nyman.  welches 
bisher  vom  Auslande  eingekauftes  Porzellan  bemalte.  Es  soll  Hart- 
norzellan  hergestellt  werden.  Das  Aktienkapital  beträgt  350  000  K. 
Die  Fabrik  soll  etwa  250  Arbeiter  beschäftigen. 

Geschäftslage  in  Rumänien.  Der  Geschäftsgang  der  Porzellan¬ 
industrie  im  Jahre  1911  war  befriedigend,  da  der  Umsatz  ziemlich 
bedeutend  war-  Tafelgeschirr  wird  vor  allem  aus  Österreich  ein¬ 
geführt,  während  in  Kaffeetassen  deutsche  Erzeugnisse  vorherr¬ 
schen.  An  der  Einfuhr  von  Majolikawaren  sind  ebenfalls  Öster¬ 


reich  und  Deutschland  beteiligt;  auch  Luxusgegenstände  aus  Por¬ 
zellan  kommen  in  der  Hauptsache  aus  diesen  beiden  Ländern.  Stein¬ 
gut  wird  im  Lande  selbst  nur  von  der  Cotrocenier  Basaltfabrik  her¬ 
gestellt.  Da  das  Erzeugnis  jedoch  minderwertig  und  nur  wenig 
billiger  als  das  eingeführte  ist,  so  hat  es  bisher  nur  wenig  Absatz 
gefunden.  Die  Einfuhr  wird  in  der  Hauptsache  durch  Deutschland 
gedeckt,  doch  nimmt  auch  Österreich-Ungarn  seit  kurzer  Zeit,  wenn 
auch  nur  in  geringem  Maße,  an  der  Einfuhr  teil. 

Margaretenhütte.  H.  Schomburg  &  Söhne,  A.-G.,  Porzellan¬ 
fabrik.  Zweigniederlassung  des  in  Berlin  bestehenden  Hauptge¬ 
schäfts.  Der  Kaufmann  Paul  Rudolf  Schomburg  (Berlin)  ist  als  Mit¬ 
glied  des  Vorstandes  ausgeschieden.  Die  Prokura  des  Ingenieurs 
Albert  Heinrich  Müller  (Margaretenhütte)  ist  erloschen.  Zu  Mit¬ 
gliedern  des  Vorstands  sind  bestellt  der  Kaufmann  Hermann  Paul 
Immisch  und  der  Ingenieur  Albert  Heinrich  Müller,  beide  in  Mar¬ 
garetenhütte. 

München.  Ofen-  &  Herd-Industrie-  &  Handels-Gesellschaft 
m-  b.  H.  Der  Kaufmann  Hans  Sparrer  ist  als  weiterer  Geschäfts¬ 
führer  bestellt. 

Konkurse.  Töpfermeister  Karl  Preuß  in  Oliva.  Vergleichster¬ 
min:  2.  Oktober  1912,  vormittags  UVs  Uhr. 

Fabrikbesitzer  und  Ingenieur  Emil  Theodor  Freytag,  alleiniger 
Inhaber  der  Firma  Arthur  Waldau  vorm.  Ofen-  und  Blumentopf¬ 
fabrik  Eduard  Lehmann,  in  Kötzschenbroda.  Das  Verfahren  wurde 
nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Glasindustrie. 

Auszeichnung.  Dem  bisherigen  Direktor  der  Deutschen 
Spiegelglas-A.-G.  in  Freden,  Th.  Heyer,  wurde  bei  seinem  Rücktritt 
nach  40jähriger  Tätigkeit  der  Rote  Adlerorden  IV.  Klasse  verliehen- 

Ausschreibung.  An  der  k.  k.  Fachschule  für  Glasindustrie  in 
Haida,  Deutschböhmen,  gelangt  eine  Lehrstelle  für  die  chemischen 
Fächer  zur  Besetzung.  Der  betreffende  Lehrer  hat  den  Chemie¬ 
unterricht  an  der  kunstgewerblichen  Abteilung  zu  erteilen  und  den 
Leiter  der  Schulglashütte  bei  den  analytischen  Arbeiten  und  Ver¬ 
suchsschmelzen  zu  unterstützen.  Bei  Besetzung  der  Stelle  erhalten 
Chemiker,  welche  schon  in  der  Glasindustrie  praktisch  tätig  waren, 
den  Vorzug.  Die  Anstellung  geschieht,  wie  üblich,  erst  provisorisch. 
Bei  zufriedenstellender  Dienstleistung  erfolgt  die  definitive  Anstel¬ 
lung  als  Fachschullehrer  in  der  IX.  Rangklasse,  wobei  die  in  der 
Praxis  zugebrachten  Jahre  als  Dienstzeit  angerechnet  werden,  be¬ 
suche  mit  Zeugnissen,  Lebensbeschreibung  usw.  sind  bis  zum  31. 
Oktober  an  die  Direktion  der  k.  k.  Fachschule  in  Haida  zu  senden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Cottbus.  Neu  eingetragen  wurde:  Verkaufsstelle  Schlesisch- 
Lausitzer  Tafelglashütten  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unterneh¬ 
mens:  Erwerb  und  Verkauf  der  in  den  Fabriken  der  einzelnen  Ge¬ 
sellschafter  hergestellten  Tafelglasfabrikate  sowie  der  Erwerb  und 
Verkauf  der  für  die  Tafelglashütten  erforderlichen  Rohmaterialien 
und  Brennstoffe.  Stammkapital:  20  000  M.  Geschäftsführer:  Kauf¬ 
mann  Ernst  Langer  (Döbern  bei  Forst  i.  L.).  Der  Gesellschaftsver¬ 
trag  ist  am  19.  August  1912  errichtet.  Die  Gesellschaft  dauert  bis 
31.  Juli  1915.  Der  Vertrag  soll  sich  immer  auf  fünf  Jahre  verlängern, 
falls  nicht  seitens  eines  der  Gesellschafter  spätestens  6  Monate  vor 
Ablauf  durch  eingeschriebenen  Brief  Kündigung  erfolgt-  Die  Ge¬ 
sellschaft  wird  durch  einen  od°r  mehrere  Geschäftsführer  vertreten: 
sofern  mehrere  Geschäftsführer  ernannt  sind,  entweder  durch  zwei 
Geschäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer  und  einen  Proktt 
risten. 

Königsberg,  Pr.  Neu  eingetragen  wurde:  Norddeutsche  Glas¬ 
industrie  Schmidt  &  Co.  Persönlich  haftende  Gesellschaften  Glas¬ 
bläser  Otto  Schmidt,  Kaufmann  Oscar  Pein,  beide  in  Königsberg 
i.  Pr.,  und  Kaufmann  Franz  Döhring  in  Fischbausein  Geschäfts 
zweig:  pharmazeutische  und  chemische  Bedarfsartikel  aus  Glas 
Porzellan,  Metall  und  Gummi  für  Apotheken.  Ärzte  und  Laborato 
rien. 

Stettin.  Neu  eingetragen  wurde:  Max  Börner.  Inhaber:  Kauf¬ 
mann  Max  Börner.  Angegebener  Gechäftszweig:  Strohhülsenfabrik 
und  Handlung  mit  Flaschen.  Kellereimaschinen  und  sämtlichen  Ar¬ 
tikeln  der  Getränkeindustrie. 

Haida  (Böhmen).  Neu  eingetragen  wurde:  Merkel  &  Co..  Ke¬ 
ramische  Druckerei.  Glasmalerei  und  Glashandel.  Gesellschafter: 
Kaufmann  Hermann  Paul  Merkel  und  Glasmaler  Alfred  Lippert. 
Vertretungsbefugt  ist  jeder  Gesellschafter  selbständig. 

Cöln.  Verein  deutscher  Tafelglashütten.  G.  m.  b.  H.  Durch 
Gesellschaftsbeschluß  ist  die  Gesellschaft  aufgelöst.  Liquidatoren 
sind  die  bisherigen  Geschäftsführer  Otto  Netheißen  und  enul 
Schmiemann  in  Cassel. 

Werder,  Havel.  Werdersches  Glashüttenwerk.  G.  m.  b.  H. 
Die  Firma  ist  erloschen. 

Lauscha.  Adolf  Greiner-Matzensohn,  Glasbläserei.  Die  Firma 
ist  erloschen. 

Deuben.  Sächsische  Spiegelglas-Reflektoren-Fabrik  Max  Jäh- 
nigen  &  Co.  Der  Kaufmann  Josef  Winter  (Deuben)  ist  aus  der  ue- 
sellsehaft  ausgetreten.  Die  Gesellschaft  wird  von  dem  Eisendretier 
Oskar  Max  Jähnigen  (D-uben)  und  dem  Kaufmann  Emil  Adolf 
Schneider  (Hainsberg)  unter  Übernahme  aller  Aktiven,  Passiven. 
Rechte  und  Pflichten  weiter  betrieben. 
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Deutsche  Dretiliartjrlas-Fabrik  Adolf  Schneider  &  Co.  Der 
Kaufmann  Josef  \\  mter  (Deuben)  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgetre- 
1®n-  .  '  "'TTla  y^ird  von  dem  Kaufmann  Emil  Adolf  Schneider 

t ! -iClIi  cn  Übernahme  aller  Aktiven,  Passiven,  Rechte  und 

Pflichten  allem  fortgeführt. 

Hamburg.  Hamburger  Glasbuchstaben-Schleiferei  Adolf  Mett- 
chen  &  Co.  Der  Gesellschafter  Mettchen  ist  ausgeschieden;  die  Ge¬ 
sellschaft  wird  von  den  verbleibenden  Gesellschaftern  unter  unver¬ 
änderter  Firma  fortgesetzt. 

Emailindustrie. 

...  ,  Dienstjubiläum.  Ihr  25jähriges  Arbeitsjubiläum  bei  der  Firma 
Sachs.  Emaillier-  und  Stanzwerke  vorm.  Gebr.  Gnüchtel.  A.-G.  in 
Lautei  begingen  Adolf  Weißflog,  Bernhard  Friedrich  und  Ernst 

Bergner. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Rheda,  Bez.  Minden.  Neu  eingetragen  wurde:  Vernickelungs¬ 
und  Emaillierwerk  Wilhelm  Sentker.  Inhaber:  Wilhelm  Sentker  in 

KUCuci. 

F  r  Wfißenburg  Weißenburger  Email-  und  Blechwarenfabrik 
E.  C.  Staudinger  &  Müller.  Der  Gesellschafter  Karl  Staudinger  ist 
ausgetreten.  Der  Fabrikant  Ernst  Staudinger  führt  das  Geschäft 
unter  der  bisherigen  Firma  als  Einzelfirma  weiter. 

Waidhofen  a.  d.  Ybbs.  Franz  Schwenk,  Stanz-  u.  Emaillier- 

hnfnp6’  Sesellsihag  m.;..b-  H-  Dls  Firma  ist  geändert  in:  Waid- 
10i -f  r  ^tanz“  &  Emailherwerke,  Gesellschaft  m.  b  H  Die  G~- 
schaftsfuhrer  Franz  Schwenk,  Otto  Schwenk,  Thomas  Wenig  und 

Erh"ff^"LZmaip  aUsKescllie(-len.  Eingetreten  sind  die  G^- 

schaftsfuhrer  Emil  Felzmann,  Oberbeamter  in  Wien,  Thomas  Wenig 
Fabr.ksd.rektor  in  Waidhofen  a.  d.  Ybbs.  Vertre-tungsbefugt  St 
jeder  der  Geschäftsführer  selbständig.  s  1 

Neumünster.  Moll  &  Rohwer  Emaillierwerk.  Die  Prokura 
loeschminChtSaSSeSSOrS  3'  Franz  Hinrich  Jacob  Rohwer  ist  er- 

Konkurs.  Seidel  &  Co.,  Kunst-Emaillierwerk,  G.  m  b  H  in 
Tannroda.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Richard  Key  (ßlanken- 
ain)  Meldefrist:  10.  Oktober  1912.  Gläubigerversammlung:  11 

vormb  9r  IIhl2h«>rm,ttAKS  9+UhR  APriifungstermin:  22.  Oktober  1912 ! 
vorm.  9  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  27.  September  1912 


Ausstellungen 


j|  Prämiierung.  Auf  der  Ausstellung  für  Baufach  und  Wohnungs¬ 
wesen  m  Hannover  wurden  die  folgenden  Aussteller  prämiiert: 

...  Goldene  Medaille  der  Stadit  Hannover:  Steinzeugwarenfabrik 
für  Kanalisation  und  chemische  Industrie  (Friedrichsfeld). 

^  dbe^n®.  Medaille  der  Stadt  Hannover:  Pape  &  Nixdorff 
Wand  und  Fußbodenplatten  (Hannover). 

Silberne  Medaille  der  Handwerkskammer  Hannover-  Verband 
SÄST'  “"d  0fellsetz-werbes  ÄS 

Silberne  Medaille  der  Baugewerkenämter  Hannover  und  Lin- 

K  J1°n^areni?dllStr^  Wieslocb  A--a  (Wiesloch):  Heinrich  Müh- 
lenoein,  Glasmalerei  (Hannover). 

Ehrenpreis  der  Verkaufsgesellschaft  hannoverscher  Ziegeleien- 

ÖÄ  Ä  (Ha„°„ve)).ieSl0d’): 

,  Ehrenpreis  der  Firma  Oscar  Winter:  Verband  der  Arbeitgeber 
des  I  opfer-  und  Ofensetzgewerbes  Deutschlands.  Bezirk  Hannover- 

Linden. 

Alte  und  neue  Gartenkunst.  Die  Ausstellung  „Alte  und  neue 
Gartenkunst  .  veranstaltet  von  der  Deutschen  Gesellschaft  für  Gar¬ 
tenkunst,  Gruppe  Brandenburg,  ist  im  Königlichen  Kunstgewerbe- 
rnuseum  zu  Berlin  eröffnet  worden.  Den  Lichthof  füllen  Pläne, 
eile  und  Abbildungen  privater  und  öffentlicher  Gartenanlagen 
von  heutigen  deutschen  Gartenkünstlern  und  Behörden.  In  den 
vorderen  Ausstellungsräumen  haben  die  Bücherei  des  Kunstge¬ 
werbemuseums  und  Privatsammler  eine  reichhaltige  Auswahl  äl- 
i  Wierke  und  Einzelblätter  über  die  Gartenkunst  der  letzten 
Jahrhunder  e  vereinigt.  Die  Ausstellung  ist  bis  zum  13.  Oktober 
unentgeltlich  zugänglich. 

Verschiedenes. 

C  Kar!?nre,eist£n  Per  Reichskanzler  beabsichtigt,  ein  Kartell- 
egister  fu r  das  Deutsche  Reich  aufzustellen.  Da  hierzu  die  Auf- 
nahme  emes  neuen  Bestandverzeichnisses  der  Kartelle  erforderlich 
:i  *  !.  der  Reichskanzler  die  Handelsvertretungen  ersuchen  lassen 
j  hrn  b's  zum  20 •  Oktober  über  alle  Kartelle  (Syndikate)  zu  berichten! 

Großpferd  statt  Neupferd.  Der  Technische  Ausschuß  für  Ein- 
leuen  und  Formelgrößen  hat  der  Einheit  der  mechanischen  Leistung, 
iur  die  ursprünglich  Neupferd  als  neue  Bezeichnung  festgesetzt 
war  einen  anderen  Namen  gegeben.  Die  technische  Einheit  der 
:  Leistung  heißt  Kilowatt  oder  Großpferd:  sie  ist  gleich  102  Meterkilo¬ 
gramm  in  der  Sekunde.  Die  Abkürzungen  für  Kilowatt  und  Groß- 
hferd  sind  KW  und  GP. 

Steuerveranlagung.  In  jedem  Jahre  ergehen  an  Gewerbe¬ 
treibende  und  andere  Personen  Aufforderungen  aus  §  23  des  preu- 
;  ^chen  Einkommensteuergesetzes,  das  Einkommen  ihrer  Ange- 
'  Hellten  anzugeben.  Nach  der  Vorschrift  des  angeführten  Paragra- 
|  ühen  sind  diejenigen  Personen,  die  für  die  Zwecke  ihrer  Haushal¬ 
tung  oder  bei  Ausübung  ihres  Berufes  oder  Gewerbes  andere  Per- 


vpmfnd(  e/n3  QehaIt  oder  Lohn  ll,lter  3000  M  beschäftigen, 

,  milchtet,  dem  Gemeinde  Vorstände  ihrer  gewerblichen  Nieder- 
mssung  oder  in  Ermangelung  einer  solchen  ihres  Wohnsitzes  auf 

fnrS«eA  ,nneil  emer  Frist  von  mindestens  zwei  Wochen  die  ge- 
n,'d(t®  Auskunft  zu  erteilen.  Wer  diese  Auskunft  verweigert  oder 
m  5a2USendeo  Entschuldigungsgrund  in  der  gestellten  Frist  gar 
"‘Cbt  °der  unvollständig  oder  unrichtig  erteilt,  kann  gemäß  §  74  des 
genannten  Gesetzes  mit  emer  Geldstrafe  bis  300  M  bestraft  werden. 

n-,piwSnd  Ker-‘!ebt  Einkommensteuer  von  deutschen  Firmen,  welche 
nach  dort  arbeiten.  Eine  unglaubliche  Mitteilung  aus  England  bringt 
d  e  „GummizedungT  Die  deutschen  Fabrikanten  und  Händler,  die 
So  besä?  arreiteu+  solJen.  dorthin  —  Einkommensteuer  zahlen, 
gefallt  wm-nän6 .Qer‘chtsentscheidung,  die  vor  kurzem  in  Glasgow 
un  die  Fratl  ‘i  '  ES  har,lde]-e  flch  'n  der  betreffenden  Streitsache 
rn  VernmS  5  6,11  auAslandlscher  Fabrikant,  der  in  England  durch 
,,;re  mittIun«  eines  Agenten  Geschäfte  macht,  zur  Einkommen- 

FabrikahnetrrJM??n°menDWerden  könne-  Das  Qsi'>cht  entschied,  daß  der 
li  S  r  i,  h  dl£i  Pers0n  seines  Asenten  zur  Zahlung  verpflichtet 
sei.  Natürlich  wurden  in  jedem  solcher  Fälle  die  Begleitumstände 
m  nett  acht  gezogen  werden  müssen,  um  eine  derartige  Entschei¬ 
dung  zu  rechtfertigen;  in  dem  vorliegenden  Falle  jedoch  waren  sie 
cJ*?SrUÜ  alltäglich.  Die  infragestehende  Firma  sandte  selbstver- 
\  an ül ich  keine  Steuererklärung  ein,  und  infolgedessen  wurde  der 
Agent  von  der  Behörde  mit  500  Pfd.  Sterling  veranlagt.  Der  Agent 
legte  Berufung  em  und  machte  geltend,  daß  die  Firma  selbst  nicht  in 
t”i?  KrIp  ParJde  tre'be.  sondern  daß  sein  Agenturgeschäft  ein  selbst- 
staiidiges  sei  und  nur  für  den  Betrag  seiner  Provision  besteuert  wer¬ 
den  könne,  sowie  daß  er  ganz  außer  Stande  sei,  anzugeben  wel- 

de^sTm^jh11?-- dar  Fabrikant  babe-  Das  Gericht  schloß  sich  jedoch 
pti  y.tLUfrbehoide  an.  Der  Richter  führte  aus,  daß  offenbar  die 
Fabrikantenfirma  in  England  Geschäfte  mache  und  deshalb  veran¬ 
lagt  werden  müsse.  Sie  wäre  durch  ihren  Agenten  zur  Veranlagung 
aufgefordert  worden,  sei  jedoch  der  Aufforderung  nicht  nachge¬ 
kommen,  und  daher  hätte  eine  willkürliche  Einschätzung  zur 
Steueir  stattfinden  müssen.  Wenn  diese  Entscheidung  des  schotti¬ 
schen  Gerichtshofes  zu  Recht  bestehen  bleibt  —  und  daran  dürfte 
kaum  ein  Zweifel  sein  —  so  hätte  -von  rechtswegen  jeder  ausländi¬ 
sche  Fabrikant,  der  durch  seinen  Kommissionsagenten  in  England 
arbeitet,  eine  englische  Einkommensteuer  zu  zahlen,  und  der  Agent 
könnte  für  die  Firma  veranlagt  werden.  Jedenfalls  werden  sich  die 
verschiedenen  in  England  bestehenden  Vereinigungen  von  Import¬ 
agenten  veranlaßt  sehen,  Schritte  zu  unternehmen,  um  die  Folgen 
dieses  bedenklichen  Präzedenzfalles  abzuschwächen. 

Winke  für  die  Ausfuhr  nach  Haifa.  Haifa  verdient  wegen  sei- 
lies  gi  oben  Ii intci  lundcs  von  Damaskus  bis  Medina  die  Aufmerk- 
samkeit  der  deutschen  Handelswelt.  Es  sollten  daher  die  Beziehun¬ 
gen  mit  diesem  Markte  mehr  als  bisher  gepflegt  werden,  damit  nach 
Eintritt  normaler  Zeiten  der  Vertrieb  deutscher  Waren  mit  größe¬ 
rem  Nachdruck  erfolgen  kann.  Die  sprach-  und  landeskundigen 
Deutschen  (500  Seelen)  und  die  zum  größten  Teil  deutschsprechen¬ 
den  Juden  in  Haifa  sowie  die  Zweigniederlassung  der  Deutschen 
Palästinabank  sind  geeignete  Vermittler  des  deutschen  Handels. 
Die  Beziehungen  dier  deutschen  Handelswelt  zu  dem  Kaiserlichen 
Vizekonsulat  in  Haifa  könnten  in  der  Weise  fruchtbringender  aus- 
gestaltet  werden,  daß  die  deutschen  Interessenten  nicht  wie  üblich 
in  allgemeiner  Fogm,  sondern  auf  Fragebogen,  die  bis  ins  einzelne 
klar  durchgaarbeitet  sind,  Auskunft  einholen  und  Muster  verlangen. 
Praktisch  wäre  es,  die  Fragebogen  in  zwei  Exemplaren  einzu¬ 
reichen  und  in  der  Weise  zu  schreiben,  daß  die  Antwort  neben  jede 
Frage  gesetzt  werden  kann.  Das  eine  Exemplar  würde  dem  Frage¬ 
steller  beantwortet  zurückgeschickt  werden.  Das  Kaiserliche 
Vizekonsulat  wird  in  den  meisten  Fällen  in  der  Lage  sein,  mit  Hilfe 
Sachverständiger  auch  rein  technische  Fragen  zu  beantworten.  Die 
deutschen  Handelskammern  könnten  auf  die  Abfassung  einheitlicher 
sachgemäßer  Fragebogen  für  die  einzelnen  Warengattungen  hin¬ 
wirken.  Ferner  wäre  es  wünschenswert,  wenn  die  durchreisenden 
Fabrikanten  und  Kaufleute  nicht  nur  bei  einzelnen  Vertretern  am 
Platze,  sondern  auch  beim  Kaiserlichen  Vizekonsul  Erkundigungen 
über  die  Marktlage  einziehen  würden. 

Neue  Reichbankstelle.  Am  1.  Oktober  wird  in  Schwerin  in 
Mecklenburg"  eine  von  der  Reichsbankstelle  in  Lübeck  abhängige 
Reichsbanknebenstelle  mit  Kasseneinrichtung  und  beschränktem 
Giroverkehr  eröffnet. 

Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor¬ 
den  zwischen  Berlin  und  den  österreichischen  Orten  Caslau  (ge¬ 
wöhnliche  Gesprächsgebühr  3  M)  und  Haindorf  in  Böhmen  (2  M). 
sowie  den  d  titschen  Orten  Barnimscunow,  Lunden,  Meckenheim 
Bz.  Cöln.  Rheinbach.  Schwarzwasser.  Sechtem,  Steinau  Kr.  Schlüch¬ 
tern.  Stelle  im  Lüneburgischen,  Westerstede  (je  1  M)  und  Fttringen 
in  Schwaben,  Krumbach  in  Schwaben,  Thannhausen  in  Schwaben, 
Todtmoos  und  Ulmen  (je  1,50  M). 

Handelsregister-Eintragung 

Siegen.  H.  A.  W/aldrich.  G.  m.  b.  H.  Fabrik  für  Glasbearbei¬ 
tungsmaschinen.  Dem  Kaufmann  Karl  Geßner  ist  dergestalt  Proku¬ 
ra  ereilt,  daß  er  berechtigt  ist,  gemeinschaftlich  mit  einem  anderen 
Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrieh  Ruhland,  LiclFmirade-Berlin. 
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Ofenanlagen  mit  Manger'scher  Dmckgasfenernng  sind  konkurrenzlos. 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 
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Plattenfabriken/Mineralmühkru 
Qylafchmn  für  die  Glas^ 

!  und  Porte /lan- 

9ndulcrier  • 

K rey  u. Sornrnsfläd.  Nißdcrscdlifz  b  Dn  ■ _ _ ß — 


^Vollendetste  ulbewährte  Konstruktionen 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u. Wirtschaftlichkeit. 


für  die  Keramische  Industrie  ln  leder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt 

Eigene  große  photographische  Atelieis.  Muster  umsonst. 
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Schlammpumpe  oder  Druckluftanlage. 
Wasserpumpen.  Wasserreinigung. 


A.L.G.  Dehne,  Maschinenfabrik,  Halle  9.  S. 


5chmelziarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  3.  Oktober  1912* 


Verktindigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah¬ 
rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut  fabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  in.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


£ 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Anlagen  und  Einrichtungen  eines  Emaillierwerkes. 

Von  lug.-Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 


Einleitung. 

Als  ich  vor  6  Jahren  mein  erstes  Buch  „Die  Eiseiiemaillierung“ 
herausgab,  war  dies  nach  Jahrzehnten  wieder  das  erste  größere 
literarische  Erzeugnis  aus  der  Emailleindustrie.  Nachdem  ich  den 
Reigen  eröffnet  hatte,  erschienen  in  schneller  Folge  weitere  Bü¬ 
cher,  insbesondere  die  von  Kitzig,  Grünwald  und  Brause.  Auch  die 
Fachpresse  hat  sich  mehr  als  bisher  dieser  Industrie  angenommen; 
namentlich  die  Keramische  Rundschau  bringt  fortgesetzt  beachtens¬ 
werte  Aufsätze  und  erteilt  in  ihrem  fachmännisch  geleiteten  und 

(von  Fachgenossen  unterstützten  Fragekasten  wertvollen  Rat.  Was 
aber  erhöhte  Aufmerksamkeit  verdient,  sind  die  Doktordissertati¬ 
onen  sowie  die  wissenschaftlichen  Untersuchungen,  die  in  chemischen 
Instituten  über  Emaille  ausgeführt  wurden;  sie  zeigen,  daß  man  in 
f  der  wissenschaftlichen  Welt  so  langsam  auf  die  sich  aus  der  reinen 

I  Praxis  herauswindende  Emailleindustrie  aufmerksam  geworden  ist. 

Man  kann  aber  dort  nur  dann  für  die  Aufgaben  und  Schmerzen  unse- 
,  rer  Industrie  Ohr  und  Auge  haben,  wenn  aus  der  Praxis  heraus 
1  diese  offenkundig  werden.  Das  ängstliche  Verschließen  der  Werke 
|  Fremden  gegenüber  sollte  aufhören,  auch  untereinander  sollten  die 
Werke  einen  Austausch  üben:  Dies  kann  allen  nur  zum  Segen  ge- 
:  deihen.  Gewiß  wird  jede  Fabrik  verpflichtet  sein,  ihre  Versätze  ge- 
*  heimzuhalten,  aber  niemals  könnte  ihnen  ein  Vorwurf  gemacht  wer- 
t  den,  wenn  sie  gewisse  Eigentümlichkeiten  und  Fehler  offenkundig 
zum  Ausdruck  brächten-  Ich  will  in  den  nachfolgenden  Zeilen  die 
Anlagen  und  Einrichtungen  von  Emaillierwerken  beschreiben,  wie 
i  ich  sie  als  selbständiger  ausführender  Ingenieur  beim  Bau  anderer 
i  Werke  ausgeführt  habe,  unter  kritischer  Betrachtung  fremder,  all- 
gemein  angewandter  und  zur  Geltung  gelangter  Systeme.  Ich  tue 
dies  unbekümmert  darum,  daß  ein  Konkurrent  einen  Nutzen  daraus 
zieht,  nur  aus  dem  Bewußtsein  heraus,  den  Stein  ins  Rollen  zu  brin¬ 
gen,  der  die  Emailleindustrie  in  die  Reihe  der  anerkannten  und  be¬ 
kannten  wissenschaftlich-technischen  Disziplinen  stellen  soll.  Man 
soll  vor  allen  Dingen  erkennen,  daß  außer  der  Zusammensetzung  der 
Emaillen  selbst  noch  eine  ganze  Reihe  anderer  technischer  Fragen 
die  Emailleindustrie  beherrschten.  Den  Fachleuten  selbst  soll  Beleh¬ 
rung  und  Anregung  geboten  werden. 


Die  Beize. 

Die  erste  Behandlung,  die  der  geglühte  eiserne  Gegenstand  er¬ 
fährt,  ist  das  Beizen.  Für  das  Beizen  ist  ein  besonderer  Raum  vor¬ 
gesehen,  in  dem  diese  Kunst¬ 
griffe  ausgeführt  werden.  Die¬ 
ser  Beizraum  soll  hoch  und  luf¬ 
tig  sein,  und  irgendwelche  Eisen¬ 
teile,  Träger  u.  dgl.  müssen  darin 
vermieden  werden.  Das  eigent¬ 
liche  Beizen  selbst  geschieht  in 
Bassins,  und  hinsichtlich  der  Be¬ 
schaffenheit  dieser  Beizbehälter 
ist  der  Beizraum  auf  den  einzel¬ 
nen  Werken  sehr  verschieden. 
Man  kennt  versenkte  und  auf  der 
Erde  stehende  Beizbottiche.  Die 
Bottiche  haben  im  allgemeinen 
Abmessungen  von  1,50 — 2  m 
Länge,  1—1,20  m  Breite  und  0,60 
L  bis  0,80  m  Tiefe.  In  den  Beiz- 

|  oehältern  befindet  sich  meistens  ein  Einsatzkasten  aus  Holz.  Dieser 
Einsatzkasten  (Bild  1)  entspricht  selbstverständlich  den  genannten 


Ausdehnungen  des  Bottichs  und  besteht  aus  miteinander  verzapften 
Pitchpinebalken  von  10  cm  Stärke;  den  Boden  und  die  vier  Seiten¬ 
wände  bilden  in  die  Balken  eingelassene  durchlöcherte  Bretter, 
manchmal  auch  nur  Latten.  An  den  vier  überstehenden  Pfosten 
befinden  sich  Haken,  an  denen  die  Zugketten  befestigt  werden;  diese 
Ketten  sind  verbunden  und  haben  ein  gemeinsames  verlängertes 

Seil,  das  über  eine  Rolle 
und  dann  über  die  Welle 
einer  Winde  läuft.  Die 
einfachste  Anordnung  ist, 
daß  zwei  Endseile  über 
-  c/  eine  mit  Sperrädern 
und  mit  Handspeichen 
versehene  Welle  laufen, 
;m  die  unmittelbar  in  Man¬ 
neshöhe  über  dem  Bas- 
sin  angeordnet  ist. 

Der  Einsatzkasten  dient  zur  Aufnahme  des  Geschirrs,  und  mit 
ihm  hebt  und  senkt  sich  das  Geschirr  aus  dem  mit  Beizflüssigkeit 
gefüllten  Behälter.  Das  Bassin  selbst  ist  meistens  aus  Holz  und 
folgendermaßen  beschaffen  (Bild  2):  Zunächst  wird  die  Grube  G 
ausgehoben  und  mit  Steinen  ausgemauert.  Darm  wird  der  Holz¬ 
kasten  (2)  in  die  Grube  so  versenkt,  daß  rings  um  den  Kasten  (2) 
ein  freier  Raum  von  6 — 8  cm  bleibt,  und  dieser  freie  Raum  wird  mit 
heißem  Asphalt  ausgegossen.  Selbstverständlich  hat  man  den  Raum 
unter  dem  Boden  schon  genügend  hoch  ausgegossen,  ehe  der  Kasten 
eingestellt  wird,  denn  unter  dem  Boden  würde  der  heiße  Asphalt 
nicht  gleichmäßig  auslaufen.  Es  gibt  auch  Beizbehälter,  die  auf  die¬ 
selbe  Art  errichtet  sind  und  sich  nur  dadurch  von  den  vorgenannten 
unterscheiden,  daß  der  Holzkasten  nicht  in  einer  Grube  steht,  son¬ 
dern  sich  in  einem  aus  Ziegeln  auf  ebener  Erde  ausgeführten  Bassin 
befindet. 

In  diese  so  vollkommen  gegen  Wasser  gedichteten  Behälter 
kommt  der  Einsatzkasten.  Das  Beizen  mit  eingesetzten  beweglichen 
Kasten  hat  den  Vorteil,  daß  die  Beizer  nicht  in  die  Säure  zu  fassen 
brauchen;  sie  können  also  ihre  Hände  mehr  schonen  und  bleiben 
leistungsfähiger.  Ferner  nimmt  das  Herausfischen  mit  einer  Schau- 
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Bild  3. 
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rei  oder  der  Hand  mehr  Zeit  in 
Anspruch  und  gibt  Veranlas¬ 
sung  zu  Beschädigungen  wie 
Beulen  u.  dgl.  Das  Beizen  mit 
/  Einsatzkasten  ist  auf  jeden  Fall 
demjenigen,  bei  welchem  das 
Geschirr  mit  den,  wenn  auch 
mit  Gummihandschuhen  be¬ 
wehrten  Händen  herausgenom- 
men  wird,  vorzuziehen.  Der 
_  Nachteil  besteht  in  der  oft  nur 

gelingen  Haltbarkeit  der  Einsatzkasten.  Das  liegt  aber  meist  nur 
an  dt. r  uurichiigen  Wahl  der  Holzart;  nur  Pitch, >ine  oder  polnische 
Kiefer  dürfen  hierzu  Verwendung  finden. 

Bei  den  versenkten  Beizbehältern  wird  stets  mit  Einsatzkasten 
gebeizt;  anders  ist  es  mit  den  auf  der  Erde  stehenden  Kasten-  Hier 
wird  teilweise  das  Geschirr  ohne  Einsatz  eingelegt  und  dann  mit 
den  Händen  herausgenommen,  oder  es  werden  ebenfalls  Einsätze 
wie  bei  versenkten  Beizen  gebraucht.  Diese  auf  der  Erde  stehen¬ 
den  Beizbehälter  sind  meistens  aus  säurebeständigem  Naturstein, 
also  aus  Granit  und  auch,  aber  weniger  gut,  aus  Sandstein  herge¬ 
stellt;  für  kleinere  Behälter  werden  auch  Bottiche  aus  glasiertem 
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Steinzeug  benutzt.  Die  Beizbehälter  aus  säurebeständigem  Natui- 
stein  sind  sehr  kostspielig,  und  ihr  Transport  ist  oft  eine  schwie¬ 
rige  Sache,  deshalb  verwendet  man  mit  Erfolg  solche  Bottiche),  die, 
wie  vorn  beschrieben,  aus  Holz  bestehen,  aber  sich  in  einem  auf 
ebener  Erde  gemauerten  Bassin  befinden  und  wie  dort  mit  Asphalt 
umgossen  sind.  Es  gibt  aber  auch  Beizbottiche,  die  einfach  auf  der 
Erde  stehende  Holzkasten  sind,  die  innen  roh  mit  Asphalt  ausgeklei¬ 
det  werden.  Das  Anfertigen  solcher  Kasten  (Bild  3)  ist  recht  ein¬ 
fach:  Zunächst  wird  der  Holzkasten  (1)  aus  Brettern  hergestellt, 
und  dann  wird  ein  auseinandernehmbarer  Schablonenkasten  (2)  so 
hineingestellt,  daß  ein  Zwischenraum  von  5 — 8  cm,  der  Dicke  der 
herzustellenden  Asphaltauskleidung  entsprechend,  bleibt.  Vor  dem 
Einsetzen  des  Schablonenkastens  ist  selbstverständlich  der  Boden 
schon  ausgegossen  worden.  Der  Zwischenraum  an  den  Seiten  zwi¬ 
schen  Schablonenkasten  (2)  und  Kasten  (1)  wird  mit  heißem  Asphalt 
ausgegossen.  Nach  dem  Erstarren  des  Asphalts  wird  der  Schablo¬ 
nenkasten  abgeschlagen,  und  der  mit  Asphalt  ausgekleidete  Holz¬ 
kasten  bleibt  zurück.  Den  Schablonenkasten  muß  man  aus  ganz 
glatten  Brettern,  die  man  am  besten  noch  firnist,  hersteilen,  wäh¬ 
rend  die  Bretter  des  Holzkastens  rauh  sein  können. 

Eine  Bedingung,  die  man  bei  Beizbassins  stellen  muß,  die  aber 
von  den  wenigsten  Säurebehältern  erfüllt  wird,  ist  die,  daß  sie  mög¬ 
lichst  ein  Loch  am  Boden  zum  Ablassen  der  Säure  haben  sollen.  Bei 
den  versenkten  Beizbassins  ist  diese  Bedingung  ja  schwer  zu  er¬ 
füllen,  aber  bei  den  auf  der  Erde  stehenden  sollte  sie  eingehalten 
werden.  Ein  solches  Loch  ist  leicht  mit  einem  Holzpfropfen  zu 
verschließen,  und  durch  das  Öffnen  desselben  wird  dem  langweili¬ 
gen  Ausschöpfen  beim  Frischansetzen  einer  Beize,  das  viel  Zeit  in 
Anspruch  nimmt,  ein  Ende  bereitet.  Auch  können  der  Boden  und 
die  Ecken,  die  fest  voll  Schlamm  sitzen,  durch  Nachspülen  mit  Was¬ 
ser  gründlich  gereinigt  werden.  Auch  ein  Aushebern  mit  einem 
Qlasheber  wird  oft  angewandt,  kann  aber  naturgemäß  das  Abflie¬ 
ßen  durch  ein  Loch  am  Boden  nicht  ersetzen. 

Eine  bei  Beizen  oft  angewandte  Einrichtung  ist  die  Erwär¬ 
mungsvorrichtung:  sie  besteht  aus  Bleischlangen,  die  in  dem  Beiz¬ 
behälter  liegen  und  durch  welche  Dampf  geleitet  wird.  Bei  Salz¬ 
säurebeizen  halte  ich  die  Erwärmung  der  Säure  für  unnötig;  nur  an 
den  strengsten  Wiintertagen  habe  ich  eine  Verzögerung  der  Beiz¬ 
wirkung  bemerkt.  Anders  ist  es  bei  Schwefelsäurebeizen  für  Blech; 
eine  Schwefelsäurebeize  greift  erst  recht  an,  wenn  sie  auf  40  bis 
50°  C.  erwärmt  ist.  Eine  solche  Beize  wird  beispielsweise  für  Blech¬ 
sachen  im  Verhältnis  1  :  15  angesetzt  und  jeden  Tag  vollkommen 
erneuert.  Trotz  der  täglichen  Erneuerung,  wodurch  ohne  Zweifel 
infolge  der  nur  in  geringer  Menge  sich  bildenden  Eisensalze  und 
Verunreinigungen  eine  tadellos  saubere  Ware  erzielt  wird,  ist  die 
Schwefelsäurebeize  noch  billiger  als  die  Salzsäurebeize.  Leider 
werden  die  Bleischlangen,  insbesondere  an  den  Lötstellen,  leicht 
undicht,  so  daß  hierdurch  häufige  Ausbesserungen  nötig  werden. 
Besser  und  billiger  fährt  man  wenn  man  die  Beizbassins  für  Schwe¬ 
felsäure,  natürlich  nur  solche,  die  aus  Naturstein  oder  säurebestän¬ 
digem  Steinzeug  bestehen,  auf  einen  heißen  Kanal  setzen  kann; 
durch  die  Bodenhitze  erwärmt  sich  die  Beize  ohne  besondere  Vor¬ 
richtung. 

Mitunter  ist  es  auch  nötig,  die  aus  den  Beizen  sich  entwickeln¬ 
den  Gase  abzuführerr,  dies  geschieht  durch  einen  Abzug,  der  sich 
über  dem  Beizkasten  befindet  und  mit  einem  Schornstein  verbun¬ 
den  ist.  Zur  Anfertigung  des  Abzuges  kann  man  nur  Holz  verwen¬ 
den,  das  durch  Zapfen  und  Nuten  zusammengefügt  wird,  um  Nägel 
überflüssig  zu  machen.  Vor  allem  reizen  Schwefelsäurebeizen 
durch  die  Entwickelung  schädlicher  Kohlenwasserstoffe  die  At¬ 
mungsorgane  stark,  und  deswegen  ist  es,  namentlich  bei  kleinen 
Beizräumen,  die  nicht  luftig  genug  sind,  notwendig,  einen  solchen 
Abzug  anzubringen.  In  großen,  gut  ventilierten  Beizräumen  ist  ein 
solcher  Abzug  überflüssig- 


In  der  Beize  bleiben  die  Gegenstände  bestimmte  Zeit  liegen, 
um  dann  in  Wasserkasten  gelegt  zu  werden,  wo  sie  auswässern. 
Gewöhnlich  gehören  zu  einem  Beizbehälter  zwei  Wasserkasten. 

Diese  sind  ungefähr 
2,50  m  lang,  1  m  tief  und 
-0,8^)  m  breit-  und  kön¬ 
nen  aus  mit  Zement  ver¬ 
putztem  Ziegelmauei- 
werk  bestellen.  Solche 
Steinbehälter  (Bild  4)  ha¬ 
ben  oben  eine  Kappe  aus 
Holz,  um  das  Mauerwerk 
vor  Beschädigung  durch 
Aufsetzen  der  Geschirre 
zu  bewahren.  Manchmal  benutzt  man  auch  als  Wasserkasten 
Holzbehälter,  die  aber  leicht  undicht  werden  und  öfter  ausgewech- 
sclt  werden  müssen.  Die  Anfertigung  solcher  Wasserkasten  aus 


Holz  stellt  ziemliche  Anforderungen  an  die  Geschicklichkeit  des 
Zimmermanns,  denn  sie  sind  schwer  dicht  zu  bekommen,  da  Nägel 
nach  Möglichkeit  vermieden  werden  müssen.  Der  Boden,  der  aus 
einzelnen  Brettern  besteht,  muß  verspundet  werden  und  wird  auf¬ 
genagelt.  Stirn-  und  Seitenwändie  (vier  ganze  Bretter)  werden 
durch  Nutkeil  verbunden.  (Bild  5.)  Als  Dichtungsmaterial  wird 
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zwischen  Boden  und  Zarge  Mennige  und  Hanf  benutzt;  als  Holzart 
kommt  nur  Pitchpine  und  polnische  Kiefer  in  Frage. 

Die  Wasserbehälter  müssen  ein  Loch  im  Boden  haben,  damit 
man  das  Wasser  bequem  auslaufen  lassen  kann.  Der  Stöpsel  muß 
mit  Leichtigkeit  herauszunehmen  und  jederzeit  bequem  zu  errei¬ 
chen  sein.  Man  hat  aus  diesem  Grunde  vielfach  die  in  Bild  6  ge¬ 
zeigte  Einrichtung.  Das  Loch  befindet  sich  im  Boden  und  wird  duich 
einen  keilförmigen  Stöpsel  von  oben  verschlossen,  der  an  einei 
Stange  befestigt  ist,  die  aus  dem  Kasten  herausragt.  Hierdurch 
ist  es  in  der  einfachsten  Weise  möglich,  den  Wasserzufluß  zu  re¬ 
geln.  In  die  Wasserkasten  mündet  ein  Dampfrohr,  um  im  Winter 
das  Wasser  etwas  anwärmen  zu  können,  damit  die  Beizer  nicht  zu 
sehr  an  den  Händen  frieren. 


Von  den  Wasserbehältern  kommt  das  Geschirr  in  den  Soda¬ 
wasserkessel.  Dieser  befindet  sich  am  praktischsten  am  Ende  des 
Trockenofens  und  ist  ein  eiserner  runder  oder  viereckiger  Kessel, 
der  von  den  abziehenden  Gasen  der  Trockenherdfeuerung  umspült 
wird.  Der  Kessel  muß  selbstverständlich  einen  Ablaßhahn  besitzen, 
damit  das  Wasser  von  Zeit  zu  Zeit  erneuert  werden  kann.  Ferner 
befindet  sich  in  dem  Sodakessel  ein  Einsatzkorb,  der  mit  einer  Win¬ 
de  auf-  und  abgezogen  wird.  Der  Korb  besteht  aus  durchlöcher¬ 
tem  Eisenblech  oder  aus  einem  mit  Draht  umsponnenen  Eisengerüsi. 

Man  trifft  auch  Sodawasserbassins,  die  durch  eine  Dampf¬ 
schlange  erwärmt  werden  und  die  unmittelbar  neben  dem  Wasser¬ 
kasten  angeorduet  sind-  Manchmal  ist  ein  Wässerkasten  halbiert 
(Bild  7),  und  eine  Hälfte  bildet  den  Kaltwasserkasten,  während  in 
der  anderen  Hälfte  sich  das  heiße  Sodawasser  befindet.  Man  kann 
gegen  eine  solche  Anordnung  vom  Betriebsstandpunkte  aus  nichts 
einwenden,  jedoch  ist  zu  bedenken,  daß  Dampf  in  den  meisten  Fäl¬ 
len  Geld  kostet,  so  daß  man  doch  billiger  wegkommt,  wenn  man 
den  Kessel  mit  dem  Trockenofen  verbindet.  Mit  einem  kleinen 
Kessel  von  0,5  cbm  Inhalt  ist  man  leicht  imstande,  2 — 3000  kg  Roh¬ 
ware  am  Tag  abzukochen,  so  daß  man  nur  aus  ganz  besonderen 
Bequemlichkeitsgründen  die  teuere  Wassererhitzung  durch  Dampf 
wählen  wird. 

Den  entgegengesetzten  Standpunkt  nehmen  die  Werke  ein, 
die  ein  Abkochen  für  überflüssig  halten  und  deswegen  mit  gutem 
Erfolge  die  Geschirre  in  kaltem  Sodawasser  neutralisieren.  Auf¬ 
merksamkeit  muß  man  auch  dem  abfließenden  sauren  Wasser  schen¬ 
ken,  da  es,  falls  es  in  einen  Flußlauf  läuft,  Fischsterben  verursacht 
und,  falls  es  in  die  Kanalisation  abgeht,  die  eisernen  Rohre  angreift. 
Um  diesem  Ubelstande  abzuhelfen,  verfährt  man  am  besten  so. 
daß  man  das  Sodabassin  und  eine  Beize  zusammen  auslaufen  läßt, 
wobei  die  Soda  die  Säure  teilweise  neutralisiert.  Auch  soll  man 
tüchtig  Wasser  nachlaufen  lassen,  weil  verdünnte  Säure  nur  in  ge¬ 
ringem  Maße  schädliche  Wirkungen  hat.  Läuft  die  abfließende 
Beize  in  eine  städtische  Kanalsation,  so  muß  man  ein  großes  Setik- 
loch  Zwischenschalten,  in  das  man  Kalk  schüttet,  durch  welcher 
die  Säure  vollkommen  neutralisiert  wird.  (Fortsetzung  folgte 
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Sturzflammofen  und  Kanalofen. 

Von  Wilhelm  Neidhart. 

Das  Bestreben,  den  Brennraum  möglichst  auszuniitzen,  am 
Brennstoff  zu  sparen  und  die  Rauchentwicklung  zu  verhindern,  hat 
zu  verschiedenen  Ofenkonstruktionen  geführt,  die  sich  von  der 
Einfachheit  des  Ofens  mit  direkter  Flamme  immer  mehr  entfernen, 
ohne  dabei  wesentliche  Vorteile  zu  bringen. 

Bei  dem  Sturzflammofen  muß  man  durch  das  Setzen  der  Kap¬ 
selstöße  den  Feuerdurchzug  unterstützen.  Man  setzt  die  Stöße  bei 
den  Schür ungen  bis  zu  fünf  Kapseln  niedriger,  damit  das  Feuei 
leichter  darüber  hinwegstreichen  und  sich  gegen  die  Mitte  des  Ge¬ 
wölbes  zu  ausbreiten  kann,  wo  die  Stöße  der  Ofenwölbung  ent¬ 
sprechend  höher  gestellt  sind.  Der  Vorteil  dieses  Ofensystems 
besteht  bekanntlich  in  der  besseren  Ausnützung  des  Brennraumes, 
weil  man  die  Kapseln  dicht  nebeneinander  aufbauen  kann  und  sie 
auch  nicht  zu  spreizen  braucht.  Dieser  Vorteil  verringert  sich  aber 
durch  das  Verschlacken  und  die  daraus  folgende  Verengung  der 
Kanäle,  wodurch  die  Brenndauer  verlängert  und  der  Kohlenver¬ 
brauch  größer  wird.  Will  man  die  gleiche  Brenndauer  beibehalten, 
so  müssen  die  Kapselstöße  weiter  auseinander  gesetzt  werden,  um 
den  Feuerdurchzug  zu  vergrößern.  Dieses  Mittel  versagt  aber’mit- 
untei  bald,  auch  bei  regelmäßig  erfolgender  Reinigung  der  Boden- 
kanäle,  die  oft  vernachlässigt  wird,  und  so  kommt  es,  daß  die 
Brennzeit  in  einigen  Jahren  um  sechs  und  mehr  Stunden  steigt. 


Da  sich  die  Flamme  immer  den  Weg  nach  oben  sucht,  so  ist 
in  den  Sturzflammöfen  das  Porzellan  in  den  oberen  Lagen  immer 
schärfer  gebrannt  als  unten;  es  ist  also  ein  glatter  Feuerdurchzug 
durch  die  Sohlen-  und  Wandkanäle  erforderlich,  um  das  Feuer  ge¬ 
gen  den  Boden  zu  ziehen.  Ist  durch  entsprechende  Einteilung  der 
Füchse  sowie  durch  das  Setzen  der  Kapseln  nicht  dafür  gesorgt, 
daß  sich  das  Feuer  nach  unten  gleichmäßig  verteilen  kann,  so 
kommt  es  vor,  daß  in  der  Ofenmitte,  ganz  wie  bei  direkter  Feuerung, 
ein  Kegel  von  nicht  ganz  ausgebranntem  Porzellan  bleibt.  Das 
Brenngut  an  der  Ofenwand  erhält  dagegen  das  stärkste  Feuer,  wes¬ 
halb  man  auch  die  Kapselstöße  bei  den  Schürungen  schief  nach 
innen  aufbaut,  da  sie  sich  nach  dem  Feuer  zurückziehen.  Feine 
dünne  Ware  kann  man  dorthin  nicht  setzen.  Wer  feines  Geschirr 
fabriziert,  ist  deshalb  gezwungen,  halb-  und  doppeltstarke  Ware 
daneben  zu  führen,  die  stärkeres  Feuer  verträgt,  um  diesen  Brenn- 
raum  auszuniitzen. 

Die  Ausnutzung  des  Sturzflammofens  ist  demnach  höchstens 
dieselbe  wie  bei  direkter  Feuerung;  dabei  erfordert  aber  der  Ofen 
-ine  bessere  und  deshalb  teurere  Kohle,  um  eine  genügend  lange 
Uamme  zu  erzielen,  die  den  doppelten  Weg  wie  im  direkten  Ofen 
machen  muß.  Auch  die  Baukosten  des  Sturzflammofens  sind  höher. 

Wenn  nun  das  Feuer  von  den  Schiirungen  aus  unter  die  Ofen- 
>ohle  geleitet  wird,  wie  das  schon  teilweise  bei  Sturzflammöfen  ge¬ 


schieht,  um  den  „blauen  Kegel“  auszubrennen,  und,  vom  Boden  aus 
durch  Füchse  gleichmäßig  verteilt,  nach  oben  abziehen  kann,  dann 
;st  ein  gleichmäßiges  Feuer  im  Ofen  zu  erreichen,  wie  das  beim 
Kanalofen  der  Fall  ist.  Selbstverständlich  müssen  die  Füchse  von 
der  ersten  zur  zweiten  Etage  kleiner  sein  als  die  der  Sohle,  damit 


das  Feuer  gesperrt  wird  und  nicht  zu  rasch  zur  zweiten  Etage  ab¬ 
zieht.  Unter  diesen  Bedingungen  ließe  sich  ein  Kanalofen  auch 
zweietagig  bauen,  wobei  man  immer  noch,  um  gleichstarken  Durch¬ 
zug  bei  gleicher  Brenndauer  beizubehalten,  überschüssiges  Feuer 
durch  auf  die  Kuppel  aufgebaute  Seitenkanäle  abziehen  lassen 
müßte-  Die  Kapselstößa  werden  im  Kanalofen  so  gesetzt,  daß  zwi¬ 
schen  den  einzelnen  Stößen  ein  Raum  von  2 — 4  cm  frei  bleibt,  und 
die  Stöße  werden  gespreizt.  Dagegen  hat  man  den  Vorteil,  daß 
man  alle  Stöße  bis  20  cm  unter  das  Gewölbe  führen,  außerdem 


Bild  3. 


Stöße  von  kleinem  Durchmesser,  um  ihnen  einen  guten  Stand  zu 
geben,  in  halber  Ofenhöhe  mit  größeren  Kapseln  übersetzen  kann, 
ohne  das  Feuer  zu  behindern,  was  einen  wesentlichen  Vorteil  ge¬ 
genüber  dem  Sturzflammofen  bedeutet. 

Es  ist  nicht  einzusehen,  weshalb  man  einen  Kanalofen  nicht 
eben  so  eng  setzen  könnte,  wie  einen  neuen  Sturzflammofen,  da 
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man  nötigenfalls,  ebenso  wie  man  sich  bei  zu  starkem  Feuerabzug 
durch  enges  Stellen  der  Kapselstöße  hilft,  durch  Erweiterung  der 
Füchse  nach  der  zweiten  Etage,  die  sich  durch  Einsätze  von  grö¬ 
ßerer  Innenweite  leicht  regulieren  lassen,  für  stärkeren  Feuerdurch¬ 
zug  sorgen  kann.  Eine  längere  Brennzeit  als  die  übliche,  also  26 
bis  28  Stunden  bei  100  cbm,  also  eine  kurze  Brennzeit,  wie  sie  von 
Sturzflammöfen  trotz  Verwendung  besserer  Kohle  kaum  erreicht 
wird,  würde  dadurch  nicht  entstehen- 

Es  ist  die  irrtümliche  Annahme  verbreitet,  daß  die  Brenn¬ 
kosten  für  einen  Kanalofen  höher  sind  als  bei  einem  Ofen  mit  über¬ 
schlagender  Flamme.  Wenn  das  bei  gleichem  Inhalt  der  Öfen  wirk¬ 
lich  der  Fall  wäre,  denn  Kanalöfen  baut  man  bis  zu  120  cbm,  aus¬ 
schließlich  des  Glattrarumes  der  zweiten  Etage  für  weichere  Glasur, 
dann  würde  das  auf  einen  Fehler  in  der  Konstruktion  des  Kanal¬ 
ofens  zurückzuführen  sein,  der  darin  bestehen  könnte,  daß  die  Ka¬ 
näle  und  Bodenfüchse  im  Verhältnis  zum  Feuereintritt  aus  den 
Schürungen  zu  eng  und  der  Abzug  aus  dem  Glattraum  zu  gering 
oder  zu  stark  wäre.  In  beiden  Fällen  würde  die  Brennzeit  länger 
und  im  letzten  Falle  der  Kohlenverbrauch  auch  größer  werden. 

Aus  dem  kürzeren  Weg,  den  die  Flamme  im  Kanalofen  zu¬ 
rückzulegen  hat,  ersieht  man,  daß  man  zum  Brennen  desselben 
eine  billigere  Kohle  verwenden  kann,  und  eine  Berechnung  für  die 
Brennkosten  eines  bestimmten  Brennraumes  bei  beiden  Ofenkon¬ 
struktionen  fällt  zum  Vorteil  des  Kanalofens  aus.  Allerdings  erfor¬ 
dert  es  mehr  Aufmerksamkeit,  einen  Kanalofen  zu  feuern,  aber  man 
erzielt  damit  ein  gleichmäßiges  Fabrikat. 

Was  die  Rauchentwickelung  anbelangt,  die  beim  besten  „rauch¬ 
freien“  Ofen  ebenso  vorkommt,  wiie  bei  jedem  anderen,  und  so  lange 
bestehen  wird,  wiet  man  mit  Kohle  brennt,  so  ist  dieselbe  bei  der 
Porzellanfabrikation  während  des  Vorfeuers  wohl  deshalb  nicht  zu 
vermeiden,  weil  man  viel  auflegen  muß,  um  ein  langsames  Feuer 
zu  unterhalten,  damit  sich  der  Ofen  nicht  zu  rasch  erwärmt.  Nach 
dem  Vorfeuer  jedoch  wird  sich  wenig  Rauch  entwickeln,  wenn  man 
die  Glut  nicht  kastenweise  mit  Stückkohle  überschüttet,  die  man  mit 
der  Krücke  doch  nur  unvollständig  ausgleichen  kann,  sondern  we¬ 
niger  und  kleinere  Stücke  mit  der  Schaufel  über  die  Glut  streut. 
Löcher  in  der  Glut,  durch  welche  Luft  in  den  Ofen  zieht,  werden 
dann  auch  nicht  Vorkommen.  Zu  wenig  darf  man  natürlich  nicht 
auflegen,  wenn  man  die  für  den  Ofen  nachteilige  Spitzflamme  ver¬ 
meiden  will. 

Daß  bei  einem  Kanalofen  Reparaturen  seltener  nötig  und  bil¬ 
liger  sind  und  daß  auch  die  Reinigung  der  Kanäle  leichter  ist,  geht 
aus  den  beigefügten  Ofenskizzen  hervor,  von  denen  Bild  1  einen 
Sturzflammofen,  Bild  2  einen  Kanalofen  zeigt.  Außerdem  kühlt  ein 
Kanalofen  rascher  ab,  was  einen  Vorteil  für  das  Ausnehmen  und  Ein¬ 
setzen  bedeutet. 

Die  überschüssige  Luft,  die  nach  dem  Abbrennen  verloren 
geht,  kann  bei  Doppelöfen  zum  Vorfeuer  nutzbar  gemacht  werden. 
Man  kann  zu  diesem  Zwecke  zwei  Öfen  durch  einen  oberen  Kanal 
in  der  zweiten  Etage  und  einen  unteren  Kanal  in  der  ersten  Etage 
verbinden  (Bild  3).  Ist  Ofen  I  abgebrannt,  so  wird  dieser  ebenso 
wie  Ofen  II  durch  einen  Schieber  unter  der  Esse  abgeschlossen; 
die  Schieber  des  oberen  und  unteren  Kanals  werden  geöffnet,  so 
daß  sich  die  Wärme  des  Ofens  I  mit  der  kühlen  Luft  des  Ofens  II 
ausgleichen  kann.  Die  Wärme  würde  zuerst  oben  in  den  kühlen 
Raum  der  ersten  Etagie  des  Ofens  II  eindringen,  während  die  kalte 
Luft  des  Ofens  II  in  den  Ofen  I  eintritt.  Ist  der  Wärmeausgleich 
zwischen  den  beiden  Öfen  erfolgt,  so  wird  der  Schieber  der  zwei¬ 
ten  Etage  des  Ofens  I  zum  Ofen  II  geschlossen  und  die  Esse  des 
Ofens  II  geöffnet,  wodurch  der  Luftzug  gewechselt  wird  und  die 
Wärme  durch  den  Ofen  II  abziehen  kann.  Dieser  Augenblick  ist  der 
Zeitpunkt  zum  Anzünden  des  zweiten  Ofens,  der  sich  bei  solcher 
Vorrichtung  rascher  erwärmt,  so  daß  die  Dauer  des  Vorfeuers  ver¬ 
kürzt  wird.  Bei  notwendigen  Reparaturen  kann  eine  Stö¬ 
rung  nicht  eintreten,  weil  jeder  Ofen  auch  für  sich  gebrannt  werden 
kann. 

Herstellung  eines  Glaskornrasters  für 
den  Schwarz-  und  Buntfarbendruck. 

Von  C.  Fleck. 

Jeder  nur  einigermaßen  gebildete  Graphiker  weiß,  daß  die  Ein¬ 
führung  der  Autotypie  in  der  Illustrationstechnik  des  Buch-,  Stein- 
und  Kunstfarbendruckers  einen  großen  Fortschritt  bedeutet;  trotz¬ 
dem  darf  es  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß  sich,  und  zwar  mit  Recht, 
gar  bald  aus  ästhetischen  Gründen  Bedenken  gegen  die  Linienraster- 
Autotypie  geltend  machten.  Vor  allen  Dingen  wirkt  die  planmäßige 
Zerlegung  des  Bildes  für  das  Auge  sehr  störend  und  läßt  infolgedes¬ 
sen  das  Bild  hart  erscheinen.  Den  besten  und  auffälligsten  Beweis 
liefern  die  autotypischen  Reproduktionen  mit  grobem  Raster  in  ame¬ 
rikanischen  Zeitungen.  An  der  Beseitigung  dieser  Mängel  arbeitet 
die  Fachwelt  seit  langem,  ohne  daß  es  ihr  indessen  gelungen  wäre, 


große  Glas-Rasterformate  für  die  Autotypie  in  Kornmanier  herstellen 
zu  können.  Die  Aetzanstalten  sind  bestrebt,  durch  Verwendung 
feinliniierter  Raster  das  Übel  zu  beseitigen,  ohne  zum  Ziel  zu  ge¬ 
langen.  Auch  an  anderen  Versuchen  hat  es  nicht  gefehlt;  das  Unter¬ 
drücken  einer  Tonfarbe,  die  Duplexautotypie  und  die  Verwendung 
getönter  Papiere  stellen  solche  Versuche  dar,  ohne  daß  der  ge¬ 
wünschte  Erfolg  verzeichnet  werden  konnte,  trotzdem  mit  einigen 
sogar  eine  Einschränkung  des  rationellen  Druckes  verbunden  ist- 
Sämtliche  Korn-Autotypie-Verfahren,  wie  die  Expreßtypie,  Spitzer- 
typie,  Lichtdruckautotypie,  Heliotypie  und  viele  andere,  konnten 
wegen  der  Zartheit  des  Kornes  der  Praxis  nicht  genügen. 

Man  hat  schon  versucht,  Lichtdruckkornraster  herzustellen, 
und  es  ist  auch  gelungen,  aber  nur  in  kleinen  Formaten. 

In  Deutschland  gibt  es  nur  eine  einzige  Firma,  welche  Korn¬ 
glasraster  herstellt  und  diese  zu  sehr  hohen  Preisen  verkauft  — 
das  Format  80X100  cm  kostet  1500.  M  — ,  aber  die  Glaskornraster 
dieser  Firma  entsprechen  nicht  dem  Ideal  eines  Kornrasters,  denn 
der  mit  dem  Harzstaubkorn  hergestellte  Raster  hat  viel  zu  zarte 
Verästelungen,  die  meistens  schon  bei  der  Aufnahme  verloren  ge¬ 
hen  und  somit  unharmonische  Bilder  liefern.  Für  den  Rotations¬ 
druck  von  Tageszeitungen  kann  man  mit  diesem  Raster  keine  ge¬ 
nügend  tief  geätzten  Bildplatten  herstellen.  Außerdem  stellt  der 
moderne  Rotationsdruck  die  höchsten  Ansprüche  an  ein  Buchdruck¬ 
klischee;  so  dürfen  die  Klischees  für  die  Zurichtung  keinen  belang¬ 
reichen  Zeitverlust  erfordern,  und  ein  Waschen  dnr  Druckstöcke 
darf  nur  während  des  Rollenwechsels  vorgenommen  werde/i  müssen. 

Wenn  nun  schon  der  Schwarzdruck  gebieterisch  nach  einem 
Kornglasraster  verlangt,  so  ist  dies  beim  autotypischen  Farbendruck 
noch  viel  mehr  der  Fall.  Hier  erfordert  der  gekreuzte  Linienraster 
besondere  Drehvorrichtungen  in  der  photographischen  Kamera,  um 
ein  Moiree  zu  vermeiden.  Aber  ganz  vermeiden  läßt  es  sich  noch 
nicht,  denn  immer  bleibt  noch  ein  störendes  Ringelmuster  vorhan¬ 
den.  Diese  Mißstände  wären  bei  Verwendung  eines  Kornrasters 
vollständig  ausgeschlossen. 

Bei  der  bisherigen  Herstellung  von  Glaskornrastern  sind  zwei 
wesentliche  Punkte  außer  acht  gelassen  worden:  1.  hat  man  das 
Korn  zu  fein  und  ungleichmäßig  gewählt;  2-  hat  man  ein  Harz  ge¬ 
wählt  (syrischer  Asphalt),  das  ein  zu  zackiges,  zerrissenes  Korn¬ 
netz  bildet. 

Um  diese  Fehler  zu  vermeiden,  schlage  ich  das  Drachenblut¬ 
harz  vor,  welches  zuerst  ein  Sieb  von  50  Fäden  auf  den  cm  passiert 
hat,  um  zunächst  alles  grobe  Korn  auszuscheiden,  dann  ein  Sieb  von 
60  Fäden  auf  den  cm,  um  alles  feine  und  feinste  Korn  auszumerzen, 
so  daß  ein  gleichmäßiges  Korn  im  60  Faden-Sieb  zurückbleibt. 
W>mn  man  eine  genügende  Menge  von  diesem  Drachenblutkorn  bei¬ 
sammen  hat,  gibt  man  sie  in  einen  Staubapparat,  wie  einen  solchen| 
die  Chemigraphen  und  Photograviirätzer  benutzen,  und  der  den 
weitgehendsten  Anforderungen  entspricht-  Er  ist  zerlegbar,  aus 
starken  Holzrahmen  mit  losen  Füllungen  zusammengesetzt,  damit 
er  selbst  bei  starken  Temperaturschwankungen  nicht  undicht  wer¬ 
den  kann.  Im  unteren  Kastenteil,  der  inwendig  halbkreisförmig 
ausgebildet  ist,  läuft  in  staubsicheiren  Lagern  eine  Windflügelein¬ 
richtung,  welche  mit  diesen  herausnehmbar  ist,  um  den  Kasten 
bei  Harzkornwechsel  sauber  machen  zu  können.  Für  den  gleichen 
Zweck  sind  die  Innenwände  mit  Zinkblech  verkleidet.  Damit  kein 
Staub  von  der  Decke  des  Apparates  auf  die  eingestaubte  Spiegel¬ 
glasplatte  fallen  kann,  läuft  der  Rost  auf  dem  die  Spiegelglasplatte 
ruht,  mit  Metallschienen  auf  Rollen,  so  daß  keine  Erschütterung 
eintreten  kann.  Will  man  Harzstaub  aufwirbeln,  so  wird  die 
Kurbel  1—2  Minuten  lang  gedreht,  der  Rost  aus  dem  Apparat  ge¬ 
zogen,  die  zu  körnende  Spiegelglasplatte  darauf  gelegt  und  der 
Apparat  durch  Hineimschieben  'des  Rostes  geschlossen.  Nach 
Verlauf  von  fünf  Minuten  ist  alles  für  genannten  Zweck  brauch¬ 
bare  Korn  auf  die  Spiegelglasplatte  gefallen;  der  Rost  wird  dann 
herausgehoben,  und  die  Glasplatte  wandert  in  einen  elektrischen 
Muffelofen,  worin  das  Harzkorn  auf  der  Spiegelglasplatte  ange¬ 
schmolzen  wird.  Die  Spiegelglasplatte  wird  auf  der  Rückseite  mit 
Spiegeldecklack  bestrichen  und  in  den  Rahmen  eines  Ätzaoparates 
so  eingelegt,  daß  die  gekörnte  Seite  nach  abwärts  sieht.  Unten  im| 
Apparat  befindet  sich  ein  Behälter  mit  Flußspure,  welcher  vor 
darunter  brennenden  Flammen  oder  durch  eine  elektrische  Heiz¬ 
quelle  erwärmt  wird,  so  daß  sich  die  Dämpfe  der  Flußsäure  gegen 
die  gekörnte  Spiegelglasplatte  verflüchtigen  und  diese  ätzen.  Nach 
erfolgter  Aetzung  wird  die  Vor-  wie  Rückseite  der  Glasplatte  ge¬ 
reinigt,  in  das  geätzte  Kornnetz  ein  schwarzes  Pigment  eingerieben 
die  Platte  nach  Art  des  kalten  Stahldruckverfahrens  blank  ge¬ 
wachst  und  eine  Deckglasplatte,  mit  Kanadabalsam,  in  Chloroform 
oder  Tetrachlorkohlenstoff  gelöst,  aufgekittet.  Das  Aufkitten  ge¬ 
schieht  in  der  Weise,  daß  der  flüssige  Balsam  auf  die  nivellierte 
und  erwärmte  Kornglasplatte  aufgegossen  und  das  Deckglas  behüt- 
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sani  daraufgelegt  wird.  Dann  legt  man  einen  Bogen  Papier  auf  und 
beschwert  die  beiden  Platten  mit  einem  Eisen-  oder  Bleiklotz.  An 
den  Rändern  wird  der  Kitt  abgeschabt,  die  Außenseiten  der  beiden 
Spiegelgläser  poliert,  und  der  Kornglasraster  ist  verkaufsfertig. 

Es  wäre  zu  wünschen,  daß  sich  eine  Spiegelglasfabrik  dieses 
lohnenden  Industriezweiges  annehmen  würde.  Der  Verfasser  die¬ 
ses  Artikels  ist  gern  bereit,  der  unternehmenden  Fabrik  mit  Rat 
und  Tat  beizustehen. 

Die  Venezianischen  Cmailgläser  des 
15.  und  16.  Jahrhunderts. 

Dr.  Robert  Schmidt  veröffentlicht  im  Jahrbuch  der  Königlich 
Preußischen  Kunstsammlungen  eine  sehr  eingehende,  von  Abbildun¬ 
gen  begleitete  Studie  über  die  in  der  zweiten  Hälfte  des  15.  Jahr¬ 
hunderts  in  Venedig  in  Aufnahme  gekommene  Emailmalerei  auf 
Blas,  die  er  das  künstlerisch  wertvollste  unter  den  Erzeugnissen 
von  Murano  nennt.  Sie  hängt  weder  mit  dem  mittelalterlichen, 
byzantinischen  Email  zusammen,  noch  läßt  sie  sich  unmittelbar  von 
den  orientalischen  Glasarbeiten  ableiten,  deren  Blütezeit  damals 
längst  vorüber  war  —  sie  ist  vielmehr  eine  Neuerfindung  Venedigs. 
Die  Gläser  weichen  auch  in  der  Technik  recht  beträchtlich  von  de¬ 
nen  des  Orients  ab;  bei  diesen  liegen  die  Schmelzfarben  dick  auf,  in 
Venedig  werden  sie  ganz  dünn  aufgetragen.  Ferner  wurden  hier 
jahrzehntelang  ausschließlich  dunkelfarbige  Gläser  bemalt,  was  im 
Orient  nur  in  ganz  vereinzelten  Fällen  geschah,  und  die  in  Syrien 
häufige  Goldmalerei  kam  nicht  in  Anwendung.  Die  Anregungen 
sind  fieilich  wohl  aus  dem  Orient  gekommen,  denn  bereits  im  13. 
und  14.  Jahrhundert  fabrizierte  Syrien  Emailgläser  auf  abendlän¬ 
dische  Bestellung  und  mit  abendländischen  Darstellungen,  die  Ve¬ 
nedigs  inzwischen  erblühte  Glasindustrie  nun  ebenfalls  herzustellen 
unternahm. 

Nach  diesen  einleitenden  Sätzen  räumt  der  Verfasser  zunächst 
ui  ausführlichen  Erörterungen  mit  der  Hypothese  auf,  daß  Angelo 
Jaiovieri  der  Eifinder  der  Emailmalerei  gewesen  sei,  da  dieser  zwar 
.in  sehr  angesehener  Glastechniker,  jedoch  kein  Glasmaler  war-  Eine 
bestimmte  Persönlichkeit  als  Erfinder  steht'nicht  fest-  Die  .ersten  Ar¬ 
beiten  in  der  neuen  Technik  dürften  um  die  Mitte  des  15.  Jahrhun¬ 
derts  entstanden  sein,  um  welche  Zeit  das  Venezianer  Glas  zuerst 
luch  in  seinen  Formen  künstlerisch  gestaltet  wurde.  Arbeiten  älte¬ 
ren  Datums,  die  zeitlich  sicher  zu  bestimmen  sind,  weisen  schlichte 
jebrauchsformen  auf,  seit  etwa  1450  bildeten  sich  jedoch  die  goti¬ 
sierenden,  verhältnismäßig  schweren  Kunstformen  aus,  die  bis 
jm  1525  in  Gebrauch  blieben.  Sie  beruhten  auf  der  das  15.  Jahr- 
mndert  noch  beherrschenden  alten  Überlieferung,  derzufolge  das 
Glas  hauptsächlich  wegen  seinem  Fähigkeit  geschätzt  wurde, 
Nachahmungen  von  Edelsteinen  zu  liefern;  seine  wertvolleren  Er¬ 
zeugnisse  wurden  deshalb  aus  farbiger,  dickwandiger  Masse  herge- 
>tellt-  Erst  das  16.  Jahrhundert  ging  zur  Schaffung  der  zierlichen 
eichten  Foimen  über,  die  als  die  eigentlichen  Vertreter  der  Vene- 
'ianer  Glaskunst  gelten,  und  auch  erst  diese  Zeit  lernte  die  Reize 
les  farblos-durchsichtigen  Glases  so  hoch  schätzen,  daß  man  sie 
lurch  die  größtmögliche  Dünnwandigkeit  noch  zu  .erhöhen  trachtete. 

Soweit  es  in  der  älteren  Zeit  der  dunkelfarbigen  Gläser  sich 
licht  um  gewöhnliches  Gebrauchsgerät  handelte,  griff  man  für  die 
iestaltung  kunstvollerer  Trinkgefäße  auf  die  Formen  der  Pokale 
us  Edelmetall  zurück,  als  der  kostbarsten  unter  ihnen.  Sowohl 
ler  kirchliche  Kelch  als  auch,  und  zwar  in  den  weitaus  meisten  Fäl- 
en,  der  profan-gotische  Pokal  mit  unten  wagerecht  abschließender 
'uPPa  dienten  als  Vorbilder  mit  den  vom  Werkstoff  bedingten  Än- 
ungen.  Außerdem  kommen  noch  größere  Schalen  mit  und  ohne 
uß,  seltener  auch  kleine  schlichte  Becher  sowie  ausgebauchte 
^chälchen  vor.  Vom  Ende  des  16.  Jahrhunderts  an  vergrößert  der 
ormenkreis  sich  noch  durch  Feldflaschen  und  breitbauchige  Hen- 
elkannen,  teils  mit  teils  ohne  Ausguß,  aus  farblosem  Glase.  Die 
irundfarben  der  durchsichtigen  Gläser  des  15.  Jahrhunderts  sind 
lau,  grün,  rotbraun  und  violett,  meist  in  schönen  tiefen  Tönen; 
eben  ihnen  wurden  am  Ausgange  des  Jahrhunderts  auch  opake 
fassen  verwandt,  z.  B.  ein  elfenbeinfarbenes  Milchglas  und  ein 
ehtes  Türkisblau.  Um  dieselbe  Zeit  erscheint  auch  das  farblose 
ilas  und  gelangt  mit  dem  Beginn  des  16.  Jahrhunderts  zur  Allein- 
errschaft.  Viersuchsstücke  aus  den  Anfangsstufen  der  Technik 
ind  nicht  erhalten  geblieben.  Das  älteste  bekannte  Stück,  ein  der 
Jberlieferung  nach  1465  gemalter  tiefblauer  Kelch  mit  der  für  die 
riihzeit  charakteristischen  reichen  figürlichen  Verzierung  zeigt 
ine  bereits  vollkommene  technische  Ausbildung.  Einfachere,  rein 
rnamentale  Verzierungen!,  aus  Punktreihen,  Schuppen  und  dergl. 
lehr  bestehend,  finden  sich  eigentümlicher  Weise  erst  später  im 
itzten  Viertel  des  15.  Jahrhunderts. 

1  Der  Verfasser  behandelt  hier  in  sehr  ausführlicher,  umfassende 
orschungen  auf  dem  Gebiete  bekundender  Weise  eine  große  Reihe 
on  weit  über  Museen  und  Privatsammlungen  zerstreuten  Gläsern 


aus  der  Gruppe  derer  mit  figürlichen  Darstellungen,  und  geht  dabei 
auch  den  von  den  handwerklichen  Muraneser  Malern  benutzten 
Vorbildern  nach,  meist  Holzschnitten  ziemlich  einfacher  Art.  Als 
die  künstlerisch  bedeutendste  Arbeit  dieser  Gruppe  bezeichnet  er 
einen  tiefblauen  Becher  aus  dem  Besitze  des  Berliner  Kunstge¬ 
werbe-Museums,  der  nicht,  wie  gewöhnlich,  mit  einer  fortlaufenden 
Darstellung,  sondern  mit  einzelnen  Szenen  ohne  inneren  Zusam¬ 
menhang  bemalt  ist;  das  Glas  ist  um  1490  oder  etwas  später  zu  da¬ 
tieren. 

Als  eine  besondere  Gruppe  werden  in  gleich  ausführlicher 
Weise  Gläser  behandelt,  deren  Verzierung  in  der  Hauptsache  aus 
Brustbildern  besteht  und  die  wohl  ebenso  wie  die  ähnlich  bemal¬ 
ten  italienischen  Majoliken  als  Brautgeschenke  gedient  haben. 

Etwa  um  1490  hören  die  figurenreichen  Darstellungen  auf  den 
Gläsern  fast  ganz  auf,  und  an  ihre  Stelle  tritt  die  sich  mehrere  Jahr¬ 
zehnte  lang  behauptende  Verzierung  mit  Grotesken.  Gleichzeitig 
damit  tritt  auch  der  Wechsel  der  Mode  ein,  deir  das  farbige  Glas 
durch  das  farblose  ersetzt  und  damit  einen  Wechsel  im  Stil  und 
Maßstab  der  Malerei  herbeiführt.  Die  kleinen,  auf  dem  dunkelfarbi¬ 
gen  Hintergrund  klar  hervortretenden  Figuren  der  frühzeitigen  De¬ 
korationsweise  hätten  auf  dem  farblosen  Grunde  nicht  wirken  kön¬ 
nen  und  mußten  in  größeren  Verhältnissen  dargestellt  werden.  In 
den  meisten  Fällen  findet  aber  auch  ein  Stilwechsel  statt;  die  bild¬ 
mäßigen  Malereien  verschwinden  fast  ganz  und  werden  durch  rein 
ornamentale  ersetzt  —  Fabeltiere  und  kräftig  geschwungenes  Ran¬ 
kenwerk  —  eben  die  Grotesken.  Für  diese  Verzierungen  dient 
hauptsächlich  eine  neu  auftretende  Form,  ein  nach  oben  erweiter¬ 
ter  Becher  auf  Fuß.  Neben  diesen,  wie  schon  erwähnt,  meist  aus 
farblosem  Glase  hergestellten  reich  verzierten  Arbeiten  kommen 
ziemlich  häufig  auch  einfachere  Stücke  vor,  in  der  Regel  Schalen 
die  neben  bunten,  aus  Punkten  bestehenden  Randverzierungen  nur 
kleine,  mit  einzelnen  Tierfiguren  oder  mit  Grotesken  bemalte  Me¬ 
daillons  in  der  Mitte  aufweisen.  Verwandt  hiermit  sind  die  nicht 
seltenen  Ieller  mit  Wappen  im  Spiegel.  Auch  hier  werden  die.  her¬ 
vorragendsten  Arbeiten  der  Gruppe  ausführlich  und  mit  Eingehen 
aut  mancherlei  technische  Einzelheiten  besprochen. 

i  u  uNe5en  den  Arbeiten  mit  Emailmalerei  treten  am  Ende  des  15. 
Jahrhunderts  und  sich  durch  die  erste  Hälfte  des  16.  Jahrhunderts 
hingehend,  Gläser  auf,  besonders  häufig  Schalen  auf  Fuß,  die  aus¬ 
schließlich  mit  Goldranken  und  eingestreuten  Emailpunkten  verziert 
sind.  Diese  Verzierung  mit  nur  schwach  aufgebranntem  Blattgold 
führte  zu  einem  neuen  Dekorationsprinzip  und  durch  dasselbe 
schließlich  zum  Aufhören  der  Venezianer  Emailmalerei.  Die 
Schmelzfarben  bedürfen  bekanntlich  eines  ziemlich  starken  Feuers, 
mithin  auch  eines  möglichst  kräftigen,  widerstandsfähigen  Glases 
als  Malgrund.  Da  man  aber  etwa  seit  der  Wende  des  15.  Jahrhun¬ 
derts  infolge  von  technischen  Fortschritten  eine  fast  völlig  farb¬ 
lose  Masse  herzustellen  vermochte,  wurde  von  dieser  Zeit  an  vor 
allem  die  Durchsichtigkeit  des  Glases  geschätzt  und  hervorgehoben; 
es  wurde  immer  dünner  geblasen  und  der  nachträgliche  Schmuck 
durch  Emailmalerei  trat  in  den  Hintergrund.  So  geschah  es  wenig¬ 
stens  mit  den  für  Italien  bestimmten  Gläsern;  die  für  die  Ausfuhr, 
insbesondere  nach  Deutschland  fabrizierten  blieben,  dem  dortigen 
Geschmack  entsprechend,  noch  lange  bei  der  bisherigen  Verzie¬ 
rungsweise  bestehen.  Die  ausländischen  Bestellungen  auf  Vene¬ 
zianer  Gläser  waren  ziemlich  beträchtlich;  da  aber  schon  im  15. 
Jahrhundert  italienische  Glaskünstler  in  Frankreich  tätig  waren,  ist 
es  zuweilen  recht  schwierig,  französische  Arbeiten  von  italienischen 
zu  unterscheiden.  Für  eine  Gruppe  von  Gläsern  mit  deutschen 
Wappen  ist  der  Venezianer  Ursprung  bestimmt  nachweisbar.  Bis 
etwa  1530  war  ihre  Herstellung  in  Deutschland  schon  deshalb  un¬ 
möglich,  weil  man  damals  noch  nicht  farblos  durchsichtiges  Glas 
zu  fabrizieren  vermochte,  sondern  nur  das  unentfärbte  grüne,  soge¬ 
nannte  Waldglas.  In  der  zweiten  Hälfte  des  16.  Jahrhunderts  aber 
wurde  die  Fabrikation  emaillierter  Gläser  auch  in  Deutschland  ernst¬ 
haft  aufgenommen,  für  längere  Zeit  freilich  noch  mit  starker  Anleh¬ 
nung  in  Form  und  Maltechnik  an  die  Venezianer  Vorbilder,  und  der 
Betrieb,  namentlich  in  Böhmen  und  im  bayerischen  Wald,  hatte  seit 
etwa  1570  einen  so  großen  Umfang  erreicht,  daß  man  glauben  sollte, 
der  Bezug  dieser  Arbeiten  aus  Venedig  habe  nun  aufgehört.  Dem 
ist  jedoch  nicht  so,  und  es  gibt  noch  eine  Gruppe  von  Gläsern,  die  um 
die  Wende  des  Jahrhunderts  in  Venedig  auf  deutsche  Bestellung 
fabriziert  worden,  und  nur  schwer  von  deutschen  Gläsern  zu  unter¬ 
scheiden  ist.  Das  ist  um  so  eigentümlicher,  als  die  Herstellung 
von  Venezianer  Emailgläsern  für  den  einheimischen  Markt  damals 
schon  seit  einem  halben  Jahrhundert  vorüber  war.  Die  meisten  die¬ 
ser  Gläser  zeigen  die  rein  deutsche  Form  des  zylindrischen  Stan¬ 
genpokals  auf  Fuß. 

In  der  Besprechung  einer  Reihe  von  Gläsern  aus  dieser  Zeit 
in  verschiedenen  Museen  erörtert  der  Verfasser  eingehend  die 
etwa  geltend  zu  machenden  Zweifel  über  ihren  italienischen  oder 
deutschen  Ursprung  an  gewissen  technischen  und  sonstigen  Merk- 
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malen,  ohne  daß  es  möglich  ist,  diesen  nur  für  die  intimste  Spezial¬ 
forschung  Bedeutung  habenden  Ausführungen  hier  zu  folgen.  Als 
sicherstes  unterscheidendes  Merkmal  zwischen  deutschen  und  Ve¬ 
nezianer  Gläsern  wird  die  Masse  bezeichnet,  die  bei  den  deutschen 
Fabrikaten  schwerer,  blasiger  und  dunkler  (rauchfarben)  ist.^ 

Keramisches  aus  ausländischen  Kunst¬ 
zeitschriften. 

Die  Zeitschrift  „Art  et  Decoration“  bringt  als  Leitartikel  ihres 
Oktoberheftes  einen  mit  reichem  Bilderschmuck  versehenen  Aufsatz 
von  E.  Grasset  über  die  Dekoration  keramischer  Gefäße.  Der  Ver¬ 
fasser  wendet  sich  zunächst  gegen  die,  wie  er  sagt,  von  vielen  mo¬ 
dernen  Keramikern  vertretene  Ansicht,  daß  nur  die  einfarbig  glasier¬ 
ten  Steinzeuge  und  Porzellane  wirklich  künstlerisch  waren,  daß  Ke¬ 
ramik  nicht  dekoriert  sein  dürfe  und  daß  Fayence  keine  Keramik 
sei  Wenn  solche  Behauptungen  wirklich  von  irgendwelcher  Seite 
gemacht  werden,  so  hat  der  Verfasser  Recht,  dagegen  anzukampfen. 
Er  sagt  ganz  richtig,  daß  der  Gedanke,  die  Keramik  zu  dekorieren, 
so  alt  sei,  wie  die  Keramik  selber,  daß  Ägypten,  China,  Persien, 
Griechenland,  Arabien  usw.  sich  immer  unj  die  Dekoration  der  Ke¬ 
ramik  bemüht  hätten.  Ihre  Fortschritte  und  die  künstlerische  Hohe 
ihrer  Arbeiten  wäre  an  der  großen  Zahl  der  auf  uns  gekommenen 
Erzeugnisse  zu  erkennen.  Als  einzig  und  wahrhaft  künstlerisch 
bezeichnet  der  Verfasser  die  Malerei  auf  der  rohen  Glasur,  da  die  in 
dieser  Technik  ausgeführten  Arbeiten  die  größte  Ursprünglichkeit 
zeigten,  und  da  diese  Technik  selbst  die  größte  Sicherheit  in  der 
Pinselführung  erfordere.  Trotzdem,  wie  er  weiter  sagt,  die  Scharf- 
feuerpalette  für  Fayence  reichhaltiger  sei  als  für  Porzellan,  solle 
man  sich  doch  bei  Dekorierung  von  Fayence  auf  eine  einzige  oder 
doch  nur  einige  wenige  Farben  beschränken.  Als  Beispiel  für  die 
schöne  Wirkung  einer  derartig  einfachen  Behandlung  nennt  Grasset 

die  chinesischen  Blauporzellane. 

Er  empfiehlt  ferner  Einfachheit  der  Form,  besonders  die  ein- 
fache  Platte  mit  möglichst  ruhigem  Rand,  die  zu  allen  in  der  Kera¬ 
mik  hochstehenden  Zeiten  mit  Vorliebe  hergestellt  worden  wäre. 
Für  hohe  Vasen  empfiehlt  er  die  Zylinderform,  wie  sie  die  Alba- 
relli  Italiens  haben,  die  sich  sowohl  für  große  als  auch  für  sehr  feine 
Ornamentik  eignet.  Das  eiförmige  odeir  halbkugelförmige  Gefäß  sei 
schon  wieder  schwerer  zu  verzieren.  Bei  jeder  Dekoration  müsse, 
fährt  der  Verfasser  fort,  die  Entfernung  in  Erwägung  gezogen  werden, 
aus  welcher  der  Gegenstand  zu  wirken  habe-  Manche  der  großen 
chinesischen  Vasen  krankten  daran,  daß  sie,  die  doch  aus  einiger 
Entfernung  betrachtet  werden  sollten,  in  der  Feinheit  der  Dekora¬ 
tion  vollständig  auf  Nahwirkung  berechnet  wären.  Trotzdem  müsse 
man  die  Chinesen  als  Meister  in  der  Keramik  ansehen,  denn  sie  hat¬ 
ten  uns  gezeigt,  daß  die  Größe  und  Derbheit  der  Dekoration  mit 
der  Größe  der  Gefäße  wachsen  müsse.  Eine  übermäßige  Natur¬ 
treue  in  der  Verzierung,  sei  sie  nun  figürlichen,  pflanzlichen  odei 
landschaftlichen  Charakters,  hält  der  Verfasser  für  falsch.  Die 
prächtigen  spanisch-maurischen  Fayencen  seien  in  ihrer  Dekora¬ 
tion  weit  entfernt  von  Naturtreue,  und  doch  wären  sie  außer¬ 
ordentlich  schön. 

An  einem  abgebildeten  Gefäß  beschreibt  der  Verfasser,  wie 
nach  seiner  Meinung  das  Ornament  desselben  entstanden  ist  und 
weist  dabei  nach,  daß  genaue  zirkelhafte  Abmessungen  und  Punk¬ 
tierungen  bei  den  alten  Keramiken  keine  Rolle  gespielt  haben.  Die 
vorgeführten  Beispiele  sind  der  orientalischen  Kunst  entnommen. 

Im  Novemberheft  der  Zeitschrift  „The  Connoisseur“  schreibt 
E.  N.  Scott  über:  „Gefleckte  Waren  des  18.  Jahrhunderts“.  Unter 
dieser  Gruppe  faßt  er  zusammen  1.  die  aus  der  Vereinigung  ver¬ 
schiedenfarbiger  Tone  hergestellten  Waren,  nämlich  die  Achat-  und 
andere  Keramiken,  die  durchweg  natürlichen  Steinen  gleichen.  ?• 
Die  nur  an  der  Oberfläche  mit  Schlicker  marmorierten  Waren,  durch 
die  verschiedene  Steine  nachgeahmt  werden  sollen.  3.  Die  mit  fär¬ 
bendien  Oxyden  oder  mit  farbigen  Glasuren  fleckig  dekorierten  Wa¬ 
ren,  wie  die  Schildpatt-,  die  Blumenkohl-,  die  Kienäpfel-  und  ähnliche 
Keramiken.  Diese  drei  Gruppen  sind  zuerst  in  Staffordshire  her¬ 
gestellt.  Sie  haben  ihren  Ursprung  in  den  Waren  des  17.  Jahr¬ 
hunderts  und  finden  ihre  Entwickelung  durch  die  größten  Töpfer 
Englands,  Whieldon  und  Wedgwood.  Wie  der  Verfasser  sagt, 
schrieb  man  diesen  beiden  um  1710  die  Herstellung  der  „solid 
Achate  wäre“  zu,  d.  h.  der  durch  und  durch  gefleckten  Ware.  Die 
frühesten  Beispiele  dieser  Achatwaren  wurden  aus  rotem  und  gel¬ 
bem  Ton  gefertigt,  und  zwar  wurden  sie  zunächst  auf  der  Töpfer¬ 
scheibe  aufgedreht.  Eine  abgebildete  Kaffeekanne  zeigt  eine  Äde¬ 
rung,  die  spiralig  um  die  Form  der  Kanne  läuft  und  nur  durch  das 
Aufdrehen  auf  der  Töpferscheibe  erzeugt  sein  kann.  Eine  Teekanne 
aus  der  Werkstatt  von  Whieldon  und  Wedgwood,  dlie  während  ihres 
Zusammenarbeitens  von  1754 — 58  viele  solcher  Stücke  herstellten, 
ist  nicht  aufgedreht,  sondern  in  einer  Form  gepreßt,  um  eine  fei¬ 


nere  Äderung  und  Form  erzielen  zu  können.  Man  schlug  zu  diesem 
Zwecke  Ballen  aus  verschiedenfarbigen  Tonen  solange  zusammen, 
bis  die  verschiedenen  Tone  die  für  die  Äderung  erwünschte  Fein¬ 
heit  erreichten.  Es  werden  in  der  Abbildung  vier  Gefäße  aus  der 
Periode  „Wedgwood  &  Bentley“  gezeigt,  die  sich  durch  schöne 
klassische  Form  auszeichnen.  Die  einfache  Form  läßt  die  feine 
Zeichnung  gut  zur  Geltung  kommen;  die  Henkel  sind  wenig  model¬ 
liert.  Wedgwood  ahmte  in  diesen  Erzeugnissen  nicht  nur  Achat, 
sondern  auch  anderes  natürliches  Gestein  nach,  wie  z.  b.  Mala¬ 
chit  indem  er  auf  den  gefleckten  Scherben  eine  grüne  Glasur 
brachte.  Eine  in  der  Abbildung  gezeigte  Ware  von  Neale  &  Co. 

ahmt  Porphyr  nach.  ....  ., 

Die  zweite  Gruppe,  welche  die  nur  an  der  Oberfläche  mit  ver¬ 
schiedenen  Schlickern  marmorierten  Waren  umfaßt,  die  ebenfalls 
die  Wirkung  von  Achat,  Onyx,  Porphyr,  Granit  usw.  anstreben, 
wurden  von  Wedgwood  zuerst  in  den  Bell-House  Werken  m  Burs- 
lem  und  später  in  Etruria  hergestellt.  Die  Technik  dieser  Waren 
ist  viel  einfacher  als  die  des  solid  Achate.  Für  diese  Töpferwaren 
benutzte  Wedgwood  seine  sogenannte  Cream  wäre.  Die  dritte 
Gruppe  der  gefleckten  Waren  ist  in  ihrer  Technik  von  den  vorher¬ 
genannten  sehr  verschieden.  Als  die  Töpfer  des  18.  Jahrhunderts 
zur  Erzielung  von  Farben  auf  ihren  hellfarbigen  Waren  übergingen, 
standen  ihnen  verschiedene  färbende  Oxyde  zur  Verfügung.  Diese 
Oxyde  waren  zunächst  Mangan,  für  das  in  der  Schildpattware  so 
gut  verwandte  Madderbraun,  ferner  Kupfer  für  ein  helles  Grün,  Eisen 
für  ein  warmes  Gelb  und  Kobalt,  das  ein  schönes  Blau  ergab.  Durch 
Mischen  erhielt  man  dann  wiederum  noch  verschiedene  andere 
Farbtöne.  Die  beschränkte  Farbenpalette  jenier  Zeit  empfiehlt  der 
Verfasser  auch  für  moderne  Keramiken. 

Für  die  sogenannten  Schildpattwaren  benutzte  inan  nur  pulveri¬ 
siertes  Mangan,  mit  dem  man  schöne  Farbenabtonungen  erzielte, 
doch  verwandte  man  später  auch  verschiedene  Farben  durch ,  Hinzu¬ 
fügung  anderer  Oxyde,  wie  Kupfer,  Eisen  und  Kobalt.  Whieldon 
stellte  aus  diesen  Schildpattwaren  nicht  nur  Gebrauchgegenstände, 
sondern  auch  Figuren  her,  von  denen  einige  in  der  Abbildung  ge¬ 
zeigt  werden.  Von  der  Anwendung  der  pulverisierten  Oxyde  bis 
zur  Anwendung  der  mit  diesen  Oxyden  gefärbten  Glasuren  war  nur 
ein  kurzer  Schritt.  Es  wird  eine,  Porträtbüste  gezeigt,  die  aus  gla¬ 
sierter  Crieam  wäre  hergestellt  ist.  Ihre  letzte  Entwicklung  nimmt 
diese  dritte  Gruppe,  als  Wedgwood  während  seiner  Verbindung  mit 
Whieldon  eine  grüne  Glasur  erfindet.  Diese  und  die  ebenfalls  von 
Wedgwood  erfundene  gelbe  Glasur  wurde  zu  den  Blumenkohl-, 
Kienäpfel-  und  anderen  Erzeugnissen  verwandt,  die  in  der  Haupt¬ 
sache  hergestellt  wurden,  um  die  Schönheit  der  Glasur  zu 

entfalten.  ...  .  ^ 

Über  die  Freimaurerporzellane  schreibt  Herbert  Wallis  im  De¬ 
zemberheft  der  englischen  Zeitschrift  „The  Connoisseur  .  Es  han¬ 
delt  sich  um  die  Sammlung  von  J.  G.  Walter  Esquire  in  Hüll,  die 
dieser  teils  selbst  gesammelt  hat,  teils  in  einer  Sammlung  von  . 
Fox-Thomas  in  Bramley  erworben  hat.  Die  Sammlung  setzt  sich 
zusammen  aus  Arbeiten  aus  Leeds,  Sunderland,  Newcastle  Lo- 
westoft  und  vielleicht  aus  einigen  holländischen  Arbeiten.  Nach  dei 
Kleidung  der  auf  den  Schüsseln,  Krügen  und  Töpfen  dargestellten 
Personen  zu  urteilen,  sind  die  meisten  dieser  Arbeiten  ziemJich  alt 
und  ungefähr  zwischen  die  Jahre  1770  und  1826  zu  setzen.  Im  tilge- 
meinen  sind  die  Zeichnungen  auf  den  Geschirren  leicht  verständlich, 
jedoch  finden  sich  auch  einige  mit  sehr  komplizierten  Darstellungen. 
Sehr  beliebt  scheint  es  gewesen  zu  sein,  die  Figur  eines  Menschen 
aus  den  Wahrzeichen  der  Freimaurer  zusammenzusetzen  denn  mar 
begegnet  sehr  häufig  dieser  Dekorationsweise.  Die  beiden  in  dem 
Artikel  abgebildeten  Tassen  sind  nach  Ansicht  des  Verfassers  ho  - 
ländischen  Ursprungs.  Die  Masse  ist  nicht  so  fein  wie  die  der 
Lowestoft-Krüge,  doch  ähneln  sie  diesen  sehr  in  Farbengebung  und 
Muster.  Die  Ränder  sind  apfelgrün,  die  Zeichnung  ist  sorgfältig 
in  gold,  braun  und  grün  aufgetragen.  Einige  in  der  Sammlung  be¬ 
findliche  Krüge  sind  sehr  groß;  vier  davon  fassen  ungefähr -  5 i  Liter- 
Interessant  ist  die  Farbengebung  der  Geschirre.  Manche  s 
ziemlich  roh  und  altertümlich  bemalt,  haben  aber  trotzdem  ihre 
eigene  Wirkung.  Sie  sind  sehr  fern  in  der  Farbenstimmung ^und  w 
den  das  Auge  des  Sammlers  fesseln,  auch  wenn  sie  nicht  die  beso 
dere  Dekoration  der  Freimaurerwahrzeichen  hatten.  Der  Verfas¬ 
ser  beschreibt  in  Wort  und  Bild  eine  ganze  Reihe  von  Geschirren 
mit  Freimaureremblemen.  Nach  alten  Gläsern,  die  in  dieser 
dekoriert  sind,  ist  große  Nachfrage.  Man  findet  sie  in  T°™  v 
Karaffen  und  Punschgläsern,  doch  mag  ein  glücklicher  Zufall  einem 
Sammler  auch  andere  Gegenstände  in  die  Hand  spielen  Auch  von 
den  Karaffen  und  Punschgläsern  mit  Freimaureremblemen  be¬ 
schreibt  der  Verfasser  einige  Stücke  in  Wort  und  Bild.  J-  • 


Lohnzahlung  mit  Papiergeld. 

*  *  «  1  I  « f 


In  Nr.  34  ist  auf  S.  375  darauf  hingewiesen  worden,  daß  zum 
i^izo  Her  8  r  ir  ml  er  des  Goldschatzes  der  Reichsbank  und  aei 
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Verhütung  von  Geldknappheit  und  Diskonterhöhungen  im  allgemei- 
nen  Interesse  von  Industrie,  Handel  und  Gewerbe  mehr  als  bisher 
bei  Zahlung  der  Gehälter  und  Löhne  an  Angestellte  und  namentlich 
auch  an  Arbeiter  Papiergeld  Verwendung  finden  möchte.  Dieser 
Wunsch  erscheint  ohne  weiteres  gerechtfertigt,  wenn  man  bedenkt, 
daß  die  Lasten,  die  eine  Versteifung  des  Geldmarktes  oder  eine 
Geldknappheit  mit  sich  bringt,  insbesondere  erhöhte  Diskontsätze  so 
gut  wie  ausschließlich  von  Industrie,  Handel  und  Gewerbe  zu  tragen 
sind.  I  och  sind  infolge  jener  Aufforderung  in  den  Kreisen  der  Ar¬ 
beitgeberschaft  Bedenken  darüber  entstanden,  ob  sich  die  Ausfüh¬ 
rung  dieser  Absicht  mit  der  Vorschrift  des  §  115  der  Gewerbeord- 

seinemV^fp1SeAhlafe'^  DSSer  ParagraPh  verpflichtet  nämlich  in 
.  eir  em  ersten  Absätze  die  Gewerbetreibenden,  die  Löhne  ihrer  Ar¬ 
beiter  in  Reichswahrung  zu  berechnen  und  in  bar  auszuzahlen. 

Mit  der  Auslegung  dieser  Bestimmung,  des  Verbots  des  Truck¬ 
systems,  hat  sich  das  Reichsgericht  in  seinem  Urteile  vom  27  März 
1888  (vgl.  RGE.  in  Strafs.,  Bd.  17,  S.  285)  eingehend  befaßt,  und 
zwar  behandelt  «s  einen  Fall,  in  dem  ein  Gewerbetreibender  einen 
Arbeiter  durch  die  Hingabe  eines  Wechsels  wegen  seiner  Lohnfor¬ 
derung  zu  befriedigen  suchte.  Die  Absicht  des  Gesetzes  geht  nun 
dahin,  die  gewerblichen  Arbeiter  gegen  eine  von  den  Arbeitgebern 
in  gewinnsüchtiger  Absicht  unternommene  Ausbeutung  und  Über¬ 
vorteilung  durch  Verwertung  von  an  Stelle  baren  Geldes  gewährten 
Gegenständen  -  etwa  Waren,  Marken,  Wechsel,  Forderungsrechte 
!"Swv  zu  schützen.  Dabei  ist  lediglich  entscheidend,  ob  „bei  Zah- 
hing  des  Lohnes  dem  Arbeiter  etwas  anderes  als  bares  Geld  ge¬ 
geben  oder  geleistet  wurde.  Selbst  wenn  der  Arbeiter  ausdrücklich 

häTisfdipr'V' Q^gensta1,,d  als  bares  Geld  als  Zahlung  angenommen 
h.’T  r  l  ahlUng  °der  vielmehr  Hingabe  an  Zahlungsstatt  nich¬ 
tig,  der  Lohnanspruch  durch  sie  also  nicht  untergegangen.  Außer- 

Ord.  strafbar  Arbetober  §  146  ™  ^ 

Das  gilt  aber  nur  bei  Hingabe  von  Gegenständen  der  bezeich- 
neten  Art  an  Zahlungsstatt.  Da  aber  als  Zahlungsmittel  neben 
Reichsmunzen  auch  Reichsbanknoten,  Noten  der  deutschen  Privat- 
r.otenbanken  und  Reichskassenscheine  gesetzlich  zugelassen  sind 
widerspricht  ihre  Verwendung  zu  Lohnzahlungszwecken  nicht  dem 
§  115  Gew.-O.  Freilich  entbehren  sie  des  Annahmezwanges,  abge 
sehen  von  den  Reichsbanknoten,  die  seit  dem  1.  Januar  1910  auf 
Grund  des  Gesetzes  vom  4.  Juni  1909  als  vollwertige  Zahlungsmit- 

Zahlung  genommen  werden  müssen.  Für  die 

vfrnfM^mSenSChemAe  fÜr  d'e  Pr>vatbanknoten  besteht  aber  eine 
Verpflichtung  zur  Annahme  überhaupt  nicht.  Es  ist  also  niemand 

zu  ihrer  Annahme  verpflichtet;  sie  können  vielmehr  stets  zuS 
gewiesen  werden.  Mit  der  widerspruchslosen  Annahme  durch  den 

ÄSftSÄ?“  “  atT  diC  F°rderl",S’  -  de™' 

wXam  nvVeTnd^,  WUrde>  “"‘begangen  und  rechts- 

„  ,  f  lgt.  Diese  Grundsätze  finden  auch  auf  die  Befriedi- 

n  J  der  Lohnforderung  der  gewerblichen  Arbeiter  Anwendung  Die 

nicht0  gerechtfertigt  d-„ach 

Vcri  Üb7gens  bat  sich  die  mehr  und  mehr  in  Aufnahme  gekommene 
vendung  der  Reichsbanknoten  (namentlich  der  50-  und  20- 

inajedSe^eHin;-cShTh  der  Peichskasseilscheine  zu  Löhnungszwecken 
n  Jeder  Hinsicht  bewahrt;  sie  werden,  wie  die  Erfahrung  lehrt 

auch  von  den  Arbeitern  gern  in  Zahlung  genommen. 

Zum  Schlüsse  mag  noch  darauf  hingewiesen  werden,  daß 
her  „Reichswährung“  das  deutsche  Geldsystem,  dessen  Rech 
nungsetnhei,  bekanntlich  die  Mark  bildet,  im  Gegensatz  zur  frat 
«raschen,  englischen  usw.  Währung,  nicht  aber  der  Inbegriff  der 
mit  Annahmezwang  ausgestatteten  Zahlungsmittel  zu  verstehen  ist. 


-o- 


Patente. 


mn,  VeSer  ?,er  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver- 
Abschriff  ^‘erji^chriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
»ST?  od.?r  Im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
ühpr  ;„AMSJUR’e  au*  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar- 
-IH.  ,ie/.®riLun.d  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
tentburo  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

elektnlrL  %  8m-  Säurefeste  luftdicht  geschlossene  Laterne  für 
Hanau  ö6  tark  lcbtQueden-  Ouarzlampen-Gesellschaft  m.  b.  H.. 

Dr  ?°7'  Xfr/.ahrun  zur  Herstellung  getrübter  Gläser. 

■  Heinrich  Kretzer,  Wallersheim  b.  Koblenz.  23.  5.  11. 

t  b'  AV  20  882-  Selbsttätig  wirkende  Zange,  insbesondere 
\iarmfo^nSPOrtier^n  yon  Glasscheiben  u.  dergl.  A.-G.  der  Spiegel¬ 
te  r^rktU-7en  • Und  chemischen  Fabriken  von  St.  Gobain,  Chauny 
^  fi7V’  Zweigniederlassung  Stolberg,  Rhld.  11.  7.  11. 

Jaih  r S  51  12°;  Verfahren  zum  Schleifen  von  künstlichen  oder 
1  I2~tde  steinen‘  J°sef  Knauer,  Gablonz  a-  Neisse — Brandt  20. 


für  Ab/iehhildp'rrf^  !l4'  Xer/ahr,en  zur  Vorbereitung  von  Papieren 
nutzun?  vnn  ?UCh  DUr  keramische  Abziehbilder  unter  Be¬ 

sch  umr"  Curl  Ung®feimtem  I  apier  und  einer  Dextrin-Glyzerin-Mi- 
r  ?oUn  oV  Schmidt.  Saalfeld  a.  Saale.  22.  1.  12. 
schloXpn'pr  Ron12;,  Antriebsvorrichtung  für  Pressen  mit  in  ge- 

Maldehnra  t’"  f chrittweise  wandernden  Formen.  Hans  Bachl, 
jviagüeburg.  I  auentzienstr.  5.  31.  5.  10. 

welch^^dP^Tn6439'-  peinigungsvorrichtung  für  Ton  u.  dergl.,  bei 
laii  e  dend  Dffl?  zwischen  einer  oder  mehreren  kreisförmig  ver- 

Ch  ErfJrth  & S  t6S  Arbeitszylinders  hindurchgepreßt  wird, 
^nr.  nrturth  <*  Sohn.  Jeuchern,  Prov.  Sachsen.  16.  12.  10. 

Erteilungen. 

trüeipr  Hp'n  Sicherungs-Isolator,  bei  welchem  der  Isolator- 

Saaem  ^1^1°'  fischen  zwei  Mänteln  stützt.  Hugo  Reinert, 

KriS,ia'1  Pe,terse"'  SarPSbori!- 

mehrfirLc  766n  ,  S,tiitz"T  oder  Hängeisolator,  welcher  durch 
mehrtaches  abwechselndes  Ineinanderschachteln  zweier  verschie- 
den  gebauter  Isolatorteile  gebildet  wird.  Wilhelm  Fellenberg  Char 
lottenburg.  Berlinerstr.  23.  16.  12.  II.  F.  33  58™  ^  ar‘ 

tieren3  von  cuLfJt  .  Sicherheitszange,  insbesondere  zum  Transpor- 
tieren  von  Glasscheiben  u.  dergl.  A.-G.  der  Spiegel-Manufakturen 
und  chemischen  Fabriken  von  St.  Gobain.  Chauny  &  Cirev  Zweig 
mederlassung  Stolbsrg,  Stolberg.  Rhld.  l.  7.  II.  A  20m  E‘ 

fungs  TaheOe  fn3r3'niicerfarrey  zurn.Herstellung  einer  Qualitäts-Prü- 
12.  4  12.b  F  34  270  Gustav  Richard  Fischer.  Ilmenau  i.  Thür. 

nie  h4a'u  l52  550-  Diigelverschluß  fü.r  Flaschen  u.  dergl.  mit  einem 
als  Handhabe  dienenden,  am  Druckbügel  des  Verschlusses 

^7.lk7  n.TK.S48U606  WjIhelm  Krumeich’  Ransbach,  Westerwald. 

Schlusses'  OInf74NpiJerThren  ,ZUr  Herstellung  eines  Flaschenver- 
21  11  09.  T.  14  679  1  TeVande,r  und  Arthur  Manierre,  Chicago. 


Zeitschriftenschau. 


Qn„  .D|*  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  InhalK 
anfle„.per.  be8profchenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
am,  ^e.n/en  gen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind 

Äü  heLe^Fr  F02C":,  *»*  ia  <“r  Keramischen 

"äcl,s,er  Zei‘ bel,a,,de"  werder 

Sprechsaal  Nr .  39.  Ueber  die  Kaolinisierung  durch 
H  u  m  ‘  n  s  t  o  f  f  e  Prof.  Dr.  Rohlan  d.  Bei  der  Kaolinisierung 

nkSnhp°vbUh^Hr  Kaolins  aus  Ouarzporphyr  haben  zweifellos  orga^ 
|“fcbe  Verbindungen,  vermutlich  Huminstoffe,  mitgewirkt  Die  Hu- 
mmstoffe  sind  nicht  immer  Säuren,  sondern  können  auch  alka- 

eHm/  b^i^ 1  dier^Ki  ,Vielleicht  können  auch  Alkalien  und  auch  Bak- 
terien  bei  dei  Kaolisierung  mitwirken.  Der  hoh  ^  firad  von  Pie 

rühr  eil  Hohburg:er  Raolin^  kann  von  organischen  Stoffen  her- 

o r ga n?s c hp6 V n r|Wa S c h e n e,  G u a rzs a n d  ist  durch  Kohlenstoff  und 
rganische  Verbindungen  schwärzlich  gefärbt;  er  brennt  sich  rein 
weiß  und  kommt  dem  Hohenbockaer  Sand  nahe. 

i,  Dekoreffekte  auf  Glaswaren.  Otto  Par- 

lkphir  i111311  aufj  G'as-  und  Porzellangegenständen  mit  alka- 

^-ir1  ber  ^SUn5  Ddllrcb  RedlJktion  einen  Silberspiegel  hervor, 
so  erhält  man  durch  Behandlung  mit  Permanganatlösung  metallische 
Färbungen  in  Dunkelrotgold,  Rot.  Blau  usw.;  durch  schüttelnde  Be¬ 
wegung  erhalt  man  Irisfarbtöne.  Unter  Verwendung  von  Schab¬ 
lonen  erhalt  man  bestimmte  Musterungen;  ebenso  kann  man  die 
aufgestrichene,  getrocknete  Reduktionsmasse  mit  einer  steifbor- 
‘fi“  ^  mustern.  Auf  ähnliche  Weise  kann  man  verschieden- 
arbge  Wirkungen  Hervorrufen.  Durch  Nachbehandlung  solcher 
Glaser  mit  Irisfarben  gibt  man  ihnen  den  Charakter  von  Metall- 
gussen.  Wird  ein  bei  schwacher  Hitze  eingebrannter  Silberlüster 
mit  Glanzgold  überzogen  und  nochmals  schärfer  gebrannt  so  ent 

ÄbÄiMUS'er  V°"  gU,er  Wirkung  ASichfabe 
rnip!  nl  I?nef  erhaltJ  man-  wenn  man  die  Reduktionsmasse  aus 
Chlorsilber,  Kupferoxyd  und  gebrannter  Erde  mit  Zinnsalz  versetzt. 
Mit  der  Reduktionsmasse  bestrichene  und  scharf  gebrannte  Gläser 
erhalten  mit  Perlmutterlüster  das  Aussehen  von  Perlmutter 

Die  Glashütte  Nr.  39.  Die  Schule  des  Hütten¬ 
meisters  inder  Glasindustrie.  Hans  S  c  h  n  u  r  p  f  e  i  1 
(Fortsetzung.)  Bei  der  Anlage  einer  Glashütte  wird  eine  einfache’ 
dauerhafte  Bauweise  gewählt,  die  eine  Vergrösserung  leicht  mög¬ 
lich  macht.  An  Hand  einer  Skizze  wird  eine  Glashüttenanlage 
mit  einem  Hafenofen  besprochen. 

Emaille-Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Um  einen  gleichmäßigen  Beizbetrieb  zu  haben,  muß 
man  die  Beizen  immer  gleich  stark  halten.  Die  Salzsäurebeize 
wird  am  besten  im  Verhältnis  von  1  :3  angesetzt,  so  dass  sfe  8,3 
i.  H.  freie  Säure  enthält.  Blechgeschirr  bleibt  in  einer  solchen 
ße.ze  etwa  : A-— 1  Stunde.  Schwefelsäurebeizen  für  Blech  sollen 
1  I  eil  Schwefelsäure  in  20  Teilen  Wasser,  also  3,8  i.  H.  freie  Säure 
enthalten.  Sie  müssen,  durch  Dampfschlangen  auf  40—50°  C  er¬ 
wärmt  werden  und  beizen  dann  das  Geschirr  in  25—30  Minuten 
blank.  Die  Schwefelsäurebeize  für  Guß  braucht  nicht  erwärmt  zu 
werden;  sie  soll  1  Teil  Schwefelsäure  auf  40  Teile  Wasser  also 
1,9  i.  H.  freie  Säure  enthalten.  Die  Beizdauer  beträgt  \%~2 
Stunden.  Hat  sich  die  Beize  zu  stark  mit  Salzen  angereichert  so 
scheiden  sich  diese  auf  dem  Geschirr  ab  und  rufen  Fabrikations- 
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fehler  hervor.  Man  muß  deshalb  die  Beize  mindestens  alle  2—3 
Wochen  erneuern.  Schwefelsäurebeizen  für  Blech  müssen  alle 
Tage  frisch  angesetzt  werden,  während  sie  bei  Guß  8  Tage  aus- 
halten.  Nach  dem  Beizen  werden  die  Gegenstände  gewässert.  Auch 
das  Wasser  muß  öfter  erneuert  werden,  da  sich  in  ihm  Eisensalze 
ausscheiden.  Nach  dem  Wässern  wird  die  letzte  Spur  von  an¬ 
haftender  Säure  in  Sodalösung  entfernt.  Unterläßt  man  die  Be¬ 
handlung  mit  Soda,  so  kann  man,  wie  dies  in  Amerika  üblich  ist, 
geflecktes  Email  in  einmaligem  Auftrag  erhalten.  (Dies  Verfahren 
ist  in  der  Keramischen  Rundschau  1912.  Nr.  3,  S.  24  beschrieben.) 


Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Naturgeschichte  der  Emailfehler.  Von  Ing.-Chem.  Ph.  Eyer.  Mit 
11  Abbildungen.  Berlin  1912.  Verlag  Keramische  Rundschau, 
G.  m.  b.  H.  14.  Seiten.  16/23  cm.  Preis  geh.  1,50  M. 

Die  zahlreichen  Fragen  nach  Ursache  und  Beseitigung  der 
mannigfachsten  bei  der  Herstellung  emaillierter  Erzeugnisse  auf¬ 
tretenden  Fehler,  die  in  diesem  Blatte  ständig  gestellt  und  be¬ 
antwortet  werden,  beweisen  deutlich  die  Schwierigkeiten,  mit 
denen  der  Emailgeschirrfabrikant  fortgesetzt  zu  kämpfen  hat.  Das 
vorliegende,  von  einem  bekannten  Emailfachmann  aus  der  Praxis 
heraus  geschriebene  Büchlein  füllt  deshalb  eine  Lücke  in  der  Fach¬ 
literatur  aus  und  bietet  willkommene  Hilfe.  Die  verschiedenen  Feh¬ 
ler  werden  besprochen,  ihre  Ursache  aufgedeckt  und  Mittel  zur 
Abhilfe  angegeben.  Die  klare,  leichtverständliche  Schreibweise  und 
die  sachkundige  Behandlung  des  Stoffes  verdienen  besonders  her¬ 
vorgehoben  zu  werden-  Wir  sind  überzeugt,  daß  sich  das  Heft  einen 
bevorzugten  Platz  in  der  Bücherei  eines  jeden  Emailfachmannes 
sichern  und  ihm  als  zuverlässiger  Berater  unentbehrlich  werden 
'Grd. 

Ausgewählte  Kapitel  aus  der  Emailliertechnik.  Herausgegeben  von 
der  Redaktion  des  Sprechsaal.  Mit  13  Abbildungen.  Coburg 
1912.  Verlag  von  Müller  &  Schmidt-  145  Seiten.  Preis  geb. 
3,50  M. 

In  dem  Buche  sind  die  folgenden  in  den  letzten  7  Jahren  im 
Sprechsaal  veröffentlichten  Originalaufsätze  und  Referate  aus  dem 
Gebiete  der  Emailindustrie  zusammengeiaßt;  Ausgewählte  Kapitel 
aus  der  Emailliertechnik,  von  Dr.  R.  Vondräcek:  1.  Über  die  Che¬ 
mie  der  Eisenemaillierung  (Chem.-Ztg-  1906,  Nr.  47).  2.  Uber  die 

Wechselwirkung  zwischen  Metall  und  Email.  3.  Verfahren  zur  Her¬ 
stellung  einer  kohlenstofffreien  Eisenoberflächei.  5.  Die  Reinigung 
der  Metalloberfläche.  6.  Die  Zusammensetzung  von  Emails.  7.  Zinn¬ 
oxydersatz.  8.  Die  Herstellung  von  Zinnoxyd.  —  Die  Bedeutung 
des  Fluors  in  Emailgläsern,  von  B.  Bock,  R-  Vondräcek.  G.  Vogt, 
M.  Mayer  und  B.  Havas,  V-  Tafner.  —  Die  zulässigen  Grenzwerte 
der  Bestandteile  von  Stahlblech-Emails,  von  J.  B.  Shaw  (Transact. 
of  the  Amer.  Ceram.  Soc-  1909,  S.  103 — 152)-  —  Studien  über  Emails, 
von  Dr.  M.  Mayer  und  Dr.  B.  Havas:..  1.  Über  Ausdehnungs¬ 
koeffizienten  der  Eisenblechemails.  2.  Über  die  Bedeutung  des 
Grundemails.  3.  Vorgänge  beim  Schmelzen  von  Emails.  4.  Aus¬ 
dehnungskoeffizient  des  Emails  und  chemische;  Zusammensetzung. 
— -  Die  Emailindustrie  im  Jahre  1910,  von  Dr.  R.  Vondräcek.  -  Zur 
Untersuchung  von  Blechemails,  von  J-  B.  Shaw  (Transact.  of  the 
Amer.  Ceram.  Soc.  1910,  S.  463 — 493). —  Die  Emailindustrie  im  Jahre 
1911,  von  Dr.  R.  Vondräcek.  —  Widerstandsfähigkeit  von 
Stahlblechemails  gegen  Essigsäuren  von  verschiedener  Konzen¬ 
tration  von  B.  D.  Landrum  (Transact.  of  the  Amer-  Ceram.  Soc- 
1911,  S.  497 — 501).  —  Über  die  Verwendung  von  Antimonverbindungen 
zur  Herstellung  weißer  Emails,  von  Dr-  R.  Rickmann.  —  Verglei¬ 
chung  der  Gußeisengrundemails  des  Handels  von  J.  H-  Coe  (Trans- 
act.  of  the  Amer.  Ceram.  Soc  1911.  Si.  530 — 550).  — Uber  Kunstemails 
auf  Metall,  von  J.  Momentan  (Tr-ansact.  of  the  Amer-  Ceram.  Soc. 
1911,  S.  515—530). 

Diese  Zusammenfassung  eines  großen  Teiles  der  neueren  Email¬ 
literatur  ist  sehr  dankenswert  und  wird  jedem  Emailfachmann  will¬ 
kommen  sein. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  188.  Herstelung  von  Wandplatten.  Uns  ist  ein  kleiner 
Auftrag  auf  Wandplatten,  12X12  cm  und  15X15  cm  groß,  über¬ 
wiesen  worden-  Wir  wollen  die  Platten  durch  Handarbeit  her¬ 
steilen  und  bitten  um  Angabe  eines  einfachen  und  billigen  Arbeits¬ 
verfahrens  und  des  ungefähren  Akkordsatzes  für  100  Stück. 
Wie  viel  Platten  kann  ein  geschickter  Former  in  10  Stunden  fertig¬ 
stellen? 

Frage  189.  Kapseln  für  Wandplatten.  Welche  Form,  Ab¬ 
messungen  und  Wandstärke  müssen  Kapseln  für  Wandplatten  von 


15  X  15  cm  Größe  haben?  Die  glasierten  Platten  sollen  teils  lie¬ 
gend.  teils  stehend  gebrannt  werden. 

Frage  190.  Schaugläser  für  Brennöfen.  An  meinem  Gasrege¬ 
nerativofen  zerspringen  sehr  häufig  die  mit  Schamotte  befestigten 
Gläser  an  den  Schaulöchern  und  das  Wiedereinsetzen  solcher  am 
heißen  Ofen  ist  mit  ziemlichen  Umständen  verknüpft;  auch  zer¬ 
springen  natürlich  die  neueingesetzten  in  den  meisten  Fällen  eben¬ 
falls.  Wie  helfe  ich  diesem  Übel  ab?  Oder  kann  mir  jemand  mit- 
teilen,  wer  die  an  den  Patentöten  verschieaener  Systeme  angebrach¬ 
ten  Einsteckrahmen  fabriziert,  in  welche  die  zurecht  geschnittenen 
Gläser  in  einer  beweglichen  Klappe  hineingeschoben  werden? 

Frage  191.  Trockene  Aufbereitung  von  Stanzmasse.  Ich  beab¬ 
sichtige,  Isolatorenporzellanstanzmasse  trocken  aufzubereiten. 
Müssen  die  einzelnen  Materialien  wie  Feldspat,  Quarz,  Ton  usw. 
jedes  für  sich  gemahlen  werden,  oder  kann  der  ganze  Versatz  in 
einem  Vorgänge  oder  mit  Vor-  und  Feinmahlung  aufbereitet  wer¬ 
den?  Müßte  bei  Einzelverarbeitung  der  Versatzteile  auch  Vor- 
und  Feinmahlung  stattfinden?  Welche  Mahlanlagen  sind  für  Trocken¬ 
mahlung  am  geeignetsten?  Dürfen  bei  Zusammenmahlung  des  ganzen 
Versatzes  die  einzelnen  Materialien  in  verschiedenen  Korngrößen 
aufgegeben  werden?  Mir  werden  Rohrmühlen  mit  konstanter  Zu- 
und  Abführung  mit  Windsichtung  empfohlen.  Ich  befürchte  bei  dieser 
Mahlweise  des  Versatzes  Entmischung  infolge  der  verschiedenen 
Härte  und  bei  Windsichtung  dasselbe  infolge  des  verschiedenen 
spezifischen  Gewichtes. 

Frage  192.  Glasurversätze.  Ich  bitte  um  Angabe  einiger 

Glasurversätze  für  eine  farblose  durchsichtige  Glasur,  die  bei  beger- 
kegel  010 — 09  fließt  und  auf  einer  Masse,  die  ungefähr  10  i.  H. 
Schwindung  hat,  haarrißfrei  steht. 


Antworten. 


Zu  Frage  177.  Gasgenerator  für  Braunkohlen.  Sechste  Ant- 

woit.  Um  genau  beurteilen  zu  können,  welche  Geneiratorkon- 
struktion  für  ihren  Zweck  am  besten  geeignet  ist,  müssen  SP  die 
Analyse  der  Kohle  bekannt  geben,  sowie  auch  die  Stückgröße,  in 
der  die  Kohle  am  vorteilhaftesten  geliefert  wird,  nennen.  Wir 
verwenden  bei  unseren  Industriebauten  äultomatisch  arbeitende 
Generatoren  von  verschiedenen  Firmen  und  haben  zuletzt  für  eine 
ähnliche  Kohle  wie  die  böhmische  einen  Drehrostgenerator  ver¬ 
wandt,  der  sehr  gute  Resultate  ergab.  Wir  erhielten  unter  an¬ 
derem  folgende  Analyse: 

C02  2,6 

O  =  0,2 
CO  =31,6 
Ha  =  9,6 
CFI*  =  1,5. 

Der  Kohlenoxydgehalt  ging  niemals  weiter  zurück  als  bis  28  v.  H. 
Besonders  sei  bei  dieser  Analyse  auf  den  geringen  Wasserstoff¬ 
gehalt  gegenüber  dem  hohen  Gehalt  an  Kohlenoxyd  aufmerksam 
gemacht,  der  das  beste  Zeugnis  für  die  Güte  des  Gases  ablegt. 
Scheinbar  liegt  Ihnen  daran,  einen  möglichst  gleichmäßigen  Be¬ 
trieb  zu  haben;  diesen  können  Sie  ohne  weiteres  erreichen,  wenn 
Sie  einen  geeigneten  Drehrostgenierator  verwenden.  Die  Kohle 
verwenden  Sie  am  besten  in  Stücken  zwischen  15 — 60  mm,  in 
einer  Größe.  Heinrich  &  Holzhüter,  Berlin-Halensee. 


Zu  Frage  184.  Stanzmasse.  Da  der  Begriff  „StanzartikeD 
eine  große'  Reihe  von  verschieden  gestalteten  Gegenständen  um¬ 
faßt,  so  ist  es  garnicht  möglich,  die  Frage  allgemein  zu  beant¬ 
worten-  Am  einfachsten  und  raschesten  können  Sie  den  Stanz¬ 
massenverbrauch  doch  selbst  ermitteln;  Sie  brauchen  doch  nui 
festzusitellen,  wie  viel  von  jedem  Artikel  Sie  aus  einer  bestimmten 
Menge  Masse  stanzen  können.  Man  kann  vielleicht  annehmen, 
daß  sich  aus  125  kg  Masse  ungefähr  100  fertige  glasierte  und  ge¬ 
brannte  Gegenstände  hersteilen  lassen;  auf  vollkommene  Genauigkeit 
kann  diese  Angabe  aber  keinen  Anspruch  machen. 

Zu  Frage  185.  Abspringen  des  Emails.  Das  Abspringen  des 
Emails  vom  Boden  des  Geschirres  kann  verschiedene  Ursachen 
haben.  Zunächst  kann  es  in  einer  fehlerhaften  Zusammensetzung 
des  Grundemails  begründet  sein,  dessen  Ausdehnungskoeffizient 
mit  demjenigen  des  Eisens  nicht  genügend  übereinstimmt.  So¬ 
dann  haftet  aber  auch  nicht  jedes  Email  gleich  gut  am  Eisen.  Daß 
ein  Zusatz  von  Kobaltoxyd  oder  Nickeloxyd  das  Haften  des  Grund¬ 
emails  befördert,  wird  Ihnen  ja  bekannt  sein.  Ferner  ist  darauf  zu 
achten,  daß  das  Grundemail  gut  durchgebrannt  werden  muß,  so 
daß  es  auf  dem  Geschirr  ganz  schwarz  erscheint.  Schließlich  platzt 
das  Email  aber  auch  ab,  wenn  sich  der  Geschirrboden  wirft.  Um 
dieses  Werfen  zu  verhindern,  macht  man  den  Boden  nicht  ganz  ge¬ 
rade,  sondern  wölbt  ihn  eitwas.  Namentlich  bei  dünnem  Blech  j 


tritt 


Xl/öffoti  rlnc  Rnrlone  1 A  i  oll  t  Qllf 


Zu  Frage  186.  Schaumiges  Email.  Die  Erscheinung  tritt! 

a l: f.  wenn  der  Giund  an  den  Rändern  nicht  genügend  durchge¬ 
brannt  war.  Wird  das  Grundemail  beim  Aufträgen  an  den  Rän-j 
dem  nicht  gut  abgestrichen,  so  bildet  es  dort  dicke  W  niste,  diel 
nicht  gut  durchbrennen.  Ebenso  kann  es  beim  Aufsetzen  derj 
Geschirre  auf  einen  kalten  Rost  Vorkommen,  daß  der  Grund  an | 
den  Rändern  nicht  genügend  durchbrennt.  Derartig  schlecht  durch-i 
gebrannter  Grund  ruft  dann,  namentlich  im  Dekorbrande,  Blasen¬ 
bildung  hervor.  Ähnliche  schaumartige  Bläschen  treten  auf,  wennj 
das  Geschirr  zu  trocken  gerändert  wird.  Das  Wasser  des  Ränder- 
emails  dringt  dann  in  das  trockene  Email  ein  und  bewirkt  dort 
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wendet” 'd'le^'beim  ,SteIU#z-  Werden  zum  Stellen  Salze  ver- 

Soda  so  uä.  d  TI  fI  T"  Sase  entwickeln-  wie  Bittersalz  und 
Soda  so  und  das  Email  an  diesen  Stellen  schaumig  aufgeirieben. 

-  Zwe'  6  Anlt'vo,rt*  Schaumige  Ränder  treten  auf  wenn  Beiz- 

vo?  deindEmaimerCen  5?b.0.rdelten  Ränder  eindringt  und  aus  ihnen 
\oi  ücm  Emaillieren  nicht  vollständig  entfernt  wird  Beim  Fin- 

Emän 'blasig  n!uiU  cVbenICkMln  S'Cl'  danri)  QaSe’  die  das  schmeIzende 
,.P..  1  JJ..I7  durtreiben.  Man  vermeidet  den  Fehler  dnrrh  «nro- 
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ließe  Sodalösung 

Dritte  Antwort 


manrsich,des  Diamanten" 


mit  dem  Diamanten.  Hierauf  entfernt  man  die  P?  K”d 

man  sich  ein  Gestell,  weinhec  TT?“lTe/den-  so  konstruiert 


man  sich  ein  Gestell,'  welches' man  belfPwfaTrf*  S°  ko”struiert 

Armi  de 'r  de n  D  iam an fe If atTf n [m mV ' CH  7  «'^elltoeTwaSleeMli 
richtigen  HalbmeSer e?ngeÄ Uat  ™n  den  Diamanten  auf  den 
rechten  Welle  und  die  Öffnung  ffenus:t eme  Drehung  der  senk- 

Ät  r 

ve'r*^ uflösU ^ferner” gieß t* man^a uf  °2  ^ ^Be”1  WaSf ' r  2  *  ^ntpul- 
•reist  wie  zur  AuflöSmg  eXder  ich  J 3enzoepulvf r.  80  viel  Wein- 

Lösungen  zusammen,  fügt  so  viel  eiSgesiebVrHoIzkohrf  h "-T  be'de 
Masse  entsteht,  weilche  sich  7,,  Mc*  Holzkohle  bei.  bis  eine 

»aas 

li  s»  ääSHS“  -  ~ 

wäää  t  5t6  cm 

sich 

7  rf«  2rjfc 

und  die  entstandene  Offnunc  sauber  a  i'saeseh  fffe  W\rd  zertrümmert 

SÄ  TLoW  ‘t'ÄÖS 

Ger  weniger  die  Rede  sein.  eiden  des  Glases  kann 


Handelsregister-Eintragungen. 

Gegernsmud^dP,  ml  ein*etra*e.n  wurde:  Chamotte-Fabrik.  A.-G. 
fahdSd  d  Unternehmens  ist:  Die  Herstellung  von  Chamotte- 

dle  Pachtun?Tn3d'Fn-SmnStiKen  Ir,dustrieprodukten:  der  Erwerb, 
a  le/  A  t  t  lh  i  Errichtung,  sowie  die  Veräußerung  von  Anlagen 

d ie E^ich^nTn  £ r7Erreichl'llff  des  vorgedachten  Zweckes  dienen 
rin  indüilriPiln1 11  Jwe.gmederlassun gen  und  Beteiligung  an  ande- 
Jch« fchrtlEl1*1  U,1jerne^Itlungen  im  In-  und  Auslande,  deren  Ge- 
Ssb  ieb.  f  dem  Zwecke  der  Gesellschaft  in  Beziehung 
steht,  der  Ankauf  und  Verkauf,  die  Pachtung  und  Vm? 

400 OOo”ffM  V°Der  vrUnfStHCk^n  und  Gebäuden.  Grundkapital: 
Teden,  bestehe,  ^nd,  kan,n  aUS  einem  oder  mehreren  MiD 

ralversammlung  zu  wählen^VontoV  -  vom" 'XiSchfsÄ 

Sen  ^32 

PÄM,-  ^^ÄisSrstMiä,s^i^r 

sefbenWZnR^f  rere7°rfnndSmitgIieder  bestelk  sind,  einem  der- 
trauten.  Z“  “be' 

cT  lst-  Dle  Erzeugung  und  der  Handel  mit  Mosaikplatten 

-sbes  nÄ 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Erwerb  und  die  Fortführung  deT b  E  von  der  QewÄaftPrto 

de^Ton-  ^imd  J^hmg^ulfe'nydi^ße'teilbtung^  a^gledchen^oder^dhn" 

ÄÄÄÄÄffhSBÄ 

wem,  V:Vba:"Ar  !'c'v;illlf-  Die  Gesellschaft  wird  vertre  en  " 

Tonwa™erleuuu*Ä"6fe1JStztS:e‘raKen  WU''de:  MaX  Surczak- 

fäS«  SÄSSi-tt 

FirmaSis!"eraioschenW'  FaS°'d  &  Mci"hold'  Porzellanfabrik.  Die 
Ehefrau'^  "“ÄV 

^  SÄÄ,  KiÄE/eä"dert  ta  "N-d- 

,Lusw"-  SJh.ler  &  Cie.,  Glas,  Po 


der  pÄISVik^rif'LT  in^Reich m a rr rfsdo r f  Mi""haber 

5* 

kostbare  Adresse ÄS“  WUrde  ™"  der  Qemeinde  ei"a 

Schenkung.  Der  Fabrikbesitzer  Heinrich  Pohl  in  Schmierte 

iiNtF  stlftote  anIaß!ich  seines  62jährigen  Geburtstages  der  gemein¬ 
nützigen  Baugenossenschaft  20  000  M.  Der  Arbeiterschaft  der  Pn? 
zellanfabrik  Gebr.  Pohl  stiftete  er  10000  M  4 

Annaburger  Steingutfabrik  A.-G.  Das  Unternehmen  hat  narh 
Ver 1 1 1 s tr e r h^ U ^ * C b/"  r a i s s i t z  1 1  n g  vorgelegten  Bilanz  und  Gewinn-  und 
nach  ak  1!  "tf  fUr  daS  am  30-  Juni  aL.gelaufene  Geschäftsjahr 
IoKhoAbscbreibuns:erl  von  148  060  M  (i.  V.  152  376  M)  einen  Über 
schuß  von  166  242  M  (i.  V.  134  963  M)  erzielt.  Der  Generalver 
Sammlung  soll  die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  7  v.  H  (wie 

wÄnd  hSS“  Werde"-  D"  0eScMf,s!:a"e  "''rd  o!S 

aes  Hy i*Kbe •  Qeaera,v^rsammlung:  19.  Oktober  1912.  vormit- 
cereins  Berlin  Im  (aescbaftsbause  des  Schaaffhausenschen  Bank- 

Schweigsche  Glas-  und  Porzellanwerke  A.-G.  in  Weißwasser 
nirch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt,  daß  die  der  Gesellschaft  ge- 
,  )ri^e  Porzellanfabrik  an  August  Schweig  in  Weißwasser  verkauft 
•'urde.  Der  sonstige  Geschäftsbetrieb  bleibt  unverändert. 


letzte rn  ib'Ä?  KofekÄta,?Ä."d  R°b=r'  Walther-  De" 
\ir  Bitterfeld.  H.  Polko,  G.m.  b.  H.  Steinzeugröhren  MnsniF  m,  1 
SBötaefÄidet6  Ver,retUn£Sbe,UCTte  des  Direk,ös  Hei,,- 


Glasindustrie. 


Neue  Aktiengesellschaft.  Zwischen  d-r  Bank-  und  Wechsel- 

de”  NassauernfnSM!?hafV^efCUrÄ  eÄnerseits  und  den  Firmen  Brii- 
seits  sind  Ahm-i  , CS  U"d  kl|Pfer  &  Glaser  in  Fichtenbach  anderer- 
seit,  .und  Abmachungen  wegen  Vereinigung  der  der  ersten  Firma 

de  °rTl?re^ten-  Rabm?n-  und  Spiegelfabriken  in  Mies  und 
der  der  letzten  Firma  gehörigen  Spiegelglasfabriken  in  Kriegern, 

Fichtenbac,  und  Sorgdorf  und  Frrichtung  einer  Aktiengesellschaft 
mit  einem  Aktienkapital  von  1800  000  K  zustande  gekommen  Der 
Sitz  der  neuen  Gesellschaft  wird  Pilsen  sein. 

p,  „  Vereinietp  Zwieseler  und  Pirnaer  Farbenglaswerke  A.-G  Miin- 
chen  In  der  Generalversammlung  führte  der  Vorsitzende  aus.  daß 
as  neuerrichtete  Glashüttenwerk  in  Österreich,  an  dem  die  Gesell¬ 
schaft  wesentlich  beteiligt  ist.  im  November  dieses  Jahres  in  Be¬ 
trieb  kommen  durfte:  man  verspreche  sich  von  demselben  insofern 
gute  Ergebnisse,  als  die  Konkurrenz  für  die  dortselbst  zu  erzeugen¬ 
den  Fabrikate  nur  gering  sei.  Die  Generalversammlung  genehmigt? 
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die  Bilanz  und  die  beantragte  Gewinnverteilung,  so  daß  eine  Divi¬ 
dende  von  7  v.  H.  zur  Auszahlung  gelangt.  Die  \ersammlung 
stimmte  ferner  dem  Antrag  auf  Änderung  der  Statuten  zu,  die  in 
einer  Erhöhung  der  Tantiemen  für  den  Aufsichtsrat  besteht-  Für 
Kommerzienrat  Büttner,  der  auf  eine  Wiederwahl  verzichtet  hatte, 
wurde  der  Großindustrielle  Fügner  (Tephtz-Schonau)  neu  in  den 
Aufsichtsrat  gewählt. 

A.-G.  Glashüttenwerke  Adlerhütten  in  Penzig.  Bei  dem  Unter¬ 
nehmen  ist,  wie  verlautet,  der  Geschäftsgang  im  laufenden  Jahre 
befriedigend.  Die  Umsätze  sind  steigend,  und  es  liegen  auch  für 
die  Zukunft  lohnende  Aufträge  vor.  Wenn  nicht  außerordentliche 
Störungen  eintreten,  so  dürfte,  wie  die  Verwaltung  meint,  min¬ 
destens  mit  demselben  Erträgnis  wie  in  den  letzten  Jahren  zu  rech¬ 
nen  sein.  ^ 

Handelsregister-Eintragungen. 

Lichte  b.  Wallendorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Ernst  Schmidt- 
Inf  -iber:  Kaufmann  Ernst  Schmidt.  Angegebener  Geschäftszweig: 

H  .-Stellung  und  Handel  mit  Glas  und  Spielwaren. 

Frankfurt  a.  Main.  Neu  eingetragen  wurde:  Frankfurter  Glas¬ 
plakatfabrik  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Fa¬ 
brikation  und  der  Handel  in  Glasplakaten.  Glasreklameartikeln,  Me¬ 
tallplakaten  und  Metallreklameartikeln.  Die  Gesellschaft  kann  alle 
mit  ihrem  Geschäftszweig  im  Zusammenhang  stehenden  Geschäfte 
betreiben  Die  Gesellschaft  ist  auch  berechtigt,  Zweigniederlassun¬ 
gen  zu  errichten  und  sich  an  anderen  Unternehmungen  zu  ähnlichen 
Zwecken  zu  beteiligen.  Stammkapital:  30  000  M.  Geschäftsführer: 
Kaufmann  Emil  Schmidt. 

München.  Neu  eingetragen  wurde:  Glasgesellschaft  m.  b.  H. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  An-  und  Verkauf  von  Glas, 
Porzellan-  und  Steingutwaren  und  ähnlichen  Waren  sowie  die  Er¬ 
richtung  und  der  Betrieb  einer  Zinngießerei  und  Malerei.  Stamm¬ 
kapital:  50  000  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Karl  Rösch.  . 

Wien.  A.  Spiljak.  Glasschleiferei,  Spiegelbelegeirei  und  Er¬ 
zeugung  von  modernen  Verglasungen-  Die  Firma  ist  erloschen. 

Hamburg.  Holländische  Glasmalerei  vormals  Glazer  &  Co. 
G.  m  b-  H.  Die  an  W.  C.  A.  Rotenberg  erteilte  Prokura  ist 
erloschen.  Das  Stammkapital  ist  um  42  000  M  auf  70  000  M  erhöht 
worden.  Die  Vertretung  der  Gesellschaft  erfolgt  durch  die  Ge¬ 
schäftsführer  gemeinschaftlich.  Im  Falle  einer  Liquidation  sind  die 
Geschäftsführer  gemeinschaftlich  ventretungsberechtigte  Liquida¬ 
toren.  Kunstmaler  Max  Cassutto  ist  zum  weiteren  Geschäftsführer 
bestellt  worden. 

Penzig.  Gebr.  Putzier,  Glashüttenwerke  G.  m.  b.  H.  Die  Pro¬ 
kura  des  Kaufmanns  Robert  Hans  ist  erloschen. 

Konkurse.  Glasermeister  Louis  Jessel  in  Berlin,  Zimmerstr. 
64.  Verwalter:  Kaufmann  Guilletmot  (Berlin.  Lessingstr.  2).  Melde¬ 
frist:  25.  Oktober  1912.  Gläubigerversammlung:  19.  Oktober  1912, 
vormittags  10  Uhr.  Prüfungstermin:  25.  November  1912,  vormittags 
10  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  25.  Oktober  1912. 

Glashüttenwerke  Wolfratshausen,  G.  m.  b.  H„  in  Wolfrats¬ 
hausen.  Das  Verfahren  ist  durch  Schlußverteilung  beendet. 

Emailindustrie. 

Dienstjubiläum.  Am  18.  September  konnte  der  Buchhalter  Va¬ 
lentin  Richter  auf  eine  25jährige,  ununterbrochene  Tätigkeit  bei  der 
Firma  Hermann  Schmidt  &.  Sohn,  Emaillier-  und  Stanzwerke  in  Neu¬ 
welt  i.  Sa.,  zurückblicken. 

Neues  Emaillierwerk.  Die  Union-Handels-Gesellschaft  m.  b.  H., 
Wien  gründet  ein  neues  Unternehmen  unter  der  Firma:  Emaillir-  und 
Stanzwerk  Vienna  A.-G-  Das  neue  Werk  wird  in  der  Nähe  von 
Tetschen  a.  d.  Elbe  erbaut  und  zwar  vorläufig  für  eine  Jahrespro¬ 
duktion  von  2  000  000  kg.  Das  Aktienkapital  ist  mit  1  200  000  Kr. 
festgesetzt  und  kann  bis  auf  3  000  000  Kr.  erhöht  werden. 

Annweiler  Email-  &  Metall-Werke  vorm.  Franz  Ullrich  Söhne 
Annweiler.  Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  brachte  das  verflos¬ 
sene  Geschäftsjahr  in  allen  Betriebsabteilungen  reichliche  Beschäf¬ 
tigung.  Der  Mehrversand  beträgt  312  469  M-  Die  Verlegung  der 
Verzinkerei-Abteilung  nach  dem  neu  errichteten,  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  vollendeten  Filialwerke  Bellheim  vollzog  sich  ohne 
nennenswerte  Störung.  Der  Bruttogewinn  nach  Abzug  der  Un¬ 
kosten,  Steuern.  Zinsen  und  Reparaturen  beträgt  375  650  M  (i-  V. 
365  634  M).  Davon  erforderten  ordentliche  und  außerordentliche 
Abschreibungen  158  522  M  (161  149  M).  Zuzüglich  65  613  M  (60  861 
Mark)  Vortrag  verbleibt  ein  Reingewinn  von  282  742  M  (265  344  M). 
von  dem  wieder  8  v-  H.  Dividende  verteilt,  10  856  M  (10  224  M)  der 
Reserve.  20  000  M  (wie  i.  V.)  der  Spezialreserve  und  10  000  M  (wie 
i  V)  dem  Unterstützungsfonds  zugewiesen  werden  sollen.  Tan¬ 
tiemen  beanspruchen  33  791  M  (31  509  M),  vorgetragen  werden 
80  093  M  (65  613  M).  In  der  Bilanz  stehen  die  Anlagen  mit  1 777881 
Mark  (1  685  256  M).  Einrichtungen  mit  373  584  M  (402  943  M),  Vor¬ 
räte  mit  951  012  M  (765  766  M)  zu  Buch.  Die  Außenstände  betragen 
697  761  M  (659  172  M)  in  bar,  Wechseln  und  Effekten  waren  61  182  M 
(72  379  M)  vorhanden.  Neben  1  600  000  M  Aktien-  und  820  000  M 
(845  000  M)  Obligationskapital  werden  per  Saldo  von  518  073  M  auf 
744  370  M  erhöhte  Bank-  und  Darlehensschulden  ausgewiesen.  Lie- 
feranten  hatten  47  835  M  (54  299  M)  zu  fordern.  Im  neuen  Jahr  ist 
die  Beschäftigung  fortgesetzt  zufriedenstellend;  falls  nicht  unvor¬ 
hergesehene  ungünstige  Einflüsse  sich  geltend  machen,  erwartet  der 
Vorstand  wieder  einen  günstigen  Erfolg. 


Warsteiner  Gruben-  und  Hütten-Werke.  Ordentliche  Gene¬ 
ralversammlung:  19.  Oktober  1912,  mittags  12  Uhr.  im  Geschäfts¬ 
lokale  der  Gesellschaft  in  Warstein. 

Handelsregister-Eintragung. 

Annweiler.  Annweiler  Email-  &  Metall-Werke  vorm.  Franz 
Ullrich  Söhne.  Dem  Kaufmann  Jakob  Helm  ist  Gesamtprokura  er¬ 
teilt. 

Kunstgewerbe. 

Vorträge  im  Berliner  Verein  für  Deutsches  Kunstgewerbe.  Der 

Verein  für  Deutsches  Kunstgewerbe  in  Berlin  versendet  soeben  sein 
Winterprogramm.  Es  enthält  wie  immer  eine  große  Reihe  bemer¬ 
kenswerter  Darbietungen.  So  zum  Beispiel  einen  Vortrag  über  Fein¬ 
steinzeug  und  Schmelzware  von  Dr.  W.  Pukall,  dem  Direktor  der 
Kgl.  Keramischen  Fachschule  zu  Bunzlau;  weiter  einen  Vortrag  über 
Ingenieurbauten  und  Aesthetik  von  dem  bekannten  Berliner  Privat- 
dozemten  Regierungsbaumeister  Karl  Bernhard;  der  Direktor  der 
größten  deutschen  Bildgießerei,  Felix  Goerling  in  Friedrichshagen, 
wird  sich  über  Probleme  des  Bronzegusses  verbreiten;  der  durch 
seine  Veröffentlichungen  über  das  Warenhaus  bekannte  Architekt 
Dr.  ing.  Alfred  Wiener  wjrd  das  Warenhaus  in  architektonischer 
und  kunstgewerblicher  Beziehung  behandeln;  Privatdozent  Dr.  Kurt 
Regling  die  antike  Münze  als  Kunstwerk:  Direktor  Dr.  Peter  Jes¬ 
sen  vom  Königlichen  Kunstgewerbemuseum  wird,  von  Joakim  Skov- 
gaards  Fresken  im  Dome  zu  Viborg  ausgehend,  die  heutige  Monu¬ 
mentalmalerei  behandeln;  der  bekannte  Architekt  Albert  Geßner 
wird  über  das  Mietshaus  und  seine  Stellung  in  zukünftigen  Bebau¬ 
ungsplänen  sprechen;  Dr.  Ernst  Salomon  über  Fortschritte  der  elek¬ 
trischen  Beleuchtungstechnik.  Zwischen  die  Vorträge  reihen  sich 
Diskussionsäbende  ein,  die  mit  größeren  Ausstellungen  verbunden 
sind  und  Tagesfragen  des  Kunstgewerbes  in  den  Vordergrund  riik- 
ken.  So  hat  der  eine  Diskussionsabend  Papier  und  Buch  im  Ge¬ 
schäftshause,  der  zweite  Haus  und  Möbel  der  Kleinbürger  und  Ar¬ 
beiter.  der  dritte  das  Gebrauchsglas  und  der  vierte  orientalische 
Gewänder  zum  Gegenstände.  —  Die  Sitzungen  finden  jeden  zweiten 
Mittwoch  im  großen  Festsaale  des  Künstlerhauses,  Bellevuestr.  3, 
statt.  Die  Geschäftsstelle,  die  über  alles  Weitere  gern  Auskunft 
gibt,  befindet  sich  ebenfalls  im  Künstlerhause. 

Vorträge  im  Berliner  Kunstgewerbemuseum.  Das  Kgl.  Kunst¬ 
gewerbe-Museum  in  Berlin  veranstaltet  im  ersten  Winterviertel¬ 
jahr  (Oktober/Dezember)  in  seinem  Hörsaal,  Prinz  Albrecht-Str.  7a. 
Hof,  folgende  Vortragsreihen  zu  je  8  Vorträgen:  1.  Direktorial¬ 
assistent  Dr.  Rudolf  Bernoulli,  Heizanlagen  und  ihre  künstlerische 
Gestaltung,  Montags  abends  8%  bis  91h  Uhr.  Beginn  Montag,  den 
14.  Oktober;  2.  Dr.  Oskar  Fischei,  Das  Wandbild  (Beispiele  und 
Aufgaben  der  Monumentalmalerei),  Dienstags  abends  8/4  bis  9ih 
Uhr.  Beginn  Dienstag  den  15.  Oktober;  3.  Direktorialassistent  Dr. 
Robert  Schmidt,  Geschichte  des  Möbels  vom  Mittelalter  bis  zur 
Neuzeit,  Donnerstags  abends  8J4  bis  91h  Uhr,  Beginn  Donnerstag 
den  17.  Oktober.  Die  Vorträge  sind  unentgeltlich  und  werden  durch 
Lichtbilder  und  ausgestellte  Gegenstände  erläutert.  Nähere  Pro¬ 
gramme  sind  in  der  Bibliothek  des  Kunstgewerbe-Museums,  Prinz 
Albrecht-Str.  7a,  wochentäglich  von  10  Uhr  vormittags  bis  10  Uhr 
abends  erhältlich. 

Ausstellungen. 

Prämiierung.  Auf  der  Erzgebirgischen  Ausstellung  für  Ge¬ 
werbe,  Industrie  und  Bergbau  in  Freiberg  i.  Sa.  erhielten  die  Staats¬ 
medaille:  Porzellanfabrik  Kahla,  Zweigniederlassung  Freiberg:  Fr. 
Chr.  Fickentsoher.  Steinzeugwarenfabrik  in  Zwickau;  Albert  Bau¬ 
mann,  Härtewerk  und  Ofenfabrik  in  Aue.  Den  Ehrenpreis  der 
Stadt  Freiberg:  Neumann  &  Fischer,  Möbelbeschläge  und  Kunst¬ 
verglasungen  in  Freiberg. 

Amerikanische  Tonindustrie-Ausstellung.  Vom  26.  Februar  bis 

zum  8.  März  1913  soll  in  Chicago  die  zweite  Tonindustrie-Ausstellung 
der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  abgehalten  werden. 

Verschiedenes. 

Hansa-Bund-  Am  Freitag,  den  11.  Oktober,  abends  8/4  Uhr, 
veranstaltet  der  Ortsverband  Groß-Berlin  des  Hansa-Bundes  eine 
große  öffentliche  Versammlung  im  „Lehrervereinshaus“,  Berlin  C., 
Alexanderstr.  40.  auf  der  die  gegenwärtige  Wirtschaftspolitik  und 
die  Teuerung  durch  hervorragende  und  sachkundige  Herren  bespro¬ 
chen  werden  wird.  Das  Hauptreferat  hat  der  Großkaufmann  und 
Reichstagsabgeordnete  L  e  u  b  e-Hamburg;  sodann  werden  noch 
sprechen  der  Altmeister  de,r  deutschen  Fleischerinnung  Paul  Burg- 
Berlin  und  das  Mitglied  des  Direktoriums  des  Hansa-Bundes  Ober¬ 
meister  Kniest-  Cassel. 

Die  französische  Taraordnung.  Die  französische  Zollbehörde! 
hat,  wie  erst  jetzt  bekannt  wird,  Veranlassung  genommen,  nachdem | 
die  neue  Taraordnung  am  1.  September  in  Kraft  getreten  ist.  den 
ihr  nachgeordneten  Zollstellen  in  einem  Zirkular  „Anweisungen 
darüber  zu  geben,  in  welchem  Geiste  sie  die  Handhabung  des  neuen 
Reglements  angewendet  zu  sehen  wünscht,  und  es  wäre  sehr  zu 
begrüßen,  wenn  sich  die  Zollstellen  ihren  Wünschen  auch  wirklich 
genau  anpassen  würden.  Die  „Echos  de  l’Exportation  bringen  m 
ihrem  neuesten  Heft  die  wesentlichsten  Teile  des  Begleitbriefes  der 
Generalzolldirektion  an  die  Zollstellen.  Dieser  lautet: 

„Es  ist  ganz  selbstverständlich  bei  Probeentnahmen,  daß  das 
Verhältnis  von  10  v.  H.  da,  wo  kein  Verdacht  eines  Mißbrauchs  oder 
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einer  Täuschung  besteht,  als  das  Maximum  betrachtet  wird,  und 
daß  die  I  lenststelle  in  der  Praxis  sicli  bei  Probeentnahmen  unter 
d|eser  Maximaltaxe  halten  wird,  sobald  materielle  Schwierigkeiten 
uirI  Zedaufwand  sich  dem  widersetzen,  daß  zu  einer  umfangreichen 
Probeentnahme  geschritten  wird.  —  Es  ist  als  Vereinbarung  be¬ 
stimmt,  ,.a  iduS  .^ax'rnum  311  wirklichen  Probeentnahmen  5  v.  H. 
mr  gewöhnlich  in  der  Praxis  nicht  überschreitet,  und  daß  dieses 
Maximum  unter  den  in  vorstehendem  Paragraphen  ins  Auge  ge¬ 
faßten  Voi  bedingungen  selbst  auf  einen  noch  wesentlich  geringeren 
Satz  ei  mäßigt  werden  kann,  sobald  die  vorgelegte  Detailnota  die 
zur  Unterstützung  der  Inhaltserklärung  beigebracht  wird,  nicht' von 
irgendeiner  Mittelsperson  ausgeht,  sondern  von  dem  Versender  der 
VVjren  selbst,  und  sobald  diese  dergestalt  abgefaßt  ist,  daß  sie  alle 
Anzeichen  der  Authentizität  an  sich  trägt.  Man  wird  als  solche  die 
Dokumente  ansehen  dürfen,  die  mit  dem  Siegel  bezw.  Firmenstempel 
‘eines  ausländischen  Fabrikanten  oder  Kaufmannes  und  dessen 
eigenhändiger  Unterschrift  versehen  sind.“ 


Die  „Echos  de  l’Exportation“  bemerken  dazu  wörtlich  als  Kom¬ 
mentar:  „Von  der  Art  der  Handhabung  der  neuen  Vorschriften  wird 
sehr  wesentlich  das  Schicksal  des  neuen  Zollreglements  abhängen. 
Wenn  dabei  liberale  Grundsätze  beobachtet  werden,  wird  sich  der 
Handel  dem  Reglement  vielleicht  auf  strengste  anpassen  können. 
Wenn  aber  nicht,  so  wird  wieder  einmal  aufs  neue  damit  bewiesen 
werden,  daß  es  in  Frankreich  niemals  einem  Zirkular,  einem  Dekret, 
ia  selbst  einem  Gesetz  gelingt,  die  Gebräuche  der 
Verwaltung  zu  ändern!“  —  Es  wird  danach  sehr  wesentlich  Sache 
des  Versenders  sein,  sich  zwar  einerseits  dem  neuen  Reglement  aufs 
genaueste  anzupassen,  aber  andererseits  selbst  sehr  genau  darauf 
achten  zu  lassen,  daß  man  die  neuen  Bestimmungen  im  Sinne  der 
Ministerialverordnung,  aber  nicht  wieder  willkürlich  oder  schikanös 
handhabt. 


Zollbehandlung  der  aus  dem  Auslande  nach  Serbien  mit  der 
Bezeichnung  des  Raumgehalts  eingehenden  Glasgefäße.  Da  der  Mi- 

i  nistei  für  Volkswirtschaft  vei langt,  daß  gemäß  den  Vorschriften  des 
Gesetzes  über  die  Maße  und  Gewichte  die  Einfuhr  von  Gläsern  und 
anderen  Glasgefäßen  vom  Auslande  her  nicht  gestattet  wird,  wenn 
sie  mit  unrichtigen  Maßbezeichnungen  versehen  sind,  so  hat  der  Fi- 
nanzmnnster  durch  Erlaß  vom  5./28.  August  1912,  Z.  Nr.  18  890,  an- 
geordnet  daß  bei  jeder  Einfuhr  von  Glasgefäßen  (Gläsern,  Flaschen 

j  und  dergl.),  an  denen  der  Raumgehalt  bezeichnst  ist,  regelmäßig 
nach  der  Warenbesichtigung  über  solche  Einfuhr  Meldung  zu  erstat¬ 
ten  ist,  und  zwar  in  Belgrad  bei  dem  Eichamt,  in  Wranja  Negotin, 
1  irot  und  Schabatz  bei  den  Verwesern  der  Eichämter,  damit  festge¬ 
stellt  wird,  ob  die  angezeichneten  Maße  genau  sind  oder  nicht.  Die 
Zollämter  haben  daher  fortan  nur  in  solchen  Fällen  die  Erhebung  der 
Zollbeträge  nach  den  Anmeldungen  und  die  Ablassung  von  derarti- 
gen  Glasbehältern  aus  ihren  Zollräumen  zu  gestatten,  wenn  der 
Kontrollbeamte  vom  Eichamt  seine  Einfuhrgenehmigung  auf  dem 
Unikat  der  Anmeldung  vermerkt  hat.  Die  Zollämter  haben  den  Eich¬ 
ämtern  zur  Besichtigung  und  Prüfung  nur  solche  Glasgefäße  (Gläser, 
Bläschen,  Flaschen  u.  dergl.)  anzumelden,  in  denen  in  den  Bier-  und 
Kaffeehäusern  usw.  Getränke  verabreicht  werden;  es  sind  demnach 
Luxusgefäße  für  den  Hausgebrauch  (gravierte,  vergoldete  und  ähn- 
hche  Gläser,  sogenannte  Service  usw.)  sowie  Gefäße  für  wissen¬ 
schaftliche  und  gewerbliche  Erfordernisse  (Laboratorien.  Apotheken) 
solchen  Besichtigungen  nicht  unterworfen. 

Postpakete  nach  dem  Auslande.  Mit  Wirkung  vom  1.  Oktober 
ab  sind  die  Portosätze  für  Postpakete  über  1  bis  5  kg  nach  Colum¬ 
bien.  Ecuador,  Nicaragua.  Panama  und  Venezuela  um  je  60  Pfg., 
nach  Costa  Rica  und  Mexiko  um  je  20  Pfg.  ermäßigt  worden,  inso¬ 
weit  diese  Pakete  auf  dem  direkten  Wege  über  Hamburg  versandt 
werden. 


Postscheckverkehr.  Zum  „Verzeichnis  der  Kontoinhaber  bei 
en  t  ostscheckämtern  im  Reichspostgebiet“  erscheint  in  den  näch¬ 
te11  lagen  der  2.  Nachtrag  (Stand  vom  1.  September),  der  für  40 
tg-  bei  allen  Postanstalten  käuflich  ist.  Das  Verzeichnis  selbst 
Stand  vom  1.  Januar  1912)  kostet  1,60  M,  der  1.  Nachtrag  (Stand 
, /om  1.  Mai)  40  Pfg.  Kontoinhaber  erhalten  Verzeichnis  und  Nach¬ 
rage  auf  Verlangen  von  ihrem  Postscheckamt  unter  Lastschrift  des 
reises,  auch  können  sie  sich  den  regelmäßigen  Bezug  d°s  Verzeich- 
iisses  sowie  der  im  Laufe  des  Jahres  erscheinenden  Nachträge  durch 
einmalige  Bestellung  bei  ihrem  Postscheckamt  sichern. 

Vom  U  Oktober  ab  können  die  Inhaber  von  Postscheckkonten 
lie  Beträge  der  von  ihnen  ausgehenden  Postaufträge  und  Postnach- 
lahmen  nach  Österreich  unmittelbar,  also  nicht  mehr  auf  dem  Wege 
iber  die  deutsche  Aufgabepostanstalt,  ihrem  Postscheckkonto  in 
Deutschland  durch  Postanweisung  überweisen  lassen.  Hierzu  ist  er- 
arderlich,  daß  am  Fuße  des  ersten  Teils  des  internationalen  Post- 
uittragsforrnulars  oder  bei  Nachnahmebriefsendungen  unmittelbar 
nter  der  Angabe  des  Nachnahmebetrags  vermerkt  wird:  „Betrag 

'i  das  Postscheckamt  in  H . zur  Gutschrift  auf  das  Konto 

'[r.  .  .  -  des  N  .....  in  M  ...  .  In  abgekürzter  Form  darf  dieser 
ermerk  nicht  niedergeschrieben  werden.  Enthält  ein  Postauftrag 
ach  Österreich  Wertpapiere  für  mehrere  Zahlungspflichtige,  so  gilt 
er  Uberweisungsvermerk  für  alle  einzulösenden  Papiere.  Bei 
Gchnahmepaketen  nach  Österreich  hat  der  Absender,  der  von  dem 
euen  Verfahren  Gebrauch  machen  will,  die  mit  der  Paketadresse 
erbundene,  von  ihm  vorzuschreibende  Postanweisung  unmittelbar 
,n  das  zuständige  deutsche  Postscheckamt  unter  Angabe  seiner 
ontonummer  in  folgender  Form  zu  adressieren:  An  das  K.  Post- 
checkamt  (zur  Gutschrift  auf  das  Konto  Nr.  .  .  des  N.  .  .  .  in  M  .  .  -) 

1  H  .  .  .  (Ort  des  Postscheckamts). 


Postausweiskarten.  Vom  1.  Oktober  ab  werden  die  in  Deutsch- 
land  ausgestellten  Postausweiskarten  in  den  Niederlanden  bei  der 
gesehen  SUnK  VOn  Postsendungen  als  vollgültige  Ausweispapiere  an- 

,  Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor- 
den  zwischen  Berlin  und  den  deutschen  Orten  Barloschno,  Beerfel- 
a"L|,  1 l,l°w.sheide  Firchau,  Giengen  (Brenz),  Großhartmannsdorf, 
Ä*1:,  ^eibe.l>r,1  Groß  Schhewitz,  Ossieck  Kr.  Pr.  Stargard  und 
/.Wiesel  (gewöhnliche  Gesprächsgebühr  je  1  M),  Füssen  (1,50  M) 

Kaufmannserholungsheim.  Am  6.  Oktober  findet  in  Traunstein 
die  feierliche  Eröffnung  des  ersten  von  der  Deutschen  Gesellschaft 
™r  Kmiimannserholungsheime  erbauten  Heims  statt.  Das  Heim  ist 
für  100  Betten  eingerichtet  und  gewährt  männlichen  und  weiblichen 
Angestellten  kaufmännischer  und  industrieller  Betriebe  sowie  min- 
derbemittelten  selbständigen  Kaufleuten  und  deren  Familien  Auf- 
nahme  Der  Preis  für  die  Feriengäste  beträgt  für  den  Kopf  und  Tag 
iui  Wohnung  und  völlige  Verpflegung  einschließlich  Trinkgeldab- 
osung  2.80  M.  Trinkzwang  besteht  nicht:  es  wird  eine  gute  bürger¬ 
liche  Kost  verabreicht.  Die  Gäste  sind  von  der  Kurtaxe  befreit, 
auch  wird  ihnen  auf  Bäderpreise  Ermäßigung  gewährt. 

Freie  Hochschule  Berlin.  Das  neue  Programm  der  Freien 
noch  sch  ule  ist  erschienen.  Mit  seinen  127  Vortragsreihen,  die  zu¬ 
meist  in  den  Abendstunden  von  7  bis  10  Uhr  stattfinden,  wendet  es 
sich  wieder  an  alle  Kreise  der  Bürgerschaft  Groß-Berlins,  die,  wie 
die  Horerzahl  von  über  18  000  im  letzten  Jahre  beweist,  ein  dau- 
emd  i  eges,  erfreuliches  Interesse  am  Geistesleben  unserer  Zeit  be- 
kunden.  Ausführliche  Programme  sind,  wie  bisher,  kostenlos  in  allen 
öffentlichen  Bibliotheken  und  Lesehallen,  in  sämtlichen  Filialen  von 
Loeser  <N  Wolff  sowie  den  bekannten  Verkaufsstellen  der  Hörerkar¬ 
ten  zu  haben. 

Handelsregister-Eintragungen. 

i  ii  ^a,denkirc,ler|-  Neu  eingetragen  wurde:  Domnick’sche  Glas¬ 
ballon- Hu  Isen-  und  Flaschen-Verpackungsfabrik  m.  b.  H.  Gegen- 

naach  h™  S!wehn,lens  |st  di?  Herstellung  von  Glasballonhülsen 
ach  dem  Patent  Dommck  und  von  Flaschenverpackungsmaterial 
nach  dem  dem  Kaufmann  Otto  Domnick  in  Crefeld  mustergeschütz 

rpI\r^ChenVerPafkun-2:sniateriaIverfahren.  Die  Gesellschaft  ist  be¬ 
rechtigt,  andere  ähnliche  Unternehmungen  zu  errichten  und  zu  er- 
werben,  sich  mittelbar  oder  unmittelbar  an  solchen  zu  beteiligen 
überhaupt  steh  auf  dem  Gebiete  der  besagen  Industrie  in  ieder' 
Weise  zu  betätigen.  Stammkapital:  100  000  M  Geschäftsführer- 
Kaufmann  Otto  Domnick  (Crefeld),  Kaufmann  Bernhard  Sunden 

bestellt  ,o°nai  Sinv  rh/'ere  Geschäftsführer  und  Prokuristen 
bestellt,  so  ist  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  die  Mitwirkung 

P?oLnH<?/p  Geschäftsführern  oderneines  Geschäftsführers  und  eines 
Prokuristen  oder  die.  von  zwei  Prokuristen  erforderlich. 

Ischeskonitz  (Böhmen).  Neu  eingetragen  wurde:  Michelober 
°un^e[.k,e  Gesellschaft  m.  b-  H.  Stammkapital:  80  000  K.  Ge- 
scha f  sfuhrer:  Dr.  Paul  Löbel  (Saaz)  und  Philipp  Berger.  Gesell¬ 
schafter  der  Firma  „Ofen-  und  Tonwarenfabrik  vormals  L.  &  C. 
nai  dtmuth,  Gesellschaft  m.  b.  H.  (Podersam). 

Wiesbaden  Thonprüfungsanstalt  Professor  Dr.  Carl  Bischof 
Der  Ort  der  Niederlassung  ist  nach  Berlin  verlegt. 

Tirschenreuth.  Schönhaider  Kaolin-  &  Kapselerdegruben  G.  m 
b.  N.  An  Stelle  der  bisherigen  Geschäftsführerin  Anna  Matt  wurde 
der  Direktor  Johannes  Schlipphak  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Berlin.  Vereinigte  Zettlitz-Poschezauer  Kaolin-Werke.  Aktien¬ 
gesellschaft  in  Liq.  Emil  Speiser  ist  nicht  mehr  Liquidator. 

Beilagen. 

In  der  vorliegenden  Nummer  finden  unsere  Leser  Beilagen  der 
Firmen 

Oscar  Krieger,  Dresden  über  Transportgeräte. 

Anhaitische  Kohlenwerke.  Halle  (Saale),  Magdeburger  Str  1 
über  den  A-K-W-Gasofen. 


Vereinigung  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie 

G.  m.  b.  H. 


Die  General-Versammlung  der  Vereinigung  deutscher  Por¬ 
zellanfabriken  zur  Hebung  der  Porzellan-Industrie  G.  m.  b.  H„ 
welche  am  26.  September  d.  J.  in  Berlin  tagte,  hatte  als  einzigen 
Gegenstand  der  Beratung  die  Verlängerung  oder  Auflösung  der 
Vereinigung  auf  die  Tagesordnung  gesetzt. 

Nachdem  einzelne  Firmen  erklärt  hatten,  daß  sie  einer  Ver¬ 
längerung  der  Vereinigung  nicht  zustimmen  könnten,  wurde  sofort 
ohne  diese  Firmen  eine  neue  Vereinigung  auf  Grundlage  der 
seitherigen  Satzungen  errichtet  unter  dem  Namen:  „Verband  Deut¬ 
scher  Porzellanfabriken  zur  Wahrung  keramischer  Interessen.  Ge¬ 
sellschaft  mit  beschränkter  Haftung“,  mit  Dauer  bis  zum  1.  Januar 
1920. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht.  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichm.nrade-Berlin. 
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Ia.  Form'  und  Modellgips 


CT3U  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


für’  Falzziegelwerke,  Porzellan-  u.  Steingutfabriken  offeriert  billigst 

Max  Dürre,  Osterode  a.  Harz. 

illllllllBBIBIIIIIimHHHIHBHIIIIHinN 


Lichtd  r  uck  -T  afe  I  n 


für  die  Keramische  Industrie  in  ]eder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestell 

Eigene  große  photographische  Atelieis.  Muster  umsonst. 
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9/aftenfabnken/Mineralmühlenj> 
Örtafchmn  für  dfe  Glas ^ 
und  Porte Hari  -  < 

9n  duftries' 

rirey  u.Sommerlcd. Niedersedlitz  b  Dr:  /  . . .  • 


CVollendetste  u.bewährte  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  ^Wirtschaftlichkeit. 


Porzellan  Brennöfen 

II 


Emaillierton, 


bestbewährte  Qualität 

Fritzlarer  Tonwerke, 

Fritzlar  B.,  Bez„  Cassel. 


mit  überschlagender 
Flamme. 


Kobalt'  und 
Kalzinioröfen 

Scharffeuer  mnffel 
Schmelzmuffel 

Zugmuffel 

(Orig. Fürbringer  etc.) 

Transportable 

Muffelöfen 

baut  antrkannt  bestens 


Rudolf  Russ,  Schönwalil,  Obir. 

Ia.  Referenzen.  ::  Fernsprecher:  Amt  Selb  69. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel,  Zwickau.  Sa 


Keramische  Rundschau 


i: 

! 
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ßriefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernspr.:  Moabit  9400,9401.9402.. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  10.  Oktober  1912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in 
ruitg  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m-  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah- 
fabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


40  Jahre  Geschichte  der  Firma 

Die  Firma  Otto  Kauffmann,  Chemische  Fabrik,  Schamotte- 
waren-  und  Mosaikplattenfabrik,  Niedersedlitz  i.  Sa.,  konnte  im 
vergangenen  Jahre  auf  ihr  40  jähriges  Bestehen  zurückblicken. 
Anläßlich  dieses  Jubiläums  hat  sie  eine  Festschrift  mit  der  Ge¬ 
schichte  des  Werkes  herausgegeben.  Ein¬ 
geleitet  wird  die  Jubiläumsausgabe  durch 
ein  Vorwort  des  Syndikus  des  Verbandes 
Sächsischer  Industrieller  Dr.  Stresemann. 
der  die  Frage  aufwirft,  ob  es  sich  über¬ 
haupt  lohne,  die  Geschichte  eines  derartigen 
Einzelunternehmens,  deren  es  in  Deutsch¬ 
land  Tausende  gebe,  zu  schreiben.  Aber  ge¬ 
rade  im  Zeitalter  des  Zusammenschlusses 
-  auf  allen  Gebieten,  besonders  auf  industri¬ 
ellen,  sei  es  zu  begrüßen,  wenn  das  persön¬ 
lich  geleitete  Unternehmen  auch  heute  noch 
vorherrschend  ist.  Die  Firma  Otto  Kauff- 
,  mann  ist  ein  beredtes  Beispiel  dafür,  wel- 
!  che  Erfolge  erzielt  werden  können,  wenn 
\  eine  einzelne  Persönlichkeit  alle  ihre  Fä- 
higkeiten  und  Kenntnisse  in  ein  derartiges 
Unternehmen  hineinlegen  kann.  Im  Großen 
|  war  das  bei  Krupp  der  Fall,  aber  auch  im 
;  kleineren  Maßstabe  zeigt  sich  uns  hier  ähn¬ 
liches. 

Im  Jahre  1871  kaufte  Otto  Kauffmann, 
der  bis  dahin  Direktor  der  Papierfabrik 
j  Troppau  in  Österreichisch-Schlesien  war. 

in  Niedersedlitz  ein  etwa  27  000  qm  großes 
'  Anwesen  und  errichtete  darauf  eine  Fabrik 
für  schwefelsaure  Tonerde,  um  der  Papier- 
industrie  den  hauptsächlich  zum  Leimen  des 
Papiers  benötigten  Stoff  zu  liefern.  Es  war 
in  den  Friedensjahren  nach  dem  Kriege 
1870/71,  wo  infolge  der  aufblühenden  Indu¬ 
strie  die  Nachfrage 
nach  Ziegeln  sehr 
!  groß  war,  und  da 
das  Fabrikgelände 
guten  Lehm  aufwies, 
so  entschloß  sich 
I  Kauffmann,  auch  die 
Ziegelherstellung 
(Meilerziegel)  aufzu- 
nehmen.  Das  Ge¬ 
schäft  blühte  zuerst, 
ließ  aber  bald  nach, 
so  daß  die  Fabrika¬ 
tion  wieder  einge¬ 
stellt  wurde.  In  der 
Lieferung  von  Stof¬ 
fen  für  die  chemische 
Industrie  hatte  Kauff- 
mann  größeres  Glück, 

I  Ul*d  die  Fabrik  wurde  denn  auch  in  den  folgenden  Jahren  durch 
Ankauf  benachbarter  Grundstücke,  durch  Verbesserung  der  Her¬ 
stellungsverfahren  und  durch  Aufnahme  neuer  Verfahren  wesent- 
i  I*ch  vergrößert-  1881  wurde  die  Herstellung  von  Kalialaun  aufge- 
jnommen,  der  aus  schwefelsaurer  Tonerde  und  schwefelsaurern  Kali 


Otto  Kauffmann,  Diedersedlitz. 

besteht  und  besonders  in  Färbereien,  Gerbereien,  bei  der  Herstel¬ 
lung  von  leigfarben  u.  dergl.  verwendet  wird.  Auch  verlegte  sich 
die  Firma  auf  die  Herstellung  von  Glanzweiß,  das  in  der  Buntpapier- 
und  !  apetenindustrie  zur  Verwendung  kommt.  1903  nahm  die  Fa¬ 
brik  die  Herstellung  von  gebranntem  Alaun 
und  1909  die  von  Natronalaun  auf.  Für 
die  Weiterentwickelung  des  Unternehmens 
war  die  Verwertung  der  bei  der  Herstel¬ 
lung  der  schwefelsauren  Tonerde  abfallen¬ 
den  Rückstände  von  Bedeutung;  anfäng¬ 
lich  wurde  ein  Teil  dieser  Rückstände  ge¬ 
schlämmt  und  in  der  Papierherstellung  als 
Füllstoff  verwendet,  dann  aber  bot  sieb 
Mitte  der  80er  Jahre  die  Aussicht,  die 
Rückstände,  welche  ihres  Kieselsäurege¬ 
haltes  wegen  mit  Si-Stoff  bezeichnet  wer¬ 
den,  bei  der  Herstellung  von  Ptizzolan-Ze- 
ment  zu  gebrauchen.  Die  Herstellung  lohn¬ 
te  sich  aber  nicht  recht,  da  der  Puzzolan¬ 
zement  gegen  Po>rtlandzement  nicht  auf- 
kommen  konnte.  Zur  Aufarbeitung  des 
Si-Stoffes  und  seiner  Verwendung  als  Zu¬ 
satz  zu  Steinzeug-  und  Schamottewaren 
wurde  1882  eine  neue  Fabrik  errichtet,  die 
über  7  Öfen,  1  Kollergang  und  1  Rohrpres- 
se  verfügte.  1890  wurde  diese  Fabrik  durch 
den  Bau  von  weiteren  10  Rundöfen  mit  den 
entsprechenden  Herstellungs-Einrichtungen 
ausgebaut.  Der  Nachteil  welcher  der  Fa¬ 
brik  dadurch  erwuchs,  daß  sie  keine  eige¬ 
nen  Tonfelder  in  der  Nähe  hatte,  sollte 
dadurch  ausgeglichen  werden,  daß  die 
Fabrik  den  Wert  der  Erzeugnisse  durch 

Verbesserung  der  Ware  erhöhte.  Hierzu 

diente  ein  Verfahren,  Klinker  mit  emer 

feiner  aufbereiteten 
Deckschicht  herzu¬ 

stellen.  Aber  lang 
andauernde  Versuche 
mit  diesem  Verfahren 
führten  zu  keinem 

Erfolge.  so  daß 
Kauffmann  im  Jahre 
1893  die  Herstellung 
eines  edleren  Stein¬ 
zeugs,  der  Mosaik- 
platten,  aufnahm.  Da¬ 
mit  beginnt  ein  Wen¬ 
depunkt  der  Ge¬ 
schichte  des  Unter¬ 

nehmens,  weil  sich 
die  Firma  Otto  Kauff¬ 
mann  durch  diese  Fa¬ 
brikation  eine  unbe¬ 
stritten  geachtete  Stellung  in  der  Welt  errungen  hat-  Schon  nach 
wen’gen  Jahren  reichte  die  vorhandene  Fabrikationsanlage  nicht 
mehr  aus,  und  Kauffmann  entschloß  sich,  ein  lediglich  für  die  Mo¬ 
saikplattenfabrikation  bestimmtes  Haus  mit  6  großen  Rundöfen 
zu  errichten,  und  so  wurde  Kauffmann  in  die  Lage  versetzt,  selbst 


Otto  Kauffmann. 
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den  weitgehendstell  Ansprüchen  hinsichtlich  Leistungsfähigkeit  und 
Oiite  der  Waren  entsprechen  zu  können.  Das  Bedauernswerte  war 

nur,  daß  Kauffmann 
inmitten  seiner  schaf¬ 
fensfrohen  Tätigkeit 
im  September  1900 
der  Leitung  seines 
Werkes  durch  den 
Tod  entrissen  wurde; 
an  seine  Stelle  traten 
seine  beiden  Söhne 
Dr.  Otto  und  Dr.  Paul 
Kauffmann,  die  es  ver¬ 
standen  haben,  das 
Erbe  in  großzügiger 
Weise  weiterzuleiten 
und  zu  einem  immer 
größer  werdenden  Un¬ 
ternehmen  zu  gestal¬ 
ten.  Das  Weltruf  ge¬ 
nießende  Werk  bietet 
in  seiner  ausgebauten 
Form  ein  Beispiel  da¬ 
für,  was  auf  industriel¬ 
lem  Gebiete  durch  em¬ 
sige  Arbeit  und  Aus¬ 
dauer  erreicht  werden 
kann.  Die  Firma,  die 
imstande  ist,  einem 
Tagesversande  von 
80  000  kg  gerecht  zu 
Dr.  Paul  Kauffmann.  werden,  verdankt 

ihren  Erfolg  nicht  zum 

wenigsten  dem  Umstande,  daß  sie  sich  die  langjährige  Mitaibeit  zu¬ 
verlässiger  und  treuer  Beamter  und  Arbeiter  gesichert  hat.  Aus  dem 
Wunsche  heraus,  es  mit  einem  zufriedenen  Beamten-  und  Arbeiter- 
Stande  zu  tun  zu  haben,  hat  die  Firma  neben  dem,  was  die  Gesetz¬ 


gebung  ihr  an  sozialpolitischen  Lasten  auferlegt,  Bedeutendes  ge¬ 
leistet.  Stresemann  sagt:  Der  Firma  Otto  Kauffmann  wird  mancher 
Arbeiter,  der  niicihr 
terner  denkt  und  der 
einmal  das  Leben  in 
seinen  Wechselfällen 
kennen  gelernt  hat, 
dankbar  sein,  für  das, 
was  ihm  seitens  der 
Firma  über  die  staat¬ 
liche  Gesetzgebung 
zuteil  wurde. 

Die  Festschrift  zeigt 
in  Wort  und  Bild  so 
recht  anschaulich,  wie 
hier  Kleines  zum 
Großen  emporstieg, 
wie  sich  das  länd¬ 
liche  Dorf  zum  Indu¬ 
strievorort  entwik- 
kelte  und  wie  mit  der 
Aufwärtsentwicklung 
des  Unternehmens 
auch  die  Löhne  der  in 
ihm  beschäftigten  Ar¬ 
beiter  stiegen.  Nicht 
um  eine  Gründung  des 
Großkapitals  handelt 
es  sich  hier,  sondern 
um  die  persönliche 
Arbeit  eines  Einzel¬ 
nen,  der  in  treuer  Hin¬ 
gabe  an  die  gestellte 

Aufgabe  und  mit  offenem  Blick  für  die  wirtschaftliche  Entwicklung 
cpinpr  cpin  1  phptiQWprP  nus,  kleinen  Anfängen  heraus  zu  seiuei 
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heutigen  Größe  geführt  hat. 


Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen. 


Von  Max  Schmidt. 


Literatur: 

Bock,  Die  Ziegelfabrikation, 

Dümmler,  Handbuch  der  Ziegelfabrikation, 

Fischer’s  Taschenbuch  für  Feuerungstechniker, 

Haase,  Feuerungsanlagen, 

Heinecke,  Neuere  Brennöfen  der  Königl-  Porzellan-Manufaktur, 
Kerl,  Handbuch  der  gesamten  Tonwarenindustrie, 

Loeser,  Feinkeramische  Brennöfen, 

Schuhmacher,  Die  keramischen  Tonfabrikate, 

Taschenbuch  für  Keramiker. 

Beim  Bau  eines  Brennofens  hat  man  zunächst  für  geeigneten 
Baugrund  zu  sorgen;  am  vorteilhaftesten  hierfür  wäre  naturgemäß 
frost-  und  wetterbeständiges  Felsgestein.  Keramische  Fabriken 
werden  jedoch  im  allgemeinen  in  Gegenden  auf  dem  flachen  Lande 
errichtet,  in  der  Nähe  schiffbaren  Wassers  und  anderer  Verkehrs¬ 
wege;  hier  kommen  als  Baugrund  in  Frage  grober  und  festgelagei- 
ter  Kies,  Gerolle,  sowie  fester  Mergel-,  Lehm-  und  Ton-Boden,  denen 
sich  als  weniger  geeignet  wasserfreier  festgelagei ter  Sand-,  sowie 
nasser  Lehm-  und  Ton-Boden  anreihen.  Als  oberste  Schicht  findet 
man  häufig  die  nicht  baufähige  Mutter-  oder  Acker-Erde,  welche 
j  dem  etwas  stärkeren  Druck  nachgibt  und  deswegen  so  tief  abge¬ 
tragen  werden  muß,  bis  man,  wenn  möglich,  zu  einer  ausreichend 
tragfähigen  Schicht  gelangt.  Ist  diese  nicht  zu  erreichen,  z.  B.  auf 
tiefen  Tonlagern,  so  ist  man  genötigt,  einen  gut  gezimmerten  Pfahl¬ 
rost  einzulegen,  worauf  eine  Mauer  von  Sand-,  Granit-,  Bruch-  oder 
anderen  Rohsteinen  größeren  Umfanges  bis  zu  Tage  auf  gef  iih  1 1 
wird.  Die  eigentliche  Fundamentierung  kann  dann  30—50  cm  über 
dem  Erdreich  beginnen. 

Das  Fundament  muß  stets  so  angeordnet  und  ausgeführt  wer¬ 
den,  daß  sein  Bestand  durch  äußere  Einflüsse,  welche  namentlich 
in  der  Einwirkung  von  Wasser  und  Feuchtigkeit  bestehen,  nicht  ge¬ 
fährdet  werden  kann;  denn  diese  wirken  in  mehrfacher  Weise, 
schädlich:  einmal  dadurch,  daß  durch  etwa  entstehenden  Frost  der 
Baugrund  aufgelockert  wird,  weshalb  die  Fundamentbasis  in  frost¬ 
freie  Tiefe,  etwa  0,90—1,25  m  unter  Tage  zu  legen  ist;  ferner  kann 
der  Baugrund  von  Quellen  und  sonstigen  Wasseradern  durchsetzt 
sein  und  Grundwasser  angesammelt  haben,  wodurch  das  Erweichen 
des  Bodens  herbeigeführt  und  das  Abgleiten  des  Fundamentes  be¬ 
fördert  wird:  oder  es  befindet  sich  in  nächster  Nähe  der  Baustelle 
ein  Teich,  ein  Bach  usw-,  welche  gleichfalls  ein  Unterspülen  des 


Fundamentes  verursachen  können.  In  diesen  Fällen  em¬ 
pfiehlt  es  sich  stets,  mit  der  Fundamentbasis  bis 

unter  die  wasserführende  Schicht  zu  gehen,  .  sowie  ge¬ 
gebenenfalls  durch  Steinschüttungen  und  Umschließung  des 

Baues  mit  einer  aus  dicht  nebeneinander  eingerammten  Bohlen  oder 
Pfählen  mit  Federn  und  Nuten  hergestellten  sogen.  Spundwand  dem 
Eindringen  von  Wasser  vorzubeugen.  Auch  ist  es  zweckmäßig,  die 
Umgebung  des  Baues  und  den  Baugrund  selbst  durch  Drainage 
trocken  zu  legen  und  das  Wasser  in  geeigneter  Weise,  etwa  durch  | 
ein  unter  der  Ofensohle  angelegtes  und  in  direkter  Verbindung  mit 
dem  Schornstein  stehendes  Kanalnetz  abzuführen.  Sind  Quellen 
vorhanden,  so  müssen  sie  oberhalb  des  Fundamentes  gefaßt  werden,  i 
Isolierungen  der  Ofensohle  durch  Betonschichten,  Asphaltschichten 
oder  Dachpappen  erweisen  sich  hingegen  als  vollkommen  nutzlos, 
da  sie  durch  die  auch  in  die  Tiefe  gehende  Hitze  zerstört  werden.  I 
Für  alle  Fälle  aber  muß  man  den  Ofen  stets  so  hoch  stellen,  daß  er 
von  etwa  vorhandenem  Grundwasser  in  keiner  Weise  beeinflußt 
werden  kann,  und  es  muß  stets  dafür  gesorgt  werden,  daß  sein  Fun-  j 
dament  fest  gelagert  und  vollkommen  trocken  liegt.  Wird  dies  ver-  I 
absäumt,  so  kann  das  durch  die  Hitze  der  Ofensohle  aus  der  umlie¬ 
genden  Erdschicht  angesaugte  Wasser  geradezu  zum  Aufsteigen  m  | 
den  heißen  Fundamenten  gezwungen  werden,  wo  es  verdampft  und  i 
nach  oben  in  den  Ofen  steigt,  um  hier  mannigfache  Schäden  her¬ 
vorzurufen. 

Vor  Errichtung  des  Fundamentmauerwerkes  ist  die  Sohle  der 
Baugrube  zunächst  möglichst  abzugleichen  und  zu  ebnen.  Alsdann 
wird  auf  der  Bausohle  ein  Mörtelbett  ausgebreitet  und  in  dieses  | 
die  unterste  Mauerschicht  verlegt,  für  die  nur  Steine  von  möglich-  j 
ster  Regelmäßigkeit  und  nicht  zu  großen  Abmessungen  Verweil-  i 
düng  finden  dürfen.  Lagerhafte,  gut  zugehauene  Bruchsteine  und 
rauhe  Quadern  sind  hierfür  die  geeignetsten  Materialien. 

Für  Fundamentmauerwerk  von  geringerer  Dicke  und  Tiefe,  j 
das  im  Trocknen  aufgeführt  wird,  genügt  gewöhnlicher  Kalkmörtel;  j 
dagegen  darf  für  Gründungen  in  feuchtem  Boden,  was  aber  bei  der 
Errichtung  von  Brennöfen,  wie  oben  betont,  am  besten  vermieden  I 
wird,  nur  hydraulischer,  am  vorteilhaftesten  Zement-Mörtel,  ver-  j 
wandt  werden.  Als  Baustoff  für  den  Brennofen  selbst  dienen  gut  j 
gebrannte  Ziegel;  zur  inneren  Auskleidung,  sowie  zur  Her¬ 
stellung  der  Feuerungen,  der  Kanäle  und  des  Gewölbes  kommen 
jedoch  hauptsächlich  Schamottesteine  in  Frage,  die  zum  mindesten  j 


etwas  feuerfester  sein  müssen,  als  das  Fabrikat,  das  in  dem  betref¬ 
fenden  Ofen  gebrannt  werden  soll.  Gute,  brauchbare  Schamotte¬ 
steine  müssen  ein  festes,  geschlossenes  Qefüge  zeigen;  sie  müssen 
ferner  glatt,  kantig  und  dicht  sein  und  Temperaturwechsel,  der  plötz¬ 
lich  und  sehr  groß  sein  kann,  gut  vertragen  können-  Sie  dürfen 
daher  keine  gesinterte  Struktur  besitzen,  sowie  nicht  reissen,  ab¬ 
blättern  oder  springen. 

Bei  der  Feuerung  und  der  Innenwand  des  Ofens  genügt  es, 
dem  feuerfesten  Feil  der  Mauer  —  Futtermauer  —  die  Stärke  eines 
Normalsteines  zu  geben,  während  das  Gewölbe,  sowie  die  Brenn¬ 
raumsohle  und  die  Gasabzugskanäle  ganz  aus  feuerfesten  Steinen 
gebaut  werden.  Zur  Herstellung  der  Brennraumsohle  wählt  man 
‘A  bis  %  Stein  starke  Schamotteplatten.  Sie  müssen  so  geformt 
sein,  daß  sie  sich  leicht  zusammenfügen  lassen  und  daß  die  in  der 
Sohle  angebrachten  Gasabzugsöffnungen  dauerhaft  konstruiert  sind. 
Für  das  Brennofengewölbe  sind  nur  sorgfältig  bearbeitete  Form¬ 
steine  zu  verwenden,  deren  keilförmige  Gestalt  dem  Krümmungs¬ 
radius  des  Gewölbes  genau  entsprechen  muß;  denn  gerade  diese 
Gewölbesteine  werden  während  des  Brandes  und  der  Abkühlung 
des  Ofens  den  hierdurch  hervorgerufenen  Bewegungen  des  Mauer¬ 
werks,  seiner  Ausdehnung  und  Zusammenziehung  ganz  besonders 
ausgesetzt,  wodurch  sie  sich  in  ihrer  Lage  zueinander  vollkommen 
verschieben  können,  wenn  sie  nicht  so  gestaltet  sind,  daß  jeder  ein¬ 
zelne  Stein  den  benachbarten  mit  in  die  Bewegung  hineinzieht. 

Um  dies  zu  ermöglichen,  empfiehlt  es  sich,  den  Gewölbe¬ 
steinen  eine  der  in  Bild  1  und  2  gezeigten  Formen  zu  geben: 


Bild  1. 


(iS* 


Bild  2. 


Nach  Bild  1  werden  die  einzelnen  Formsteine  bei  ihrer  Her¬ 
st  llung  auf  den  beiden  Lagerseiten  derart  mit  Rillen  versehen, 
daß  bei  der  Vermauerung  die  Rille  des  einen  derjenigen  des  andern 
Meines  gegenüber  zu  liegen  kommt.  Der  hierdurch  gebildete 
Raum  wird  ebenso  wie  die  Fuge  selbst  mit  Mörtel  ausgefüllt;  in 
der  Hitze  wird  dieser  fest  und  bildet  somit  mit  den  Steinen  eine 
zusammenhängende  Masse,  die  einer  Verschiebung  derselben  ent¬ 
gegenwirkt. 

Nach  Bild  2  sind  dagegen  die  Steine  mit  Nute  und 
Feder  versehen,  wodurch  ihre  Widerstandsfähigkeit  gegenüber 
einer  etwaigen  Verschiebung  noch  mehr  erhöht  werden  dürfte,  als 
unter  Verwendung  der  in  Bild  1  angegebenen  Form.  In  allen  Fel¬ 
dern  müssen  aber  die  Stein 2  immer  so  vermauert  werden,  daß  sie 
I  mit  ihren  Köpfen  nach  dem  Innern  des  Brennraumes  stehen. 

;  Zum  Überwölben  der  Feuerungen  ist  die  Verwendung  von  Form- 
ste.nen  zweckmäßig,  aber  nicht  durchaus  notwendig;  es  genügt, 
diese  „Rollschicht“  aus  Normalsteinen  herzustellen.  Da  die  Roll- 

nnai  jep0ch  von  der  sich  aus  dem  Brennstoff  entwickelnden  Hitze 
9I1  ,  611  F®uergasen  im  Laufe  der  Zeit  stark  angegriffen  wird  und 
ausbrennt  ,  wodurch  die  darüber  liegenden  Mauerschichten  bei 
i  L  Al'sbesserung  der  Rollschicht  gefährdet  werden,  ist  es  vorteil- 
aft,  über  ihr  eine  LI  Stein  starke  Normalschicht  und  darüber  noch 

bringe^6116  R°llschldlt  von  etwas  größerer  Spannweite  anzu- 

7iMtZUm^AUfTmatUerx,  deS  0fens  wird  am  besten  durchweg  Scha- 
l-,  °id6r  Lehm'Mortel  verwandt,  wobei  der  Lehm  mit  Sand 
g-nugend  gemagert  sein  muß.  Der  Mörtel  ist  stets  sehr  sorgfältig 
-u  bereiten,  dergestalt,  daß  er  im  Feuer  nur  wenig  schwindet  und 

illem" vblif"SFm  Zus,tande  anzuwenden,  um  möglichst  enge  und  vor 

dgkeit  h  6  dLU  Hn|tterltelleü  ZUJ können’  was  von  größter  Wich- 
•  g  eit  tu i  die  Haltbarkeit  des  Mauerwerkes  ist;  denn  groß"*  und 

“besondere  hohle  Fesen  lassen  bald  Risse  entstehen"  die  das  Ein- 

Stoff  an«  V?n  kaltK r  Luft  1,1  den  0fen  ermöglichen,  somit  dis  Brenn- 
lenden  W  m?  beeinträchtigen  und  den  guten  Ausfall  der  zu  bren- 
'enden  Ware  in  Frage  stellen. 

dem  Aufnlauern  erhält  der  Ofen  in  der  Regel  keinen  An 
Ä  J6d0C^  Se,Me  Fugen  werdei1  d0ld-  sie  mit  dem  Feuer  in 
1  Thr  fng  kommen’  mit  feuerfestem  Mörtel,  dagegen  diejenigen 
les  Umfanges  um  diesen  vor  dem  Einflüsse  der  Witterung 

ichs  ^schädlVb"16111  ve;strichen-  Um  etwaige  Rissehildung  mög- 
'usammpnJnh  nh  zu,machen  und  gleichzeitig  die  Ofenwärme  besser 

m  und fCr  sich  'erlaubt”  ™an'nlnSoien]  dies  die  Ofenkonstruktion 
J  ren“  ausstat ten  e.rlaabt’  das  0fenmauerwerk  mit  „Sand-Isolierun- 
|  ausstatten,  d.  h.  das  innere  und  äußere  Mauerwerk  durch 


einen  Hohlraum  trennen  und  diesen  mit  Sand  oder  Asche  als 
schlechte  Wärmeleiter  ausfüllen.  Dieses  Füllmaterial  kann  aber 
nach  Bock  der  Haltbarkeit  des  Ofenmaterials  dadurch  gefährlich 
werden,  daß  es  sich  bei  jeder  Ausdehnung  wie  ein  Keil  in  die  Risse 
legt,  wodurch  nicht  allein  das  Zurückweichen  des  Mauerwerks  in 
seine  frühere  Lage  behindert,  sondern  auch  bei  jeder  folgenden 
Ausdehnung  der  Wände  die  Risse  größer  werden,  so  daß  das 
Mauerwerk  schließlich  auseinander  getrieben  werden  kann. 

Ein  einfaches  Mittel,  die  äußeren  Wände  fortwährend  dicht  zu 
halten,  ist  nach  Bock  das  Teeren  derselben.  Wird  dies  in  jedem 
Jahre  einmal  vorgenommen,  so  soll  der  Ofen  so  dicht  halten,  daß 
die  Kosten  des  Teerens  in  kürzester  Frist  gedeckt  seien.  Vor’ dem 
jedesmaligen  Teeren  müssen  jedoch  alle  Risse  sorgfältig  ausgefugt 
werden. 

Diejenige  Stelle  des  Ofens,  welche  viel  Wärme  unausgenutzt 
nach  außen  hin  entweichen  läßt,  ist  häufig  die  Eingangstür.  Es  em¬ 
pfiehlt  sich,  dieselbe  stets  als  doppelte  Wand  in  der  Weise  auszu- 
füliien,  daß  zwischen  ihrer  äußern  und  innern  Mauer  ein  etwa 
2  -~Aein  breiter  Zwischenraum  bleibt.  Die  in  demselben  einge¬ 
schlossene  Luft  befördert  als  schlechter  Wärmeleiter  das  Zusam¬ 
menhalten  der  Wärme  im  Ofen. 

Infolge  der  Ausdehnung  des  Ofens  bei  jedem  Brande  ist  es 
notwendig,  ihn  zu  bandagieren,  indem  er  an  mehreren  Stellen,  be- 
sonders  aber  über  den  Feuerungeirund  an  der  Basis  des  Gewölbes 
wo  dasselbe  einen  starken  Druck  gegen  die  Wid2rlager  ausübt  mit 
eiserneig  etwa  5—8  cm  breiten  und  llA—2  cm  dicken  Reifen  umlegt 
wird.  Die  Reifen  ruhen  auf  gut  eingemauerten  Haken,  die  sie  bei 
einem  etwaigen  Zerspringen  noch  festhalten,  und  bestehen,  je  nach 
dem  Umfange  des  Ofens,  ans  drei  oder  mehreren  Stücken,  deren 
tnden  hakenförmig  übereinander  greifen.  Außerdem  sind  in  das 
Mauerwerk  senkrechte,  etwa  10  cm  breite  eiserne  Stäbe  an  ver- 
sc  nedeneii  Stellen  der  äußern  Ofenwandung  eingelassen  und  unter 
den  Reiten  angebrächt,  um  den  Widerstand  derselben  über  eine 
größere  Flache  des  Ofens  zu  verbreiten. 

Bei  der  Konstruktion  der  Ofen  zum  Brennen  von  Steingutwaren 
sind  zwei  Forderungen  zu  beachten: 

1.  eine  möglichst  gleichmäßige  Verteilung  der  Wärme  über  den 
ganzen  Brennraum; 

2  ein  möglichst  geringer  Brennstoffverbrauch  bei  gleichzeitig 
möglichst  hoher  Wärmewirkung. 

_lir  ?ief®n  F°rderiingen  zu  genügen,  haben  sich  im  Laufe  der  Zeit 
zur  direkten  Befeuerung  durch  festes  Brennmaterial  zwei  Brenn¬ 
ofensysteme  ausgebildet: 

L  das  System  der  Rundöfen  für  unterbrochenen  Betrieb; 

2.  das  System  der  Kanalöfen  für  ununterbrochenen  Betrieb. 
sind-'6  Semeinsamen  Teile  der  verschiedenen  Ofenkonstruktionen 

a)  der  Brennraum,  in  welchem  die  Ware,  in  Kapseln  einge¬ 
schlossen,  zum  Brennen  aufgestellt  wird; 

b)  die  Feuerung,  in  der  das  Brennmaterial  entzündet  und  das 
Feuer  durch  regelmäßige  Zufuhr  von  Heizstoff  so  lange  unterhalten 
wnd,  bis  die  gewünschte  Temperatur  im  Brennraume  erreicht  isf 

c)  die  Zugmittel  —  Abzugskanäle,  Kamine,  Schornstein  — 
e  che  den  zur  Einführung  der  Verbrennungsgase  von  der  Feue- 

rung  in  den  Brennraum  und  zur  Verteilung  derselben  in  letzterem 

deVabführmi  16fern  Und  ^  unverbrauchten  Verbrennungsgase  wie- 

(Fortsetzung  folgt.) 

Anlagen  und  Cinrichtungen  eines 
6maillierwerkes. 

Von  Ing.-Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 

(Fortsetzung.) 

nfi  **  ^°den  Aim  Beizraum  ist  mit  gebrannten  Tonklinkern  ge- 
p  ^S,er  ’  die  in  AsPhait  verlegt  werden.  Alle  Rinnen,  die  von  den 
einen  Bassins  aus  geführt  werden  müssen,  münden  in  ein  großes 
Sammelbassm.  Hier  soll  sich  der  Schlamm,  der  aus  den  £ 

Wasserkasten  mitgefuhrt  wird,  sammeln,  um  von  Zeit  zu  Zeit 
ausgehoben  zu  werden.  Hierdurch  wird  ein  Verstopfen  der  Ka 
na  e  verhindert.  Die  Rinnen,  in  die  das  Wasser  bezw.  die  ab! 
helfende  Beize  geführt  wird,  werden  zweckmäßig  mit  losen 

(Bi!dChsT  H16  .fndereJ1 .  La^en  passenden  Klinkerplatten  überdeckt 
(Bild  8),  damit  sie  kein  Hindernis  bilden  können;  auch  ein  Ver¬ 
brennen  des  Fußes  durch  Hineintreten  ist  dann  ausgeschlossen 
Ich  mochte  hi ?r  auch  erwähnen,  daß  man  ja  Sorge  tragen  soll  daß 
die  Auslaufrinne  vom  heißen  Sodakessel  gut  überdeckt  ist  damit 

schlossen1, ist!"  ^  dUrC,‘  ££ 

Aus  dem  Sodabehälter  kommt  das  Geschirr  auf  den  Trocken¬ 
ofen,  um  vollkommen  von  dem  anhaftenden  Wasser  befreit  zu  wer- 
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den.  Bei  manchen  Qußsachen,  auch  bei  gewissen  glatten  Blech¬ 
gegenständen,  ist  der  Trockenofen  entbehrlich.  Das  anhaftende 
Wasser  kann  hier  durch  Abreiben  mit  Sägespänen  entfernt  werden- 
Für  die  meisten  gebeizten  Gegenstände  aber  ist  der  Trockenofen 
unentbehrlich.  Er  muß  so  beschaffen  sein,  daß  die  Platten  recht  heiß 
werden,  und  dies  bedingt  zunächst  eine  genügend  große  Rostfläche 
auf  einen  richtigen  Querschnitt  des  Trockenkanals.  Da  de  t 
Trockenofen  0,80—1  m  breit  sein  muß,  so  ist  hierdurch  die  Breite 
des  Querschnitts  gegeben,  diese  ist  daher  0,55  0,75  m.  Die  Höhe 
des  Kanals  muß,  der  sonst  zu  leicht  eintretenden  Verstopfung  hal¬ 
ber,  mindestens  15  cm  betragen,  richtet  sich  aber  natürlich  nach  der 
Größe  der  den  Trockenofen  erhitzenden  Feuerung.  Der  Trocken¬ 
ofen  kann  seine  eigene  Feuerung  haben,  er  kann  aber  auch  durch 
die  Abgase  eines  Glüh-,  Brenn-  oder  Schmelzofens  erhitzt  werden. 

Im  ersten  Falle  wird 
am  besten  eine  direkte  Feue¬ 
rung  eingebaut.  (Bild  9.) 
Hier  wird  man  als  Höhe 
des  Kanals  15  cm  wählen; 
fm  hierdurch  würde  sich  bei 
einer  Breite  von  55  cm  eine 
Rostfläche  von  etwa  2300 
qcm  mit  einem  stündlichen 
Kohlenverbrauch  von  unge¬ 
iähr  17  kg  ergeben  und  bei 
einer  Breite  von  75  cm  eine 
Rostfläche  von  etwa  3000 
qcm  bei  einem  stündlichen 
Kohlenverbrauch  von  etwa 
22  kg  Kohlen.  Die  vorderen 
Platten  d?s  Trockenher- 


Bild  8. 


Bild  9. 


des  sind  Schamotteplatten,  weil  vorn  die  Hitze  am  schärf¬ 
sten  ist  und  eiserne  Platten  durchbrennen  würden.  Diese 
Schamotteplatten  liegen  vielleicht  bis  auf  die  Länge  von  2  m,  dann 
kommen  die  eisernen  Platten,  die  ungefähr  2—3  cm  stark  sind 
und  durch  übergreifende  Lappen  dicht  gehalten  werden  (Bild  1  )• 
Am  Ende  des  Trockenherdes  sitzt,  wie  ich  schon  erwähnt  habe, 
der  Wasserkessel,  der  nach  beifolgender  Skizze  (Bild  11)  eingebaut 
ist-  Die  Flammen  gehen  von  dem  Trockenherd  unter  den  Kessel 
und  an  den  Seiten  hoch  zum  Abzugsloch. 

Auf  dem  Trockenofen, 

P“e"sc.r 

ßjld  1()  ehern  U-Eisen  oder  Flacheisen 

hergestellt,  auf  welche  die  zu 
trocknenden  Sachen  gestellt 
werden,  denn  unmittelbar 
auf  die  Platten  kann  man  die 
Sachen  nicht  stellen,  weil 
stets  Schmutz  und  dergl. 
darauf  liegt  und  weil  hohle 
Gegenstände,  die  voll  auf¬ 
stehen,  innen  schlecht  trock¬ 
nen  können.  Anstatt  eines 
Rostes  zum  Aufstellen  der 
zu  trocknenden  Sachen  kann 
nan  sich  auch  eines  Drahtnetzes  bedienen,  das  man  zwischen  zwei 
Winkeln  1  und  2  (Bild  9)  aufspannt. 

Die  Länge  des  Trockenherdes  soll  mindestens  5  m  betragen, 
?esser  ist  es,  wenn  er  8 — 10  m  lang  ist.  Die  letzten  Platten  wer- 
len  dann  natürlich  nicht  so  heiß  sein,  aber  zum  Trocknen  kleiner 
jegenstände  sind  sie  doch  noch  gut  zu  gebrauchen. 

In  dem  Beizraume  soll  bei  einem  zweckmäßig  eingerichteten 
ümaillierwerke  der  Glühofen  stehen;  über  die  Bauart  der  Glühöfen 
iverde  ich  in  dem  Abschnitt  „Brennöfen“  nähere  Angaben  machen. 

In  jeden  Beizraum  gehört  auch  ein  Säuremesser,  denn  es  ist 
vichtig,  sich  stets  von  der  Stärke  der  Beize  unterrichten  zu 
rönnen.  Bei  Salzsäurebeizen  hat  sich  herausgestellt,  daß  sie  am 
günstigsten  arbeiten,  wenn  sie  8—10  v.  H.  freie  Säure  besitzen; 
n  einer  solchen  Beize  müssen  die  Blechgegenstände  etwa  % — 1 
Stunde  liegen.  Bei  Schwefelsäurebeizen  soll  die  Beize  4  v.  H. 
reie  Schwefelsäure  enthalten,  und  die  Blechgegenstände  sollen 
lur  Y\ — Y  Stunde  in  der  Beize  liegen.  Es  gibt  auch  Salzsäure- 
>chnellbeizen,  in  denen  die  Blechgegenstände  nur  15 — 20  Minuten 
iegen,  und  die  22  v.  H.  freie  Salzsäure  enthalten.  Für  Gußgegen- 
;tände  benutzt  man  Schwefelsäurebeizen  von  1,5  v.  H.  freier  Säure 
)ei  1 — 1 Y  stündiger  Beizdauer.  Diese  Beizgrade  und  mithin  die 
Jeizzeiten  können  aber  nur  durch  Verwendung  eines  Säuremessers, 
ler  sich  vorzüglich  zu  Untersuchungen  an  Ort  und  Stelle  eignet,  er¬ 
zieht  werden.  Der  Säuremesser*)  ist  von  dem  Verfasser  erfunden 
md  in  vielen  Emaillierwerken  des  In-  und  Auslandes  zur  Zufrieden¬ 


heit  eingeführt,  und  es  wäre  zu  wünschen,  daß  er  überall,  wo  ge¬ 
beizt  wird,  Verwendung  finden  würde,  denn  eine  ständige  Kontrolle 
und  eine  Sicherheit  im  Beizen  trägt  vor  allem  zur  Erzeugung  einer 
guten  Ware  bei. 

Ueber  den  Säuremesser  sei  folgendes  gesagt; 

Bekanntlich  ist  es  leicht,  mit  einer  Spindel  (Aräometer)  den 
Säuregehalt  einer  Mischung  von  Wasser  und  Säure  festzustellen. 
Ist  aber  nur  kurze  Zeit  darin  gebeizt,  so  kann  man  die  Spindel 
nicht  mehr  benutzen,  weil  das  in  der  Beize  gelöste  Metall  die  Be¬ 
stimmung  der  Säure  unmöglich  macht-  Hier  setzt  nun  der  Säure- 
messer  ein;  mit  ihm  ist  es  möglich,  auch  in  der  ältesten  Beize  mit 
Sicherheit  den  Säuregehalt  zu  ermitteln.  Die  Handhabung  ist  der¬ 
art  einfach,  daß  jeder  ungeübte  Arbeiter  die  Untersuchung  in  einigen 
Minuten  ausführen  kann.  Der  eigentliche  Säuremesser  ist  der  in 
der  Abbildung  (Bild  12)  mit  Nr.  3  bezeichnete  Zylinder,  der  lose  in 
einem  Holzfuß  steht.  Von  der  zu  untersuchenden  Säure  bringt 
man  mit  einer  Pipette  (Nr.  2)  10  ccm  Beize  in  den  Zylinder.  Nun 


l 


2 


*)  Säuremesser  Ist  durch  den  Verfasser  zu  beziehen. 


Bild  12. 

läßt  man  aus  der  Tropfflasche  (Nr.  5)  solange  überall  käufliche 
Ätznatronlösung  (40  g  Ätznatron  in  1  Liter  Wasser)  zutropfen,  bis 
der  entstehende  Niederschlag  nicht  mehr  verschwindet.  Nun  liest 
man  unmittelbar  an  der  Skala  die  Hundertteile  Salzsäure  oder 
Schwefelsäure  ab,  die  die  Beize  enthält-  Beim  Eingießen  von 
frischer  Säure  in  eine  Beize  soll  man  einen  Respirator  aufsetzen, 
um  gegen  das  Einatmen;  der  aufsteigenden  Säuredämpfe  geschützt 
zu  sein.  Diese  Säuredämpfe  sind  äußerst  giftig;  auf  der  Hygiene- 
Ausstellung  in  Dresden  wurde  angegeben,  daß  200  ebem  Salzsäure¬ 
gas,  mit  100  Liter  Luft  vermischt,  ein  Gas  bildet,  dessen  Einatmung 
eine  tötliche  Erkrankung  hervorruft-  Auch  Schwefelsäuredämpfe 
sind  sehr  giftig.  Ein  Berliner  Klempnermeister  erlitt  vor  einigen 
Jahren  den  Tod  dadurch,  daß  vor  seinem  offenen  Kontorfenster  ein 
Schwefelsäureballon  zerbrach  und  er  die  aufsteigenden  Dämpfe  ein¬ 
atmete.  Beim  Umgießen  von  Säure  soll  man  außerdem  eine  Brille 
tragen,  um  die  Augen  gegen  Säurespritzer  zu  schützen.  Erhält  man 
Säure  irgendwo  aufgegossen,  so  soll  man  das  betreffende  Glied 
unmittelbar  in  Wasser  stecken  bezw.  solches  aufgießen,  aber  ja  nicht 
ierst,  z.  B.  bei  Einschütten  in  den  Schuh,  lange  das  Kleidungsstück 
|zu  entfernen  suchen.  Durch  das  Wasser  wird  jede  Säure  so  weit 
Jverdünnt,  daß  sie  unschädlich  ist. 

®  Da  es  auch  Vorkommen  kann,  daß  ein  Ballon  beim  Eingießen 
zerbricht  und  die  ausfließende  Säure  Verbrennungen  hervorrufen 
kann,  so  soll  man  sich  zum  Umfüllen  eines  Säurehebers  oder  einer 
automatischen  Kippvorrichtung  bedienen. 

Es  sind  auch  Beizen  bekannt  geworden,  die  das  Beizen,  Wäs¬ 
sern  und  Neutralisieren  automatisch  besorgen.  Dieselben  sind  aber 
für  Hohlgeschirre  schlecht  zu  verwenden,  da  in  diesen  die  Beize  mit 
in  das  Wasser  und  das  Sodabad  hinübergeschleppt  wird.  Für  glatte 
Sachen  wie  Schilder,  Reflektoren  können  sie  Verwendung  finden- 

Einen  teilweisen  Ersatz  der  Beize  bildet,  insbesondere  bei  Guß¬ 
sachen,  das  Sandstrahlgebläse,  dessen  Wirkungsweise  allgemein 
bekannt  ist.  Das  Abblasen  mit  Sand  hat  gegenüber  dem  Beizen 
den  Vorteil,  daß  in  den  Poren  des  Eisens  keine  Säure  sitzt  und  daher 
ein  Rosten  der  Grundglasur  nicht  stattfinden  kann,  was  bei  der  Guß¬ 
emaillierung  von  Bedeutung  ist.  Aber  auch  in  den  Blechemaillier¬ 
werken  gewinnt  das  Sandstrahlgebläse  langsam  Boden.  Hier  wird 
es  viel  verwendet  zum  Abblasen  von  Henkeln,  Schnauzen  und 
dergl.;  auch  zum  Reinigen  der  Schweißnähte  an  vorher  schon  ge¬ 
beizten  Geschirren  wird  es  verwendet. 

Die  Ausbeulerei. 

Von  dem  Trockenherd  kommt  das  Rohgeschirr  in  die  Ausbeu¬ 
lerei,  und  es  ist  von  großem  Vorteil,  wenn  die  Beize  ein  Schiebe¬ 
fenster  besitzt,  durch  das  die  Ware  unmittelbar  in  die  Ausbeulerei 
befördert  werden  kann.  Die  Ausbeuler  sitzen  oder  stehen  vor  ihrer 
Werkbank,  in  welcher  die  Kloben  und  Eisen  stecken,  über  die  nach 
Bedarf  das  Geschirr  gezogen  wird,  um  mit  einem  Holzhammer  die 
Beulen  herausklopfen  zu  können.  (Fortsetzung  folgt.) 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit.  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32  a.  V.  10  815.  Verfahren  zum  Blasen  von  Quarzhohlkörpern 
mit  weiter  Mündung.  Dr.  Voelker  &  Comp.  Q.  m.  b.  H„  Cöln. 

27.  4.  12. 

32  b.  K.  48  761.  Verfahren  zur  Herstellung  getrübter  Gläser; 
Zus.  z.  Anm.  K-  48  007.  Dr.  Heinrich  Kretzer,  Wallersheim  b.  Kob¬ 
lenz.  12.  8.  11. 

42  e.  K.  52  356.  Vorrichtung  zur  Bestimmung  des  Inhalts  von 
Hohlgefäßen.  Edmund  Koch,  Essen  (Ruhr).  Leostr.  2.  20.  8.  12. 

64  a.  G-  35  530.  Innerhalb  üblicher  Flaschenverschlüsse  in 
einem  Füllkanal  gelagerter  Kugelverschluß  zum  Füllen  der  ge¬ 
schlossenen  Flasche  mit  kohlensäurehaltigen  Getränken.  Wilhelm 
Graeff.  Mainz,  Nahestr.  9.  20.  11.  11. 

64  a.  L.  32  430.  Flaschenverschluß,  insbesondere  für  Schaum¬ 
weinflaschen.  J.  F.  Laue,  Wiesbaden,  Bismarckring  12.  22.  5.  11. 

Erteilungen. 

32  a.  252  880.  Glaswalze,  aus  welcher  Tafelglas,  Spiegelglas, 
Glasplatten  hergestellt  werden.  Wilhelm  Hirsch.  Radeberg  i.  Sa. 

28.  12.  11.  H.  56  382. 

67  a.  252  482.  Selbsttätige  Wasch-  und  Ablegevorrichtung 
für  von  Schleifmitteln  verunreinigte  Glastafeln  unter  Verwendung 
von  Bürsten  und  Transportwalzenpaaren.  Weiß  &  Reich.  Fürth  i. 
B.  11.  5.  12.  W.  39  730. 

80  a.  252  566.  Formpresse  zur  Herstellung  von  ausgebauch¬ 
ten  Vorlagen  für  die  Zinkdestillation,  bei  der  ein  aus  verschiebba¬ 
ren  Teilen  bestehender  Kern  in  die  mit  Masse  beschickte  Form  hin¬ 
einbewegt  wird.  Th.  Fritz  Sous,  Aachen.  Adalbertsteinweg  29.  26. 
10.11.  S.  34884. 

80  b,  252  746,  Verfahren  zum  Belegen  von  Gegenständen, 
wie  Tonfliesen,  an  einer  Flachseite  mit  dickflüssiger  Masse,  durch 
die  sie.  entsprechend  der  Belegungsdicke  eintauchend,  hindurchge- 
fiihrt  werden.  The  Ceramic  Machinery  Company,  Hamilton,  Ohio, 
V.  St.  A.  10.  2.  09.  C.  17  629. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
oereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  40.  Die  Herstellung  elektrotech¬ 
nischer  Porzellan-Isolatoren.  Dr.  -  Ing.  W.  Weik- 
k  e  r.  Die  Herstellung  von  Porzellan-Isolatoren  kann  durch  Dre¬ 
hen,  Ziehen,  Gießen  und  Pressen  (Stanzen)  erfolgen.  Nach  dem 
Drehverfahren  werden  fast  alle  Freileitungsisolatoren  und  die  mei¬ 
sten  größeren  Isolierstücke,  soweit  sie  eine  runde  Form  haben,  her¬ 
gestellt.  Das  Preßverfahren  wird  für  die  Massenherstellung  klei- 
lerer  Isolierkörper  angewandt,  während  durch  Ziehen  mit  Hilfe 
ler  Strangpresse  hauptsächlich  lange  glatte  Rohre  hergestellt  wer- 
Jen.  Das  Gieß-  und  Quetschverfahren  wird  weniger  angewandt. 
Bei  dem  Drehverfahren  wird  der  Hubel  mit  einem  Holzstempel  in 
lie  Form  gepreßt  und  mit  einer  eisernen  Schablone  ausgedreht, 
hs  Gewinde  wird  mit  einem  Vollbohrer  oder  einem  Viertelbohrer 
Angeschnitten.  Die  innere  Hülse  wird  für  sich  geformt  und  angar- 
üert.  Zum  Schluß  wird  durch  Abdrehen  die  Halsrille  hergestellt. 
Bei  Hochspannungsisolatoren  werden  die  einzelnen  Teile  für  sich 
;iergestellt  und  nach  dem  Glattbrande  zusammengekittet.  Beim 
llasieren  wird  der  Isolator  durch  einen  in  das  Gewindeloch  ge- 
teckten,  filzumwickelten  Holzstab  gehalten,  so  daß  das  Gewinde- 
och  glasurfrei  bleibt.  Im  Glattbrande  werden  die  Isolatoren  auf 
ine  bis  in  das  Gewindeloch  reichende  Schamottestütze  gesteckt. 

Die  Glashütte  Nr.  40.  Die  Schule  des  H  ii  1 1  e  n  m  e  i  s  - 
ters  in  der  Glasindustrie.  Hans  Schnurpfeil. 
Schluß.)  Für  die  Anlagekosten  einer  Glashütte  werden  einige 
■ahlen  angegeben.  Sodann  wird  der  Plan  einer  Glashüttenanlage 
eschrieben.  Als  Kraftanlage  bis  zu  1000  PS.  wird  eine  Lokomo- 
ile  empfohlen. 

Emaille-Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort- 
etzung.)  Die  Patentschrift,  welche  die  Herstellung  von  gefleck- 
!  ;rn  Email  in  einem  Auftrag  beschreibt,  wird  wiedergegeben. 

Bücherschau. 

Dis  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
ieschäftsstell's  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 
olloidchemie.  Ein  Lehrbuch  von  Richard  Zsigmondy.  Professor 
an  der  Universität  Göttingen,  Direktor  des  Institutes  für  anor¬ 
ganische  Chemie.  Mit  37  Bildern  im  Text.  Leipzig,  1912.  Ver¬ 
lag  von  Otto  Spanier.  294  Seiten,  1 8/24  cm.  Preis  geheftet 
15  M,  geb.  17  M. 


Während  die  „Kapillar-Chemie“  von  Freundlich  die  allgemei¬ 
nen  Gesetze  der  Kolloidchemie  behandelt  und  Th  Swedbergs  Werk 
die  Methoden  zur  Herstellung  kolloider  Lösungen  anorganischer 
Stoffe  bringt,  behandelt  Zsigmondys  Lehrbuch  die  Kolloide  sowohl 
in  theoretischer,  als  auch  in  praktischer  Beziehung.  Das  Buch  zer¬ 
fällt  in  einen  allgemeinen  und  einen  speziellen  Hauptteil.  Unter 
„Allgemeines“  werden  in  einer  Einleitung  die  nötigen  Begriffserklä¬ 
rungen  gegeben  und  die  Grundlagen  der  Kolloidchemie  behandelt. 
Ras  zweite  Kapitel  beschäftigt  sich  mit  der  Einteilung  der  Kolloide; 
das  dritte  mit  den  Eigenschaften  der  Kolloide  und  das  vierte  mit  der 
Theorie.  Der  spezielle  Teil  zerfällt  in  zwei  Hauptabschnitte,  die 
anorganischen  und  die  organischen  Kolloide.  Unter  den  anorga¬ 
nischen  werden  an  erster  Stelle  die  kolloiden  Metalle,  dann  die  kol¬ 
loiden  Nichtmetalle,  weiter  die  kolloiden  Oxyde,  Sulfide  und  Salze 
behandelt.  Die  organischen  Kolloide  zerfallen  in  Kolloide  organische 
Salze  (Seifen,  Farbstoffe)  und  die  Eiweißkörper  (Gelatine,  Hämo¬ 
globin,  Kasein  usw.).  Das  Buch  wendet  sich  an  alle,  die  mit  Kol¬ 
loiden  zu  tun  haben,  nicht  nur  an  den  Technologen,  obgleich  es  zu 
der  Sammlung  „Chemische  Technologie  in  Einzeldarstellungen“  ge¬ 
hört-  Neben  den  eingangs  genannten  Werken  darf  es  vor  allem 
in  der  Bücherei  keines  Kolloidchemikers  fehlen. 

Die  Durchgeistigung  der  deutschen  Arbeit.  Jahrbuch  des  Deut¬ 
schen  Werkbundes  1912.  Jena  1912.  Verlag  von  Eugen  Die- 
derichs.  116  Seiten  Text  und  109  teils  farbige  Bildtafeln. 
19/25  cm.  Preis  geb-  2  M. 

Der  Deutsche  Werkbund  hat  sich  die  Aufgabe  gestellt.  Kunst, 
Handwerk  und  Industrie  zu  verbinden;  indem  er  auf  ein  Zusammen¬ 
wirken  dieser  drei  Kräfte  hinarbeitet,  will  er  eine  Durchgeistigung 
der  deutschen  Arbeit  erreichen.  „Durchgeistigung  der  deutschen 
Arbeit“  betitelt  sich  auch  das  Jahrbuch  1912  des  Werkbundes,  das 
Wege  und  Ziele  weisen  will  im  Zusammenhalt  von  Industrie,  Hand¬ 
werk  und  Kunst.  Vieles  schon  hat  dQr  Deutsche  Werkbund  in  den 
fünf  Jahren  seines  Bestehens  erreicht,  und  die  Zahl  seiner  Mitglie¬ 
der.  unter  denen  wir  unsere  besten  Namen  lesen,  wächst  ständig. 
Auch  am  Jahrbuch  1912  haben  die  führenden  und  maßgebenden  Per¬ 
sönlichkeiten  aller  Gebiete  mitgearbeitet,  und  schon  ein  Blick  in  das 
Inhalts-  und  Verfasserverzeichnis  belehrt  uns  über  die  Vielseitig¬ 
keit  und  den  reichen  Inhalt  des  Buches.  Uber  das  Programm  des 
Werkbundes  unterrichten  uns  die  fesselnden  Beiträge  von  Peter 
Jessen  und  Hermann  Muthesius,  und  dann  folgt  eine  lange  Reihe 
von  Aufsätzen,  die  in  die  verschiedensten  Gebiete  unserer  deutschen 
Arbeit  hineingreifen  und  klarlegen,  wie  in  ihnen  die  Gedanken  des 
Werkbundes  durchgeführt  werden  können.  Um  nur  einige  aus  der 
reichen  Zahl  herauszugreifen,  nennen  wir  die  Aufsätze  „Baubera¬ 
tungsstellen“,  „Gewerbliche  Materialkunde“,  „Ausstellungen  als  ein 
Mittel  zum  Zweck“.  „Das  Ornament“  usw.  Die  Abbildungen  zeigen 
uns  eine  kleine  Auswahl  der  vielen  hochstehenden  Leistungen,  die 
schon  aus  den  Kreisen  des  Werkbundes  hervorgegangen  sind.  Unter 
den  Bauten  sehen  wir  mit  Freuden  auch  wieder  Ziegelbauten  auf¬ 
tauchen,  die  ihr  rotes  Kleid  nicht  verschämt  unter  einer  Putzdecke 
verhüllen.  Die  abgebildeten  Keramiken  sind  ein  Beweis  dafür,  daß 
für  alle  keramischen  Industrien  das  Wort  gilt,  das  Jessen  über  das 
Porzellan  sagt;  sie  arbeiten  an  einer  Vertiefung  ihrer  Qualität.  Das 
Jahrbuch  des  Deutschen  Werkbundes  sei  jedem,  der  auf  irgend  eine 
Weise  mitarbeitet  an  dem  Gedeihen  unserer  deutschen  Werk¬ 
kunst,  aufs  wärmste  zur  Anschaffung  empfohlen. 

Die  Organisation  eines  Fabrikkontors.  Von  R.  Hiemann.  Zweite, 
vermehrte  und  verbesserte  Auflage.  Mit  78  Abbildungen  und 
Formularvorlagen.  Leipzig  1912.  Verlag  von  Carl  Ernst  Poe- 
schel.  193  Seiten.  14/21  cm.  Preis-  geb-  4,50  M. 

Die  rasche  Entwickelung  von  Handel  und  Industrie  läßt  dem, 
der  mit  vorwärts  schreiten  will,  nicht  Zeit,  sich  die  für  eine  voll¬ 
kommene,  der  Neuzeit  entsprechende  und  dem  Wettbewerb  ge¬ 
wachsene  Geschäftsführung  nötigen  Kenntnisse  durch  jahrelange 
praktische  Tätigkeit  anzueignen.  Hier  muß  der  Selbstunterricht 
zu  Hilfe  kommen.  Vorliegendes  Buch,  aus  der  Feder  eines  erfah¬ 
renen  Fachmannes,  ist  geeignet,  diesem  Bedürfnis  in  erschöpfendem 
Maße  zu  dienen.  Daß  das  Buch  jetzt  in  zweiter  Auflage  erscheinen 
konnte,  zeugt  von  dem  Erfolg,  mit  dem  sich  das  Buch  in  kauf¬ 
männischem  Kreise  einzuführen  vermochte-  Geschäftsinhaber  und 
Angestellte  finden  in  dem  Werk  über  „die  Organisation  eines  Fa¬ 
brikkontors“  reiche  Belehrung  und  neue  Anregung.  So  wird  auch 
der  zweiten,  inhaltlich  vervollständigten  Auflage  der  Erfolg  der 
ersten  Auflage  sicher  sein. 

Bilanz  und  Steuerpflicht.  Eine  Anleitung  zur  richtigen  Einschätzung. 
Von  Friedrich  Thiele.  Leipzig  1911.  Verlag  von  Carl  Ernst 
Poeschel.  XI  und  79  Seiten,  12K/21  cm.  Preis  geh.  1,20  M. 

Dem  Kaufmann  wird  es  nicht  leicht  gemacht,  der  Steuerbe¬ 
hörde  gegenüber  sein  Einkommen  so  anzugeben,  daß  sie  damit  voll¬ 
kommen  zufrieden  ist.  Immer  wieder  findet  sich  etwas  in  der  Auf¬ 
stellung.  daß  nicht  den  Vorschriften  und  der  Auffassung  der  Be¬ 
hörde  entspricht.  Das  Buch  ist  bestimmt,  hier  dem  praktischen 
Kaufmann  beratend  zur  Seite  zu  stehen.  Wir  lesen  in  ihm,  welche 
Teile  des  Einkommens  zur  Steuer  verpflichtet  sind,  wer  die  Steuern 
zu  tragen  hat,  wie  die  einzelnen  Vermögensstücke  zu  bewerten 
sind,  wie  man  das  steuerbare  Einkommen  feststellt,  welche  Rechts¬ 
mittel  gegen  die  behördliche  Veranlagung  existieren  usw.  Das 
Buch  ist  gut  ausgestattet. 
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Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


Fragen. 


Frage  193,  Bleifreie  Glasur.  Ich  bitte  um  Mitteilung  einiger 
Zusammensetzungen  von  bleifreien  Glasuren  für  Steingut. 

Frage  194.  Hohle  Platten.  In  meinem  Betriebe  habe  ich  zum 
Pressen  von  Wandplatten  von  einer  ersten  Maschinenfabrik  die 
sonst  üblichen  Spindelpressen  mit  Friktionsantrieb  in  Verwendung. 
Die  Pressen  arbeiten  gut,  der  Ausstoß  der  Platten  ist  automatisch. 
—  Nach  dem  Biskuitbrande  finde  ich  nun  unter  den  gefertigten  Plat¬ 
ten  ungefähr  den  vierten  Teil  hohle  Platten;  das  sind  solche  Plat¬ 
ten,  die  etwas  geblättert  sind  und  dumpf  klingen,  wenn  man  sie 
anschlägt.  Diese  Platten  sind  nicht  zu  gebrauchen  und  es  ist  mir 
bisher  nicht  gelungen,  die  Ursache  dieses  Fehlers  zu  finden.  Liegt 
dies  Vorkommen  an  den  Pressen,  den  Matrizen  oder  an  der  Masse? 

Frage  195.  Probierofen.  Ich  will  einen  kleinen  Probierofen 
von  etwa  cbm  Fassungsraum  für  Kohlenfeuerung  bauen.  Wie 
wird  er  am  besten  und  billigten  konstruiert?  Es  kommt  mir  darauf 
an,  daß  ich  ihn  gleichzeitig  durch  Einbau  einer  Muffel  auch  als  Muf¬ 
felofen  gebrauchen  kann. 

Frage  196.  Plastilina.  Wie  wird  die  im  Handel  befindliche 
Modelliermasse  Plastilina  hergestellt. 

Frage  197.  Töpferofen.  Sind  noch  viele  dreistöckige  liegende 
Töpferöfen  mit  Retourfeuerungen,  sogenannte  Feilnersche  Öfen,  in 


Betrieb?  Wie  haben  sie  sich  in  der  Praxis  bewährt?  Hat  jeder  Stock 
eigene  Feuerungen,  sind  sie  auch  mit  Halbgasfeuerungen  versehen? 
Wie  groß  werden  solche  Öfen  gebaut?  Werden  in  diesen  Öfen  nur 
Kacheln  gebrannt  oder  sind  sie  auch  zum  Brennen  von  Fliesen,  Ter¬ 
rakotta  u.  dgl-  geeignet? 

Frage  198-  Pocken  auf  Gußemail.  Wir  verarbeiten  seit  einiger 
Zeit  ein  antimonhaltiges  bleifreies  Puderemail  und  haben  seitdem 
zeitweilig  an  den  fertigen  Erzeugnissen  beträchtliche  Mengen  von 
Pocken  bemerkt.  Wir  wissen  nicht,  ob  diese  Erscheinung  auf  eine 
Reduktion  des  Antimonoxyds  im  Fritteofen  oder  während  des  Auf- 
puderns  auf  das  Gußeisen  zurückzuführen  ist.  So  weit  eine  Reduk¬ 
tion  des  Antimonoxyds  während  des  Aufpuderns  in  Betracht  kommt, 
glauben  wir,  daß  sie  durch  den  ungebundenen  graphitischen  Kohlen¬ 
stoff  des  Eisens  hervorgerufen  wird.  Wir  benutzen  einen  deutschen 
Fritteofen,  System  Forsbach,  in  dem  das  Email  mit  gewöhnlicher 
Kohle  oder  Koks  geschmolzen  wird.  Wie  wir  aus  der  Keramischen 
Rundschau  ersehen  haben,  wird  in  Deutschland  an  Stelle  des  Anti¬ 
monoxyds  Leukonin  verwendet;  wir  haben  diesen  Stoff  jedoch  bei 
verschiedenen  Gelegenheiten  ohne  großen  Erfolg  versucht;  das  Email 
zeigte  die  Pocken  in  demselben  Maße  wie  bei  der  Verwendung  von 
Antimontrioxyd.  Kann  man  das  Leukonin  auf  der  Mühle  zu, setzen, 
statt  es  mit  einzufritten?  Es  würde  dann  doch  weniger  Gelegenheit 
zur  Reduktion  gegeben.  Das  Eisen,  das  wir  seit  längerer  Zeit  ver¬ 
wenden,  hat  einen  verhältnismäßig  hohen  Gehalt  an  Silicium  und 
ungebundenem  Kohlenstoff.  Es  hat  die  folgende  Zusammensetzung: 
Silicium  2,780 

Phosphor  0,630 

Mangan  0,030 

Schwefel  0,055 

ungebundener  Kohlenstoff  3,080 

gebundener  Kohlenstoff  0,710 

Wir  glauben,  daß  der  Siliciumgehalt  zu  hoch  und  der  Phosphor¬ 
gehalt  zu  niedrig  ist  für  zu  emaillierenden  Guß  und  ändern  die  Gat¬ 
tierung  augenblicklich,  um  zu  folgendem  Versatz  zu  gelangen: 
Silicium  2,10 

Phosphor  1,00 

Schwefel  0,06 

gebundener  Kohlenstoff  0,30 
ungebundener  Kohlenstoff  3,20 

Die  Pocken  sind  gewöhnlich  geschlossen.  Wenn  sie  aufgeklopft 
werden,  zeigen  sich  kleine  Höhlungen  mit  metallischem  Lüster;  in  der 
Tiefe  befindet  sich  auf  dem  Eisen  dann  wieder  eine  dünne  Glasur¬ 
haut.  Wie  läßt  sich  dieser  Fehler  beseitigen? 

Frage  199.  Reinigen  von  Gußeisen  mit  dem  Sandstrahlgebläse. 
Seit  einigen  Jahren  verwenden  wir  zum  Reinigen  des  Gußeisens  vor 
dem  Emaillieren  Tilghams  Sandstrahlgebläse,  nehmen  aber  statt 
Sand  gehärteten  Stahlschrot.  Dies  halten  wir  nicht  für  richtig,  da 
der  Schrot  nur  die  Haut  des  Gusses  fortnimmt,  ohne  ihn  so  gründ¬ 
lich  zu  reinigen,  wie  dies  für  unsere  Zwecke  nötig  ist.  Wir  haben 
noch  keinen  Versuch  mit  Sand  anstellen  können,  wollen  dies  aber 
demnächst  tun  und  bitten  um  einige  Winke  in  dieser  Beziehung. 


Frage  200.  Cerverbindungen  und  Zirkonoxyd  in  Gußeisen¬ 
emails.  In  der  Keramischen  Rundschau  ist  auf  die  Verwendung  von 
Cerverbindungen  und  Zirkonoxyd  in  Emails  hingewiesen  worden. 
Wie  sind  dieselben  für  bleifreie  Puderemails  anstelle  von  Antimon¬ 
oxyd  geeignet?  Bietet  das  Arbeiten  mit  diesen  Oxyden  viel 
Schwierigkeiten?  In  welchen  Mengen  müssen  sie  zugesetzt  werden? 
Werden  diese  Oxyde  auf  der  Mühle  zugesetzt  oder  muß  man  sie  mit 
den  übrigen  Rohstoffen  zusammen  schmelzen? 


Frage  201.  Bleifreie  Dachziegelglasur.  Wir  bitten  um  Angabe 
eines  Versatzes  für  eine  möglichst  bleifreie  weiße,  deckende  Dach¬ 
ziegelglasur,  die  bei  Segerkegel  01a — la  glatt  ausfließt.  Die  Glasur 
soll  auf  geglühten  rotbrennenden  Scherben  aufgetragen  werden. 

Antworten. 

Zu  Frage  188.  Herstellung  von  Wandplatten.  Um  eine  kleine 
Menge  Wandplatten  herzustellen,  ist  das  Einformen  in  Gipsformen 
wohl  am  einfachsten,  aber  etwas  teuer.  Ein  geübter  Former  wird 
kaum  mehr  als  200  Stück  an  einem  Tage  fertigstellen  können.  Der 
Akkordsatz  richtet  sich  nach  den  örtlichen  Verhältnissen  und  kann 
deshalb  nicht  angegeben  werden-  Ein  Former  benötigt,  um  gut 
durcharbeiten  zu  können,  20—25  Formern  Wenn  Sie  einen  Ton¬ 
schneider  zur  Verfügung  haben,  können  Sie  die  Platten  auch  auf 
folgende  Weise  herstellen.  Man  preßt  durch  ein  der  Dicke  der  Plat¬ 
ten  entsprechendes  Mundstück  lange  Tonstränge  aus,  welche  auf 
ein  möglichst  gerades  Brett  gelegt  werden.  Die  Oberfläche  dieser 
Stränge  wird  dann  mit  einem  Holz  oder  Messer  sauber  geglättet. 
Dann  werden  die  Stränge  in  viereckige  Stücke  geschnitten,  der 
Breite  des  Mundstückes  entsprechend.  Das  Mundstück  bezw.  die 
Schablone  muß  etwas  breiter  sein,  als  es  die  Schwindung  der  Masse 
erfordert.  Da  die  Stränge  meist  nie  ganz  gleichmäßig  ausgepreßt 
werden,  so  ist  es  erforderlich,  die  geschnittenen  Stücke  noch  ein¬ 
mal  in  geeigneter  Weise  überzuwalzen,  um  eine  gleichmäßige 
Scherbenstärke  zu  erreichen.  Aus  diesen  Stücken  werden  die  Plat¬ 
ten  mit  einem  quadratischen  Stecher  ausgestochen.  Bei  Anfertigung 
des  Stechers  ist  die  Schwindung  der  Masse  zu  berücksichtigen. 
Nach  diesem  Verfahren,  daß  bei  guter  Einrichtung,  etwa  75  v.  H. 
billiger  ist,  als  das  zuerst  angegebene,  wurden  vor  Einführung  der 
Trockenpressung  sehr  viele  Platten  hergestellt.  Achten  Sie  aber 
darauf,  daß  der  Ton  immer  gleichmäßig  feucht  ist,  damit  Sie  nicht 
zu  viel  verschiedene  Größen  aus  dem  Ofen  bekommen.  Da  Sie 
wahrscheinlich  noch  keine  Platten  hergestellt  haben,  dürften  Sie 
auch  sonst  noch  auf  manche  Schwierigkeiten  stoßen,  wie  Verziehen 
und  Reißen  der  Platten  im  Biskuit-  und  Glattbrand  u.  a.  m.  Es 
würde  jedoch  zu  weit  führen,  an  dieser  Stelle  darauf  einzugehen. 
Machen  Sie  auf  jeden  Fall  erst  vorher  Versuche  im  Kleinen.  Wenn 
Sie  nicht  besonderen  Wert  darauf  legen,  den  kleinen  Posten 
Platten  selbst  in  Ihrem  Betriebe  herzustellen,  so  kommen  Sie  am 
besten  und  billigsten  weg,  wenn  Sie  die  Biskuitplatten  von  einer 
Wandplattenfabrik  kaufen  und  dann  selbst  glasieren. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Sie  Wert  darauf  legen,  ein  erstklassi¬ 
ges  Fabrikat  zu  erzeugen,  dann  muß  ich  Ihnen  davon  abraten,  die 
Wandplatten  durch  Handarbeit  herzustellen.  Derartig  fabrizierte 
Platten  erhalten  niemals  eine  vollkommen  ebene  Fläche  und  scharfe 
Kanten;  beides  aber  ist  notwendig  für  ein  tadelloses  Erzeugnis. 
Wenn  der  Auftrag  so  klein  ist,  daß  es  sich  nicht  lohnt,  eine  Wand- 
platteripresse  mit  Zubehör  anzuschaffen,  und  Sie  die  Platten  nicht 
von  einer  leistungsfähigen  Fabrik  beziehen  wollen,  dann  ist  es 
schon  am  besten,  den  Auftrag  überhaupt  abzulehnen.  Eine  Presse 
für  Handbetrieb  und  zu  der  genannten  Plattengröße  passend  kostet 
etwa  1000 — 1200  M;  sie  ist  aber  weit  weniger  leistungsfähig  als 
eine  Friktionspresse,  die  etwa  2000  M  kostet.  Mit  einer  solchen 
kann  ein  einigermaßen  geübter  Presser  in  10  Stunden  etwa  s 
2000  Wandplatten  hersteilen. 

Dritte  Antwort.  Die  einfachste  Arbeitsweise  von  Wandplat-  c 
ten-Handarbeit  ist  folgendermaßen.  Man  verschafft  sich  je  nach  |: 
Größe  der  Platten  eiserne  Formen,  wie  man  sie  bei  der  Fabrika¬ 
tion  glatter  Kacheln  findet.  Handelt  es  sich  um  kleinere  Mengen, 
so  läßt  man  sich  von  einem  Schlossermeister  Flacheisenrahmen 
aus  starkem  Bandeisen  mit  inneren  Zacken  hersteilen.  Diese  wer¬ 
den  dann  mit  Gips  ausgegossen,  getrocknet  und  dem  Former  über¬ 
geben.  Man  staucht  dann  mehrere  Ballen  Masse  handgerecht,  2 
bis  3  cm  größer  als  die  Form,  schneidet  mit  Holzblätterleisten  die 
Platten,  legt  sie  auf  Bretter,  läßt  sie  bis  zur  Lederhärte  ansteifen, 
schlägt  sie  vor  dem  Verarbeiten  nochmals  auf  eine  glatte  größere 
Platte  auf.  legt  ein  Blatt  auf  die  Form,  schlägt  es  mit  einem  platten 
Holz  fest  und  schneidet  mit  einem  Messer  oder  Draht  ab.  Das  Auf¬ 
schlagen  trägt  zur  Haltbarkeit  bei.  Dann  legt  man  die  Formlinge 
wieder  auf  Bretter,  läßt  sie  gut  lederhart  werden,  putzt  sie  und 
stellt  sie  zu  20 — 40  in  Stapeln  auf  eine  ebene,  glatte  Fläche  oder 
Gipsplatte.  Gut  ist  es,  wenn  man  Sand  dazwischen  streut.  Jeder 
Plattenstoß  wird  durch  eine  aufgelegte  Gips-  oder  Schamotteplatte 
belastet,  um  ein  Verziehen  während  des  Trocknens  zu  verhüten- 
Man  kann  auch  Gipsformen  benutzen,  aber  die  Erzeugungshöhen¬ 
zahl  wie  bei  eisernen  Formen  wird  damit  nicht  erreicht,  auch  muß 
jeder  Arbeiter  mehr  Formen  haben,  und  so  wird  nichts  dabei  ge¬ 
spart. 

Vierte  Antwort.  Das  einfachste  Verfahren,  Wandplatten  durch 
Handarbeit  herzustellen,  ist  das  Formen.  Der  Former  macht  sich 
entsprechende  Blätter  und  formt  diese  in  die  Gipsformen  ein,  von 
denen  eine  genügende  Anzahl  vorhanden  sein  muß,  damit  die  Form¬ 
linge  Zeit  haben,  darin  zu  steifen.  Dann  werden  sie  aus  der  Form 
genommen  und  auf  Holzbretter  gelegt.  Sind  die  Platten  gut  leder¬ 
hart,  so  kann  man  sie  etwas  glätten  und  in  Stapel  stellen,  etwa 
30  Stück  hoch.  Der  Stapel  wird  auf  eine  gerade  Gipsplatte  gesetzt 
und  mit  einer  solchen  abgedeckt.  Um  das  Krummwerden  der  Plat¬ 
ten  zu  verhindern,  beschwert  man  den  Stapel  oben  mit  einem  Stein. 
Ein  tüchtiger  Former  kann  in  10  Arbeitsstunden  450 — 500  Platten 
fertigstellen.  Danach  können  Sie  den  Akkordsatz  den  örtlichen 
Verhältnissen  entsprechend  berechnen. 
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Zu  Frage  189.  Kapseln  für  Wandplatten.  Die  Form  der  Glatt¬ 
kapseln  für  Wandplatten  ist  rechteckig.  Bei  Platten  150X150  mm 
müssen,  wenn  sie  liegend  und  auch  stehend  gebrannt  werden  sollen, 
die  Kapseln  bei  einer  Wandstärke  von  2 — -2,5  cm  ungefähr  45  cm 
lang,  23  cm  hoch  und  23  cm  breit  sein.  Zu  diesen  Maßen  muß  die 
Schwindung  der  Kapselmasse  hinzugerechnet  werden.  Überlegen 
Sie  sich  aber,  welcher  Hilfsmittel  Sie  sich  beim  Einsetzen  der  lie¬ 
genden  und  stehenden  Platten  bedienen  wollen,  und  ob  Sie  dann 
auch  mit  den  angebenen  Maßen  auskommen. 

Zweite  Antwort.  Kapseln  für  Wandplatten  erhalten  zweck¬ 
mäßigerweise  eine  rechteckige  Form  und  in  Ihrem  Falle  eine  lichte 
Größe  von  16  cm  Breite,  25  cm  Länge  und  18  cm  Höhe;  sie  erhal¬ 
ten  eine  Wandstärke  von  2  cm;  den  Boden  macht  man  2X— 3  cm 
stark.  Zur  Herstellung  eiraer  wirklich  guten  und  haltbaren  Kapsel 
wählt  man  nur  abgelagerte,  gleichmäßig  durchgearbeitete  Massen 
aus  feuerfesten,  tonerdereichen  Tonen,  die  weder  Schwefelkies, 
noch  irgendwelche  Flußmittel  enthalten  dürfen.  Für  glasierte  Plat¬ 
ten.  die  liegend  gebrannt  werden  sollen,  sind  kleine  quadratförmige 
Schamottekästchen  zu  empfehlen,  deren  Wandung  im  Lichten  etwa 
A  cm  höher  gemacht  wird,  als  die  Stärke  der  gebrannten  Wand¬ 
platte  beträgt.  Die  Körnung  der  Schamotte  wählt  man  hierfür 
etwas  feiner,  als  für  die  großen  Kapseln.  Die  Wand-  und  Boden¬ 
stärke  soll  etwa  X  cm  betragen. 

Dritte  Antwort.  Die  Kapseln  müssen  eine  rechteckige  Form  ha¬ 
ben,  und  zwar  muß  die  innere  Länge  34  cm,  die  innere  Breite  22  cm 
und  die  innere  Höhe  19  cm  betragen.  Stehend  gefüllt,  können  24 
Platten  gesetzt  werden,  liegend  dagegen  nur  12.  Die  geeignete 
Wandstärke  ist  1,8  cm,  die  Bodenstärke  2,2  cm. 

Vierte  Antwort.  Kapseln  für  Wandplatten  haben  eine  recht¬ 
eckige  Form  von  1 — VA  cm  Wandstärke.  Ihre  Größe  wird  so  ge¬ 
wählt,  daß  20 — 25  Platten  Platz  haben.  Die  innere  Höbe  der  Kapseln 
muß  die  Platten  um  2  cm  überragen.  Von  glasierten  Platten  geht, 
da  diese  weiter  von  einandergestellt  werden  müssen,  nur  di© 
Hälfte  in  die  Kapseln.  Brennen  Sie  doch  die  glasierten  Wandplatten 
ohne  Kapseln  in  einer  Muffel  oder  einem  Kammerofen.  Dabei  wird 
der  Raum  mehr  ausgenützt.  Die  Platten  werden  dann  hochkantig 
in  der  Weise  aufgestellt,  daß  zwei  Platten  mit  den  glasierten  Flä¬ 
chen  zu  einander  zu  stehen  kommen,  aber  doch  so  weit  von  ein¬ 
ander,  daß  die  beim  Brennen  sich  entwickelnden  Wasserdämpfe 
durch  die  Zwischenräume  abzieihen  können.  Auf  die  erste  Lage 
kommen  unglasierte  Platten,  wozu  man  fehlerhafte  benützt;  dann 
stellt  man  die  zweite  Reihe  glasierter  Platten  wie  die  erste  da- 
iauf  und  fährt  so  fort,  bis  der  Ofen  voll  ist.  Auf  beiden  Seiten  an 
den  Wänden  werden  die  Platten  durch  Einlagen  von  Ton  oder 
Schamottestückchen  fest  gemacht,  ebenso  beim  ungleichen  Auf¬ 
liegen.  Will  man  die  Platten  liegend  brennen,  so  benützt  man  Stege 
von  17  cm  Länge,  3  cm  Breite  und  2  cm  Höhe,  auf  die  die  Platten  ge¬ 
legt  weiden,  und  zwar  auf  2  Stege  eine  Platte.  Oder  man  nimmt 
Schamotteplatten,  die  auf  entsprechenden  Stützen  ruhen,  so  daß 
jede  Lage  mit  einer  Schamotteplatte  überdeckt  wird. 

Zu  Frage  190.  Schaugläser  für  Brennöfen.  Wenn  Sie  den  Miß¬ 
stand  mit  dem  Zerspringen  der  Gläser  vermeiden  wollen,  dann  kön¬ 
nen  Sie  an  Stelle  von  Glas  Glimmerplättchen*)  verwenden.  Aller¬ 
dings  sind  dieselben  nicht  so  klar.  Wenn  Sie  bei  Glasscheiben  blei¬ 
ben  wollen,  dann  empfehle  ich  Ihnen  meine  viereckigen  Schaurohr? 
aus  Gußeisen  mit  Schieber  und  Klappe.  Der  Schieber  besteht  aus 
Blech,  geht  in  einer  Fuge  und  schließt  den  Ofen  gegen  das  Glas  ab- 
Vor  dem  Schieber  liegt  ein  schräger  Stutzen  mit  einer  gut  an¬ 
liegenden  Klappe,  und  in  die  Klappe  wird  ein  Fensterglas  eingesetzt- 
Hie  Klappe  ist  beweglich,  so  daß  man  das  Glas  jederzeit  reinigen 
I  ^anp.  Will  man  die  Glut  im  Ofen  beobachten,  so  schiebt  man  den 
?>chieber  in  die  Höhe  und  schließt  ihn  wieder,  wenn  die  Beobachtung 
erfolgt  ist.  Man  kann  den  Schieber  natürlich  ganz  fortlassen,  muß 
iann  aber  die  Unannehmlichkeit  in  den  Kauf  nehmen,  daß  ab  und  zu 
ein  Glas  platzt.  H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schi. 

Zweite  Antwort.  Wenn  die  Schaugläser  so  oft  springen,  so 
und  diese  sicher  zu  nahe  an  dem  heißen  Ofen  angebracht.  Diesem 
jJbelstande  können  Sie  sicher  dadurch  abhelfen,  daß  Sie  in  das 
Schauloch  erst  noch  ein  Schamotterohr  von  30 — 40  cm  Länge  eili¬ 
ge11  und  dann  erst  auf  dieses  die  Gläser  aufkleben-  Schaugläser- 
lalter  mit  aufklappbarem  Einsteckrahmen  liefert  jedes  größere  Ofen- 
’augeschäft.  Adressen  finden  Sie  im  Anzeigenteil  der  Keramischen 
vundschau. 

,  Dritte  Antwort.  Schaugläser  für  Brennöfen  und  ähnliche 
-Wecke  müssen  immer  so  angebracht  werden,  daß  sie  vor  der 
,  enwärme  möglichst  geschützt  sind.  Dies  trifft  ganz  besonders  bei 
eu  'le>ßen  Kammern  der  Regenerativöfen  zu.  Hier  ist  es  notwen¬ 
ig.  daß  die  "Türmauern,  in  denen  sich  die  Schaulöcher  gewöhnlich 
leiinden.  genügend  stark  sind.  Richtig  ist  es,  wenn  diese  Mauern 
/s  2  Ziegel  stark  sind:  erstens  wird  dadurch  ein  großer  Strah- 
'Jtigsverlust  vermieden,  und  zweitens  ist  das  Schauglas,  wenn  es 
ich,  was  selbstverständlich  notwendig  ist,  an  der  Außenseite  der 
'lauer  befindet,  auch  nur  wenig  der  Ofenwärme  ausgesetzt.  In 
;  jesem  Falle  genügt  es,  wenn  als  Schauglas  ein  ganz  schwaches 
leines  Gläschen  vorgesehen  ist.  Das  Schauloch  kann  sich  dann 

)  Zu  beziehen  vom  Chemischen  Laboratorium  für  Tonindu- 
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nach  innen  konisch  erweitern,  so  daß  man  einen  besseren  Einblick 
in  das  Innere  der  Kammer  gewinnt.  Kleine  gußeiserne  Einsteck¬ 
rahmen  verwendet  man  zwar  hier  und  da  zur  Umrahmung  der 
Schaugläser,  die  Anbringung  derselben  erübrigt  sich  aber  voll¬ 
ständig,  wenn  die  Ziegelvermauerung  so  eingerichtet  ist,  daß  man 
die  Gläser  leicht  in  die  Schauöffnung  einlegen  und  mit  Lehm  ver¬ 
schmieren  kann,  zumal  ja  eine  eiserne  Umrahmung  das  Springen 
der  Gläser  auch  nicht  verhindern  kann. 

Vierte  Antwort.  Das  Zerspringen  der  Schaugläser  an  Gas¬ 
generativöfen  ist  gewöhnlich  auf  zu  strenge  Fassung  in  den 
Klemm-  oder  Haltefugen  zurückzuführen,  weil  in  diesem  Falle  das 
Glas  bei  Erwärmung  nicht  den  erforderlichen  Raum  hat,  um  sich 
genügend  ausdehnen  zu  können,  weshalb  auch  neueingesetzte 
Gläser  meist  sogleich  wieder  zerspringen.  Können  sich  die  Gläser 
bis  zu  der  höchsten  Temperatur  ungehindert  ausdehnen,  so  werden 
sie  seltener  zerspringen.  Durch  Einsetzen  gelochter  Schamotte¬ 
steine  mit  gut  ausgearbeiteter  Fläche  zum  Einlegen  des  Glases  wird 
das  Auswechseln  der  Gläser  erleichtert.  Die  Auflageflächen  des 
Glases  in  den  Stand-  und  Decksteinen  aus  Schamotte  werden  ganz 
eben  gearbeitet,  damit  sie  beim  Einsetzen  des  Decksteines  einen 
dichten  Verschluß  bekommen.  Man  kann  aber  auch  durch  Zwischen¬ 
fügung  von  Asbestpapier  oder  dergl.  einen  dichten  Abschluß  her- 
stellen.  Die  Dicke  der  Zwischenlage  muß  nach  der  Glasgröße  ein¬ 
gerichtet  werden.  Die  Decksteine  oder  -platten  können  durch  zwei 
Andruckleisten,  die  an  der  Ofenwand  in  angebrachte  Haken  oder 
dergl.  eingesteckt  werden,  die  nötige  Festklemmung  erhalten.  Zer¬ 
springt  das  Glas,  so  wird  nach  Abnahme  der  Andruckleisten  die 
Deckplatte  entfernt  und  das  Glas  ausgewechselt.  Die  im  Scha¬ 
mottestein  etwas  vertieft  angebrachte  Anlegefläche  des  Glases 
kann  eingeformt  werden,  und  damit  sie  auch  nach  dem  Trocknen 
und  Brennen  zum  Anlegen  des  Glases  geeignet  ist,  kann  dieselbe 
durch  Schliff  oder  andere  Bearbeitung  in  die  gebrauchsfähige  Be¬ 
schaffenheit  gebracht  werden.  Da  man  aber  die  Verdichtung  durch 
Asbestpapier  oder  dergl.  erzielen  kann,  so  ist  eine  ganz  glatte  Her¬ 
stellung  der  Steinfläche  zum  Anlegen  der  Gläser  nicht  nötig.  Diese 
Schaulochglaseinlage  nebst  Verschluß  kann  auch  an  vorhandenen 
Öfen  leicht  angebracht  werden. 

Fünfte  Antwort.  Das  häufige  Zerspringen  der  Schaugläser  an 
Ihren  Gasgenerativöfen  ist  eine  ungewöhnliche  Erscheinung,  deren 
Ursache  sich  ohne  Kenntnis  der  örtlichen  Umstände  nicht  er¬ 
mitteln  läßt.  Außer  der  Betriebsweise  des  Ofens  kommen  dabei 
in  Betracht:  die  Form  der  Schaulochsteine,  die  Entfernung  der 
Gläser  vom  Feuer,  die;  Art  des  Türverschlusses  und  das  Verhal¬ 
ten  des  Ofenpersonals.  Ich  habe  bei  jahrelangem  Betrieb  von 
Gaskammer-  und  anderen  Öfen  nur  selten  Anlaß  gefunden,  das  Zer¬ 
springen  von  Schaugläsern  anders  als  durch  äußere  Veranlassung 
wie  Stoß  und  dergl.  zu  beklagen.  Es  ereignet  sich  zwar  mitunter, 
daß  die  Gläser  sich  infolge  der  Ausscheidungen  von  unverbrannten 
Gasen  von  innen  her  beschlagen  und  bei  dann  vorgenommener  Rei¬ 
nigung  das  eine  oder  andere  zerbricht,  aber  das  sind  doch  Aus¬ 
nahmefälle.  Bei  einem  so  häufigen  Zerbrechen  der  Gläser,  das  ja 
auch  vielfach  durch  Unvorsichtigkeit  von  außen  her  durch  das  Per¬ 
sonal,  nicht  minder  aber  durch  die  Beschaffenheit  des  Glases  selbst 
veranlaßt  sein  kann,  ist  es  wirklich  besser,  zu  dem  alten  einfachen 
Verschluß  der  Schaulöcher  nur  mit  Schamottestöpsel  —  ohne  Glas 
-  zurückzukehren,  zumal  man  durch  dichtes  Vorhalten  eines  blauen 
Schauglases,  das  in  einem  Holzrahmen  mit  Handhabe  gefaßt  ist,  den 
Eintritt  kalter  Luft  beschränken  kann,  diese  auch  zunächst  nur  den 
für  die  Segerkegel  gesetzten  Kanal  treffen  und  sich  verteilen  würde, 
ehe  sic  empfindliche  Stücke,  die  doch  auch  nicht  gerade  dahin  ge¬ 
setzt  werden,  trifft.  Haben  Sie  Bedenken,  dieses' Verfahren  anzu¬ 
wenden,  dann  empfehle  ich  Ihnen,  die  Gläser  durch  Glimmerplatteu 
zi  ersetzen,  die  ich  sehr  bewährt  gefunden  habe,  wenn  sie  frei¬ 
lich  auch  etwas  teuer  sind. 

Sechste  Antwort.  Ich  verstehe  nicht,  weshalb  Sie  die  Schau- 
loehei  Ihres  Ofens  mit  Gläsern  verschließen.  Man  verwendet  doch 
allgemein  für  diesen  Zweck  Glimmerplättchen  oder  auch  Marien¬ 
glas  (Gipskristal! ).  In  welcher  Art  Sie  diese  Plättchen  einsetzen, 
ist  ziemlich  gleichgültig,  denn  ein  Zerspringen  während  des  Bran¬ 
des  ist  nicht  zu  befürchten. 

Zu  Frage  191  Trockene  Aufbereitung  von  Stanzmasse.  Für 

Isolatoren porzellan-Sta nzmassen  ist  eine  trockene  Aufbereitung 
nicht  zu  empfehlen.  Gute  Isolatoren  müssen  eine  hohe  Durch¬ 
schlagsspannung  besitzen.  Diese  Eigenschaft  ist  aber  nur  mit 
sorgfältig  zubereiteten,  einheitlichen  und  sich  gleichmäßig  dicht 
brennenden  Massen  zu  erzielen,  was  nur  durch  Aufbereitung  auf 
nassem  Wege  erreicht  werden  kann  und  selbst  mit  den  besten  und 
modei  nsten  Maschinen  nach  dem  Trockenverfahren  niemals  durch¬ 
zuführen  ist,  weil  stets  unzerteilte  Körnchen  in  der  Masse  Zurück¬ 
bleiben,  die  die  Durchschlagsspannung  nachteilig  beeinflussen. 

Zweite  Antwort.  Wiewohl  öfters  eine  trockene  Aufbereitung 
der  Porzellanstanzmasse  empfohlen  wird,  möchte  ich  nach  meinen 
Erfahrungen  überhaupt  davon  abraten.  Es  gelingt  nur  äußerst 
schwierig,  die  Bestandteile  der  Porzellanmasse  auf  trockenem  Wege 
so  innig  zu  vermischen,  wie  dies  für  einen  glatten,  gleichartigen, 
also  auch  gut  isolierenden  Körper  nötig  ist.  Sollten  Sie  dennoch 
sich  dazu  entschließen,  so  dürfen  Sie  jedenfalls  nicht  bei  verschie¬ 
denen  Korngrößen  den  ganzen  Versatz  auf  einmal  zusammenmahlen. 
Materialien  von  gröberem  Korn  müssen  zuerst  für  sich  gemahlen 
werden,  bis  das  Korn  die  nötige  Feinheit  hat.  Die  Dauer  dieser 
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Mahlung  kann  ja  ein  für  allemal  festgestellt  werden  Hierauf  gibt 
man  alle  Magerungsmittel  zusammen  auf  und  vermahlt  diese  i  ecnt 
innig.  Dann  erst  kommt  der  plastische  Bestandteil  hinzu,  den  man 
in  3—4  Teilen  nach  und  nach  aufgibt.  Am  besten  durften  Irocken- 
trommeln  mit  Porzellanfutter  oder  Quarzfutter  und  Flintsteinkugeln 
sein.  Ihre  Befürchtung  bezgl.  der  Entmischung  bei  Rohrmuhlen 
und  Windsichtung  kann  man  umsomehr  teilen,  als  die  ganze  Art  der 
trocknen  Mischung  an  und  für  sich  nicht  ideal  ist! 

Zu  Frage  192.  Glasurversätze.  Die  Schwindung  spielt  für  die 
Haltbarkeit  von  Glasuren  keine  Rolle,  sondern  der  Quarzgehalt 
und  die  Brennhöhe  des  Unterlagekörpers.  Man  kann  Ihnen  des¬ 
halb  Versätze  für  auf  Ihrem  Scherben  rissefrei  haftende  Glasuren 
nicht  angeben,  da  jede  Glasur,  um  rissefrei  zu  bleiben,  dem 
Scherben  genau  angepaßt  werden  muß.  Folgende  Glasuren  schmel¬ 
zen  bei  Segerkegel  09  und  halten  auf  quarz-  und  feldspathaltigen 
Massen,  die  bei  Segerkegel  6  gebrannt  sind. 

Fritten. 


I 

II 

III 

Kalkspat 

70,0 

30,0 

25,0 

wasserfreie  Pottasche 

41,4 

13,8 

34,5 

Zettlitzer  Kaolin 

103,8 

25,9 

— 

Borsäure 

124,0 

49,6 

74,4 

Quarz 

180,0 

114,0 

132,0 

Mennige 

— 

136,8 

— 

wasserfreie  Soda 

— 

— 

26,5 

Witherit 

Mühlenversätze. 

49,3 

Glasur  1. 

Glasur  2. 

Glasur  3. 

Fritte  I 

406,6 

— 

— 

Fritte  II 

— 

327,3 

— 

Fritte  III 

— 

— 

276,3 

Zettlitzer  Kaolin 

25,9 

25,9 

25,9 

Glasur  2  hat  einen  tadellosen  Spiegel  und  hält  am  besten.  Die 
Glasuren  stehen  nur  auf  quarzreichem  Scherben  haarrißfrei. 

Zweite  Antwort.  Sie  hätten  besser  getan,  die  Zusammen¬ 
setzung  Ihrer  Masse  und  die  Höhe  des  Biskuitbrandes  mit  anzu¬ 
geben.  Für  eine  Masse,  von  der  man  nur  weiß,  daß  sie  10  v.  H. 
Schwindung  hat,  eine  Glasur  anzugeben,  die  haarrißfrei  haftet,  ist 
unmöglich.  Wenn  Sie  einige  Kenntnisse  im  Ausprobieren  von  Gla¬ 
suren  haben,  dann  stellen  Sie  Versuche  mit  den  nachstehenden 
Versätzen  an: 

Fritte: 

Borax  7640 

Kalkspat  4000 

Bleiweiß  10300 

Sand  9600 

Versätze: 

I 


Fritte 

400 

400 

400 

400 

Kaolin 

20 

30 

40 

50 

11 

Fritte 

400 

400 

400 

400 

Kaolin 

40 

40 

40 

40 

Sand 

20 

40 

60 

80 

Da  Sie  eine  farblose  Glasur  wünschen,  müssen  reine,  eisen¬ 
freie  Rohstoffe  genommen  werden.  Am  besten  ist  es,  Sie  probie¬ 
ren  gleich  alle  Versätze.  Sollten  die  Glasuren  nicht  haarrißfrei  ste¬ 
hen,  dann  versuchen  Sie  es  einmal  bei  höherer  Terqperatur.  Sonst 
müssen  Sie  mit  dem  Kaolin-  und  Sandzusatz  noch  höher  hinauf¬ 
gehen.  Am  raschesten  und  sichersten  kommen  Sie  zum  Ziele,  wenn 
Sie  von  einem  Fachlaboratorium  eine  zu  Ihrem  Scherben  passende 
Glasur  ausprobieren  lassen.  Das  Chemischei  Laboratorium  für  Ton¬ 
industrie,  Professor  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer,  Berljn  NW  21,  führt 
derartige  Arbeiten  aus. 

Dritte  Antwort-  Ohne  die  Zusammensetzung  der  Masse  und  die 
Dichte  des  Scherbens  zu  kennen,  ist  es  unmöglich,  ohne  praktische 
Proben  auch  nur  mit  einiger  Sicherheit  eine  Glasur  anzugeben,  die 
auf  dem  Scherben  haarrissefrei  sitzt:  die  Angabe  der  Schwindung 
genügt  auf  keinen  Fall-  Da  Sie  diese  besonders  betonen,  ist  anzu¬ 
nehmen,  daß  Scherben  und  Glasur  in  einem  einzigen  Brande  ihre 
Gare  erreichen  sollen.  Diesbezüglich  möchte  ich  darauf  hinweisen, 
daß  es  unbedingt  notwendig  ist,  die  Glasur  so  plastisch  zu  machen, 
daß  sie  sowohl  während  des  Trocknens  von  Scherben  und  Glasur, 
wie  im  Brande  eine  ähnliche  Schwindung  aufweist,  wie  der  Scher¬ 
ben  selbst,  da  sonst  ein  Abblättern  unausbleiblich  ist.  Zu  diesem 
Zwecke  empfiehlt  es  sich,  die  Tonerde  und  die  Kieselsäure  der 
Glasur  in  Gestalt  von  plastischem  Ton  und  Sand  einzuführen.  Zur 
Herstellung  der  Glasur  können  Sie  von  den  folgenden  Versätzen  aus¬ 
gehen: 

Glasur  1. 

228  Gew.-T-  Mennige 
39  „  „  Ton 

102  „  „  reiner  Sand 

werden  fein  zusammengemahlen. 

Glasur  2. 
a)  Fritte: 

228  Gew.-T.  Mennige 
37  „  „  Borsäure 

108  „  „  reiner  Sand 

erden  innig  vermischt  und  das  Gemenge  im  Tropftiegel-  bezw. 


Wannen-Schmelzofen  geschmolzen. 

b)  Glasur: 

353  Gew.-T.  feingesiebte  Fritte 
39  „  „  Ton 

30  „  „  reiner  Sand 

werden  fein  zusammengemahlen. 

Glasur  3 

a)  Fritte: 

96  Gew.-T.  Borax,  krist. 

35  „  „  Pottasche 

25  „  „  Kreide  od.  Kalkspat 

12  „  „  Borsäure 

114  .,  .,  reiner  Sand 

b)  Glasur: 

209  Gew.-T.  Fritte,  feingesiebt 
49  „  „  Bariumkarbonat 

(Witherit) 

26  „  „  Ton 

30  .,  „  reiner  Sand 

Unter  Zugrundelegung  dieser  Glasuren  können  in  bekannter 
Weise  zu  Ihrem  Scherben  passende  Glasuren  ausprobiert  werden. 
192  Vierte  Antwort.  Nachfolgend  einige  Versätze  von  farblosen 
durchsichtigen  Glasuren  für  Segerkegel  010 — 09. 

Rohglasuren: 


Bleigtätite 

I 

62,0 

II 

III 

Quarz 

21,0 

63,0 

11,2 

Kaolin 

16,0 

20,5 

• — 

Mennige 

— 

316,0 

20,1 

Feldspat 

— 

97,5 

5,4 

Fritteglasuren: 

I. 


Mennige 

480 

Quarz 

242 

Borsäure 

160 

Kalkspat 

32 

Kaolin 

21 

Feldspat 

68 

Sämtliche  Materialien  werden  gefrittet,  mit  Ausnahme  des 
Kaolins,  welcher  erst  auf  der  Mühle  zugesetzt  wird. 

II.  Fritte:  Mühlversatz: 


Glätte 
Kalkspat 
Borax 
Kaolin 
Quarz 


40,0 

16,2 

26,4 

12,6 

27,0 


Fritte 

Feldspat 

Quarz 


79,6 

12,8 

7,0 


V  oa \  Li  w  1  * 

Fünfte  Antwort.  Bei  der  Anfrage  hätte  angegeben  werden 
müssen,  zu  welchen  Erzeugnissen  und  für  welche  Massezusammen¬ 
setzung  die  Glasur  gebraucht  wird,  auch  ob  eine  Rohglasur  oder 
Frittenglasur  gewünscht  wird.  Die  folgenden  Glasuren  sind  in  der 
Praxis  erprobt,  ob  sie  aber  auf  Ihrer  Masse  haanißfrei  stehen,  läßt 
sich  natürlich  nicht  sagen. 

I.  Rohglasur. 

220,00  Bleiglätte 

5,16  Zettlitzer  Kaolin 

87.60  Quarz 

II.  Frittenglasur. 

190,92  Bleiglätte 
12,00  Kalkspat 
4,04  Kalisalpeter 
30,96  Kaolin 

93.60  Quarz 
19,84  Borsäure 

Es  empfiehlt  sich,  etwas  Kaolin  abzurechnen  und  nach  dem 
Fritten  auf  der  Mühle  zuzusetzen. 

III.  Rohglasur. 

217,56  Bleiglätte 
11,16  Feldspat 
20,64  Kaolin 
64,80  Quarz 

Diese  Glasuren  sind  farblos  und  durchsichtig.  Sollte  eine 
schwache  Gelbfärbung  auftreten,  so  fügt  man  0,3 — 0,5  v.  H.  Zinn¬ 
oxyd  hinzu. 

Sechste  Antwort.  Für  ihre  Zwecke  können  vielleicht  fol¬ 
gende  Versätze  angebracht  sein: 

I.  II. 

70  Mennige  73  Mennige 

13  Sand  7  Kaolin 

9  Feldspat  20  Sand. 

3  Kaolin. 


III.  Fritte: 
130  Bleiglätte 
120  Borax 
40  Sand 
10  Kalkspat. 


Mühlversatz: 
230  Fritte  III. 
20  Kaolin 
12  Feldspat 
10  Zinkoxyd. 


Siebente  Antwort.  Ohne  Angabe  der  Massezusammensetzung 
ist  es  unmöglich.  Ihren  Wunsch  nur  annähernd  zu  erfüllen.  Handelt 
es  sich  um  quarz-  oder  kalkhaltige  Masse?  Wie  hoch  ist  deren 
Rohbrand,  oder  soll  der  ungebrannte  Scherben  glasiert  werden. 
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Handelt  es  sich  um  Töpferwaren  od:r  Steingut?  —  Es  können  hier 
mir  als  Anhalt  zwei  Versätze  angegeben  werden,  die  Sie  dann 
selbst  weiter  probieren  und  abändern  müssen.  Sie  «eben  auch  nicht 
an,  ob  die  Glasuren  E ritte-  oder  Rohglasuren  sein  sollen. 

Glasuren  für  Segerkegel  010 — 09. 

150  Gew.-T.  Marmor  oder  Kalk-  290  Gew.-T.  dritte 
c7n  M  spat  52  «.  „  Bleiweiß 

m  :  :  Ze^thtzer  Kaolin  “  "  ’  «•<»<" 

490  „  „  Quarzsand 

375  „  Borsäure 

H. 

690  fipw  troA  •  A  „  b)  Zur  Mühle: 

690  Gew.-J .  Borax,  Kristallmehl  300  Gew.-T  Fritte 

B6  "  ”  ,  52  Bleiweiß 

ms  :  ::  CS/30'“  26  ••  •• Ze,,li,zer  Kaolin 

.  dagegen  eine  Rohglasur  benötigen,  so  müssen  Sie 

mit  Mischungen  von  230  Gew.-T.  Mennige  und  48—70  Gew.-T. 

dp?Oin?7Pe  Aln  gemahlen,  Versuche  machen,  wobei  Verminderung 
w  h  eUT  Ern,^dn£ung  des  Schmelzpunktes  bedeutet.  Etwa 
werden  fem6r  T°n  °der  Kaolin  kann  ebenfalls  noch  zugegeben 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

,  Totenschau.  Justizrat  Dr.  Paul  Harrwitz  in  Leipzig,  Direktor 
ei  Allgemeinen  Deutschen  Credit-Anstalt,  Mitglied  des  Aufsichts¬ 
rats  der  Porzellanfabrik  zu  Kloster-Veilsdorf. 

Auszeichnungen.  Dem  Porzellanmaler  Johann  Marx  zu  Bonn 
ist  das  Allgemeine  Ehrenzeichen,  den  Porzellanmalern  Albert  Grehl, 
Hermann  Prusse  und  Klemens  Weber,  sämtlich  in  Bonn,  sowie  dem 
1  opfergesellen  August  Tietz  in  Sommerschenburg.  Kr.  Neuhaldens- 
leben,  das.  Allgemeine  Ehrenzeichen  in  Bronze  verliehen  worden. 

Fabrik  verkauf.  Die  zur  Konkursmasse  der  Firma  Sauer  &  Ro- 
lotf  u.  m.  b.  H.  in  Neuhaldensleben  gehörige  Steingutfabrik  ging  im 
Versteigerungstermin  für  den  Preis  von  35  000  M  in  den  Besitz  der 
Herren  Paul  Berger  und  Herbst  in  Neuhaldensleben  über. 

Verband  Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten.  Am  28.  Oktober 
vormittags,  10K  Uhr,  findet  im  Architektenhause  zu  Berlin, 
Wilhelmstr.  92/93,  eine  außerordentliche  Verbandsversammlung 
statt.  Tagesordnung:  1.  Beschlußfassung  über  die  Verlängerung 
der  am  31.  Dezember  d.  Js.  ablaufenden  Preiskonvention.  2.  An- 
t^.des  Bezirks  I,  eine  Erhöhung  der  Preise  für  sämtliche  Schmelz¬ 
fabrikate  um  10  v.  H.  zu  beschließen.  3.  Antrag  mehrerer  schlesi¬ 
scher  Mitglieder,  eine  Preiserhöhung  für  die  schlesischen  Fabri- 
sate  vorzunehmen.  4.  Antrag  der  Firma  Otto  Hummel,  G.  m.  b.  H„ 
Vonigsbrück,  eine  Neustaffelung  für  die  sächsischen  und  süddeut¬ 
schen  Fabrikate  ab  1.  Januar  1913  in  Kraft  treten  zu  lassen.  5  An¬ 
rag  der  Ofenfabrik  Mügeln,  ihr  statt  des  bisherigen  Rabatts  von 

•  v.  H.  einen  solchen  von  8  v.  H.  zu  bewilligen.  6.  Antrag  der  Fir- 
na  Meyer,  Wilburgstetten,  daß  sie  ihre  normale  Ware  10  v-  H. 

un-.f  süddeutschen  Preisen  verkaufen  darf,  während  bei  Aus- 
•chußofen  dieselbe  Abstufung  der  Preise  wie  bei  den  übrigen  süd- 
eutschen  Eabriken  eintreten  soll.  7.  Beschlußfassung  über  die  Aus- 
lehnung  des  Gegenseitigkeitsvertrages  ab  1.  Januar  1913  auf  Pom- 
lerrni^°Sun’  und  Westpreußen,  den  Rest  von  Hannover,  fer- 
er  Oldenburg,  Braunschweig,  Lippe  und  Bremen.  8.  Antrag  des 
8’  dea  Gegenseitigkeitsvertrag  mit  dem  Landesverband 
>agi' sch,e.r  Hafnermeister  zum  31.  Dezember  1913  zu  kündigen 

•  Beschlußfassung  darüber,  daß  der  §  4  des  norddeutschen  Gegen- 
citigkeitsvertrages  bezw.  der  §  8  des  süddeutschen  Vertrages  fol- 
enden  Zusatz  erhält:  „Ausgenommen  hiervon  sind  Kaufverträge, 

6aS  sicb  um  best>mmte  Objekte  für  bestimmte  Bauten  han- 
^USSDra£he  über  die  von  den  Vorständen  der  Töpfermeis- 
-rverbande  gegebene  Anregung,  daß  die  in  der  Neuen  Deutschen 
opferzeitung  bekannt  gegebenen  Veröffentlichungen  über  die  Ver- 
deirungen  in  den  Mitgliederbeständen  der  Töpfermeisterverbände 
ich  für  die  Eabrikanten  bindend  sein  sollen.  11.  Genehmigung  der 
Silin11  be‘getr,eten<'n  Mitgliedern  gewährten  Rabattsätze:  Beschluß- 

r  ih?o  U?dtü  r"  .  d6[  Firma  Strunk’  Vietz-  hezügüch  des 

ke  inner  ld  1  he  Ware  festzulegenden  Rabattsatzes  und  An- 
inZ  I?  ™ch  bekannt  zu  gebender  Firmen  als  Groß- 

•h  mS;  l2'  \ntTaS  d3r  El™a  Bankei,  Lauf,  eine  Änderung  beziig- 
-  er  Anerkennung  der  Großhändler  vorzunehmen.  13.  Antrag 

MpAAi  Banke  ’  Eauf’  daß  die  Mitglieder,  welche  wegen  Zu- 
en  Sn1111?  ^genvdie  Preisbestimmungen  zur  Bestrafung  kom- 
'CPhSt  e  ’/U  def,  Vorstandssitzung,  in  welcher  die  Strafe  fest- 

;I  Uu7edaßn  PS°  ’  J?‘nZUlad- 11  Sh,d-  14’  Antrag  der  Firma  Ban- 
agt  wi’ra.nß  k  6  Komm'sslon  oder  der  Geschäftsführer  beauf- 
hen  hp..tpärn-S  ZUr  na(rbsten  Verbandsversammlung  die  sämt- 
s  ?iK  r!iK  fgen  Beschlüsse  und  Vereinbarungen  des  Verban¬ 
den  sDi?iPi|ZH-aSpen’  S0W'e  die  Preisbestimmungen  neu  zu  redi- 
f  i  6  d‘e  Paragraphen  4 — 6.  15.  Antrag  zweier  Mitglieder 

re  einSf«?1!!18  mer  V^m  Ausschuß  festgesetzten  Strafen.  16  Vor¬ 
ige  ein.s  Schreibens  des  Vorstehers  der  Prüfungs-Anstalt  für  Heiz- 


hn\m(7aSEinriftUngen  a,n  der  KgL  Techn.  Hochschule  zu  Ber- 
Krhr  k  ' TeHun^nahme  zu  diesem  Schreiben.  17.  Vorlage  eines 
ma  ßtikel  tesjfntntoerbandes  der  Töpfer.  18.  Anregung^  Fir? 
bei  den  neuen  7  ®.inen  Antrag  an  die  Regierungen  zu  stellen,  daß 
zoll  f n r  Oft  Zollvertragsverhandlungen  ein  erhöhter  Einfuhr- 
EiSfuhp"  HU„S  ^rewhnach  Deutschland  festgesetzt  und  daß 
"  ^1fi?stprre'ch  ermäßigt  wird.  19.  Verschiedenes. 

Stqr',  n  C?S  f*  l,  f"r  Hausfeuerungen  in  Dresden.  Der  Rat  der 
det  VL?  dCn  iai  besebiossen,  dieser  vom  Verein  der  Arbeitgeber 
Jahr  i9iaei?tWerReSf  unterhaltenen  Versuchsanstalt  auch  auf  das 
j^e ?M4T„h '.ffi'™*  ™n>00»  M  ™  gewähren  ,,„d  für  die 
der  Bedinguntr  rHP  111  gleicher  Hohe :  in  Aussicht  zu  stellen  unter 
st-'iilfis  aj kplg’  daß  bei  den  Versuchen  einigen  Anregungen  des 
städtischen  Feuerwehramtes  nachgegangen  wird. 

nahmeS  SSin,7i?bahn?‘e,rVuerkehr  (Heft  C  2)-  1,1  de"  Aus- 
Siri?  thüringische,  böhmische  und  nürnberger  Waren 
werden  mit  Gültigkeit  vom  1.  Januar  1913  neue  Frachtsätze  für 

L ö n d t r a n wa,r e J1  all,er  Art  zur  Ausfuhr  über  See  nach  außerdeutschen 
fn  t  -m'  rdAen  deutscllen  Kolonien  in  Sendungen  von  mindestens 
NordsePhIferkehrfV°n  thüringischen  Stationen  nach  den  deutschen 

kehSürn  dp  aafgenpmmeun-  Weitere  Auskunft  erteilt  das  Ver- 
kehrsburo  dei  Kgl.  Eisenbahndirektion  Altona. 

.  E|nfuhr  von  Tonwaren  in  Singapore.  Die  Einfuhr  von  Porzel- 

Wert  vonS97?i??  nStii19U  bedeutend  ^stiegen.  Sie  hatte  einen 
Wert  von  973  122  Dollars,  gegen  783  342  Dollars  in  1910.  Hauptliefe¬ 
ranten  waren  China  mit  361  060  Dollars,  Hongkong  mit  169  950  Dol- 
ai|g  Japan  mit  99  764  Dollars.  Deutschland  mit  129  454  Dollars 
Au  SAAf-  A640  Do|iars  und  die  Niederlande  mit  45  355  Dollars 

.tÄSite  w  JS 

«len,  Beutschland1  infd  ^Großbritannien/^  H0,,Sk0nK  C"ina'  Bd‘ 

mittaJsr,7^SlJm‘ainDne  G.esellschaft  beruft  auf  den  28.  Oktober, 
oilir  A  }2u  Vi  ’  •  Dresden  im  Sitzungszimmer  des  Bankhauses 
fihpr  di  'fII  61116  auß®rordentliche  Generalversammlung,  in  der 
bei  die  Erhöhung  des  Grundkapitals  von  4  Milk  M  auf  6  Mill  M 
unter  Ausschluß  des  Bezugsrechtes  der  Aktionäre  Beschluß  gefaßt 
werden  soll.  Auch  soll  die  Firma  des  Unternehmens  geändert  wer 
den.  Die  Gesellschaft  beabsichtigt  die  Angliederung  eines  weiteren 

Anehmenfso6!!  iGndt®rnphmens]-  übe''  die  Angliederung  dieses  Un- 
awm,L,H  Generalversammlung  ebenfalls  Beschluß  ge- 

der  d77HAren  R  un7nSlf  ’  i!'6  wird’  um  den  Erwerb 

uer  uen  n  rren  R.  und  O.  Lich-tenstern  gehörigen  Fabriken  Pndnif 

itmars  Erben  in  Znaim  und  Wilhelmsburger  Steingutfabrik  Ge 

b.uder  Lichtenstern  in  Wilhelmsburg.  Der  Kaufpre^  sol  durch 

neu  auszugebenden  2  Mill.  M  Aktien  beglichen  werden 

Ftrer  P°lnZ  dpanr bnk  |C>  Hatschenreuther  A-G.,  Hohenberg  a. 
tger.  In  der  Generalversammlung  wurde  die  Dividende  auf  II  v 

h;r/eHASentZt-  A  St7Ie  des  verst°rbenen  Kommerzienrates  AL 

w%mgtUetSCwnnrdepUtder’  de- Tu  de''  \0.rsitzende  einen  wärmten  Nachruf 
widmete,  wurde  das  seitherige  Vorstandsmitglied  Kommerzienrat 

Hugo  Auvera  (München)  in  den  Aufsichtsrat  gewählt  Der  Vorsitzen 

bHHedigeUd6  seiCh’lnaS  de''  Geschaftsgang  irn  Inenden  Jahre  sehr 
®d  JePd  sep  In  den  ersten  drei  Monaten  konnte  dier  Umsatz 
um  rund  25  v.  H.  gegenüber  dem  Vorjahre  gesteigert  werden  An 

bis  t1  200n000SM  vor  6 Fe 11  Betrieb!n  zu.sammen  für  etwa  1  100  000  M 
DIS  i  ZOO  000  M  vor.  Ferner  wurde  mitgeteilt,  daß  die  in  Dentcph. 

and  bestehende  Konvention  der  Porzellanfabriken  vor  einigen  Ta 

ShildpffedipSt,Wnrm  '  Dag?g®n  wurde  sof°H  eine  neue  Vereinigung 
gebildet,  die  sich  bis  zum  Jahre  1920  erstreckt.  Der  neuen  Konven 

die"  PorzellanSbrik1 ' "  Mi,J:'ieder  beisetreten,  So  auch 
uie  i  orzeiiantabrik  C.  M.  Hutschenreuther,  obgleich  sie  von  dem 

.cheitern  der  Verhandlungen  wegen  der  Ausnahmestellung  ihres 

Fabrikates  kaum  betroffen  worden  wäre.  Sie  hat  es  jedoch  im 

nteresse  der  Solidarität  der  Porzellanindustrie  für  angezeigt  ge 

unterstüdt,zenBeStrebl,ngen  ^  Zusammenschlusses  nach  wie  vor  zu 

Chamotte-  und  Dinaswerke  Birschel  &  Ritter  A-G  Ordent 
liehe  Generalversammlung:  24.  Oktober  1912,  nachmittags  3  Uhr" 

.m  Sitzungssaale  der  Bergisch-Märkischen  Bank  in  Düsseldorf 

Handelsregister-Eintragungen- 

Kaitzhütte.  Albert  Voigt,  Neue  Porzellanfabrik.  Die  Firma  und 
die  dem  Kaufmann  Richard  Noack  erteilte  Prokura  sind  erloschen 
n  Nea  eingetragen  wurde:  Porzellanfabrik  Thuringia  Arno 
Dreybrodt.  Inhaber:  Kaufmann  Arno  Dreybrodt.  Die  Fabrik  der 

KaufA™ben.rma  A  6rt  V°igt’  NeU6  ^^ellanfabrik.  ist  durch 

Auma.  Neu  eingetragen  wurde:  Porzellan-Industrie-Aktienee- 
sellschäft  Berghaus  Gegenstand  des  Unternehmens  ist:  A.  Der  Er- 
weib  und  der  Fortbetrieb  der  zu  Auma  belegenen.  von  der  Firma 
Porzellan-Inclustrie-Gesensch3^  ©erghaus  betriebenen  Porzellan^ 
abrik.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes  ist  die  Gesellschaft  be- 

rpphF6  +Zr verauße1n‘  B-  Die  Pachtung  von  Porzellanfabriken  und 
rechtigt  Grundstücke  zu  erwerben.  Bauten  zu  errichten  und  Grund- 
der  Eintritt  in  bestehende  Pachtverträge  zum  Zwecke  der  Her¬ 
stellung  und  der  Veräußerung  von  Artikeln  in  der  Porzellanindustrie 
Grundkapital:  600  000  M.  Der  Vorstand  besteht  aus  einem  oder' 
™ebrven  Atgliedfr/?- Die  Vertrefung  der  Gesellschaft  erfolgt  durch 
zwei  Vorstandsmitglieder  oder  durch  ein  Vorstandsmitglied  in  Ge 
meinschaft  mit  einem  Prokuristen.  Vorstandsmitglieder:  Kaufmann 
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,  riipmikpr  Georg  Paetsch-  Pro- 

Karl  Gustav  Richard  I  IcrKhcu s 

kurist  ist  ^r  Kaufmann  E  nst  K^we^^^  Sächsische  Kerant, sehe 

Coswig  l.  Sa.  N  rfipnetond  des  Unternehmens  ist  die  v  er 
Wartung ‘ein'es  besondere,.  Fabrikationsveriahrens  “^st™S,Q  u,k1 
ner  Erfindungen  auf  ^er‘}IJI!LC  'Stammkapital:  40  000  M-  Geschäfts- 

Vertrieb  keramischer  Produkte^St^  ^  Fabrikant  Robert  Fmke: 

fiihrer:  Kaufmann  Wil  y  ,  cteht  jedem  der  Geschäfts! 

Die  Vertretung  der  Geseilscha  ^t^^^^  verehel.  Finke,  geb.  Kühne, 

selbständig  zu.  Die  Gesellscha  Fabrikationsverfahren  sowi 

bringt  als  ihre  Einlage  ein  besm^dere^F  b  ^  QerätSehaften 

0Ä*er,  dieser  Einlage  betrag, 

2000,Bi“hofsheim  v.  Rh.  N«“ 

Fabrikbesitzer^  Mal/  Hillenbrand  eine  Fabrikation  von  Stetnzeug- 

röhren  und  sonstigen  |'e'"“"^r"ekonia  Günzenhausen.  Inhaber, 
Gunzenhausen,  lopterei  i 

Georg  Schulmayr.  Die^'rlde-  Töpferei  Frankonia  Gunzenhausen, 
inhaberTSÄrrlnhSr:  Friedrich  Kutter,  Topteret- 

intab^SSn'  Bredosv  6t  Co  vormalsO.  Seid!,.  Om. 

b.  H.,  Ofenfabrik  und  ,Kun^top^ ^'cchäftsführer  Kaufmann  Reinhold 
Liquidator  ist  der  bisherige  Bredow  ist  erloschen. 

Ptessow  m  b  H. 

Lausigk.  Sachsiscne  oen  Vertretung  der  Ge- 

MrrrrSrfe ää.  ™ 

BernhaTddeubler  ist 'ausgeschieden.  Gesellschafter  sind  die  Kauf- 

JeuteTarl  Johannes  Steubler  und  Max  Robert  Ramtsch. 

Konkurse.  Ferd.  Rieger,  Inhaber  Summerei •  &  C.e  O.mtn. 
Ofen-  und  Herdgeschäft  in  Stuttgart-  Rotenwa  dstr.  00-  Konki  s 
Verwalter  Rechtsanwalt  E.  Levi  (Stuttgart,  Komgsstr  31  B.)  O  - 
S  Arrest  mit  Anzeigefrist,  ,9.  Oktober  1912  Anmedefns  . 
26.  Oktober  1912.  Gläubigerversammlung.  26. .Ok  ober  1L  J 
mittags  9A  Uhr-  Prüfungstermin:  16.  November  1912,  vormittags 

}  Gericke  6c  Comp.,  Ofenfabrik  in  Velten  i.  M  Konkursver¬ 

walter:  Rechtsanwalt  Dr.  James  Löwy  (Velten  l  M  )  Qlaubiger- 
versammlung:  2.  November  1912  vormittags  ^  .  f/fc  m0 

termin:  29.  November  1912,  vormittags  11  Uhr.  Meldefrist.  15-  No¬ 
vember  1912.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  15.  November  191 
Töpfermeister  Ernst  August  Hörisch  in  Dresden.  Das  Verfall- 
„a  _ u  AKboHnnn-  Hoc  Q/'Vil ii Rtftrm i n r  aufeehoben. 


rpn  ist 


Glasindustrie. 


Die  Lage  der  deutschen  Glasindustrie.  Das  Geschäft  der 
heimischen  Glasfabriken  hat  sich,  wie  die  Berl.  Börs.-Ztg.  berichtet, 
im  laufenden  Jahre  weiter  gebessert-  Insbesondere  ist  die  Ausfuhr 
stark  gestiegen,  während  die  verhältnismäßig  unbedeutende  Kon¬ 
kurrenz  ausländischer  Unternehmungen  in  Deutschland  noch  zu¬ 
rückgedrängt  wurde-  In  den  Monaten  Januar  bis  August  der  letz¬ 
ten  sechs  Jahre  entwickelte  sich  die  Ausfuhr  von  Glas  und  Glas¬ 
waren  nach  Doppelzentnern  wie  folgt: 

Januar-August  1907  1908  1909 

Ausfuhr  1  169  174  1  037  409  954  377 

Januar-August  1910  1911  1912 

Ausfuhr  1  150  649  1  256  810  1  337  405. 


Es  ergibt  sich  daraus,  daß  die  deutsche  Glasindustrie  den 
Rückgang  während  der  Depression  1908/09  völlig  überwunden  hat 
und  auch  gegen  das  Hochkonjunkturjahr  1907  einen  kräftigen  Fort¬ 
schritt  aufweist.  Dem  Werte  nach  erhöhte  sich  die  Ausfuhr  1912 
gegen  die  Vergleichszeit  des  Vorjahres  von  68,58  Mill.  M  auf  74,98 
Milk  M.  Im  einzelnen  ist  die  Ausfuhr  von  naturfarbigem  Hohlglas 
in  den  ersten  acht  Monaten  dieses  Jahres  auf  670  261  dz  im  Wert 
von  11,76  Milk  M  gestiegen.  Die  ausländischen  Lieferungen  in  der 
nämlichen  Zeit  des  vergangenen  Jahres  stellten  sich  auf  633  697  dz 
im  Wert  von  11,16  Millionen  Mark.  Großbritannien  nahm  in  der 
Berichtszeit  150  011  dz  auf,  d.  h.  13  903  dz  mehr  als  im  verflos¬ 
senen  Jahre.  Die  Ausfuhr  von  weißem  durchsichtigem  Hohlglas 
erhöhte  sich  von  146  372  dz  auf  153  014  dz-  Die  Sendungen  des 
laufenden  Jahres  hatten  einen  Wert  von  7,23  Milk  Mark.  Auch  bei 
dieser  Glassorte  ergab  sich  ein  kräftiger  Zuwachs  besonders  der 
Lieferungen  nach  Großbritannien.  Eine  Abnahme  bekundet  die 
Ausfuhr  von  gefärbtem  oder  weißem  undurchsichtigen  Hohlglas. 
Solches  wurde  in  der  Berichtszeit  nur  in  Menge  von  10  624  dz  ge¬ 
gen  13  559  dz  im  verflossenen  Jahre  im  Ausland  untergebracht. 
Desgleichen  sank  die  Ausfuhr  von  Lampengläsern  von  123  945  dz 
auf  120  557  dz.  Wichtige  Absatzgebiete  für  diese  letzteren  Gläser 
sind  neben  dem  englischen  Markt  Holland,  die  Türkei  und  Argen¬ 
tinien.  Zu  jenen  Glassorten,  die  sich  in  starkem  Maße  der  auslän¬ 
dischen  Konkurrenz  zu  erwehren  haben,  gehört  rohes  Tafelglas.  Es 
ist  indes  bemerkenswert,  daß  die  Einfuhr  desselben  in  der  Berichts¬ 
zeit  von  48  796  dz  auf  36  682  dz  zurückging.  Allerdings  ging  die 


Ausfuhr  mit  24  598  dz  nur  wenig  über  die  Ausfuhrmenge  des  Vor¬ 
jahres  hinaus.  Von  Glaswaren  sei  insbesondere  die  wichtige  Aus¬ 
fuhr  von  terrestrischen  Ferngläsern  und  Operngläsern  erwähnt, 
die  gegen  das  Vorjahr  von  916  dz  auf  1114  dz  stieg  und  der  deut¬ 
schen  Industrie  in  den  Monaten  Januar  bis  August  des  laufenden 
Jahres  eine  Einnahme  von  4,66  Millionen  Mark  erbrachte-  Sonstiges 
optisches  Glas,  Stereoskope,  Mikroskope  lieferten  die  heimischen 
Fabriken  in  diesem  Jahre  1178  dz  im  Wert  von  3,06  Millionen  Mark 
an  den  Weltmarkt.  Schließlich  stellte  sich  die  Ausfuhr  von  photo¬ 
graphischen  Linsen,  Objektiven  und  Apparaten  auf  1993  dz  die  rmt 
4  87  Millionen  Mark  bewertet  waren.  Die  Ausfuhr  dieser  1  rodukte 
beschränkt  sich  fast  ganz  auf  europäische  Länder. 

Zur  Entwicklung  der  spanischen  Glasindustrie.  Die  Glasindu¬ 
strie  geht  in  Spanien  seit  einer  Reihe  von  Jahren  einer  stetigen 
Fortentwicklung  entgegen.  Die  Steigerung  der  einheimischen  G  as- 
produktion  hat  bewirkt,  daß  heute  der  Bedarf  Spaniens  an  Glas¬ 
waren  bereits  zum  großen  Teile  vom  Auslande  unabhängig  gewor¬ 
den  ist.  Insbesondere  gilt  diese  Tatsache  für  die  gewöhnlichere 
Ware,  deren  Herstellung  sich  die  meisten  spanischen  Glasfabriken 
zugewandt  haben.  In  Spanien  werden  heute  84  Glasfabriken  gezählt, 
welche  billigere  Hohlglaswaren  und  andere  gewöhnliche  Glaswaren 
erzeugen.  Ferner  befassen  sich  7  Fabriken  mit  der  Herstellung  von 
Glasscheiben,  und  außerdem  sind  29  weitere  Betriebe  vorhanden, 
welche  feinere  Glaswaren,  Kristall,  Spiegel,  Kunstgegenstände,  Ta¬ 
felgeschirr  aus  Glas  usw.  fabrizieren.  Trotz  des  in  den  letzten 
Jahren  bedeutend  erweiterten  Umfanges  der  Produktion  der  spa¬ 
nischen  Glasindustrie  ist  die  Erzeugung  zur  Deckung  des  ganzen 
inländischen  Bedarfes  noch  keineswegs  ausreichend.  Wenn  sich 
auch  die  Einfuhr  Spaniens  an  Hohlglaswaren  in  den  letzten  Jahr¬ 
zehnten  ganz  erheblich  vermindert  hat,  so  belief  sich  im  letzten 
Jahre  die  Einfuhr  von  ungefärbtem  Hohlglas,  Flaschen,  Flakons, 
Korbflaschen  usw-  dem  Werte  nach  immerhin  noch  auf  877  349  Pe¬ 
setas  .  Den  Hauptbedarf  an  diesen  Waren  deckt  die  französische 
Glasindustrie,  während  die  Einfuhr  der  deutschen  Glasfabriken  an 
zweiter  Stelle  steht-  Der  Wert  der  Einfuhr  von  Glas  und  Kristall 
für  Fenster  bis  zur  Dicke  von  4  mm  betrug  im  verflossenen  Jahre 
759  893  Pesetas,  und  zwar  war  hierin  bei  weitem  der  erste  Haupt¬ 
lieferant  Belgien.  Tafelglas  und  Tafelkristall,  gebogen  oder  nicht, 
von  4  bis  12  mm  Dicke  wurde  im  Werte  von  rund  1  Million  Pesetas 
eingeführt.  Hierbei  trug  zur  Deckung  des  Hauptbedarfes  neben  der 
belgischen  auch  in  starkem  Grade  die  französische  Industrie  bei. 
Nur  feinere  Qualitätsware,  die  als  Tafelschmuck  dient,  kam  in  den 
letzten  Jahren  in  steigendem  Maße  aus  dem  Auslande  zur  Einfuhr. 
Der  Wert  der  Einfuhr  unter  der  Rubrik  Glas,  Kristall  und  Halb¬ 
kristall  der  Handelsstatistik  stieg  seit  dem  Jahre  1909  von  0,9  auf 
1,1  Millionen  Pesetas  im  Jahre  1910,  und  im  vergangenen  Jahre 
stellte  sich  die  Einfuhr  sogar  auf  1,3  Millionen  Pesetas.  Als  Gesamt¬ 
ergebnis  bei  der  Versorgung  des  spanischen  Marktes  mit  ausländi¬ 
schen  Glaswaren  springt  insbesondere  die  Rückständigkeit  des  Ab¬ 
satzes  deutscher  Fabrikate  gegenüber  der  belgischen  und  französi¬ 
schen  Konkurrenz  in  die  Augen.  H. 

Zolltarifierung  in  Italien.  Fläschchen  aus  Glas,  geschliffen,  mit 
Glasstopfen  und  daraufzuschraubendem  Messingverschluß,  für 
Reisenecessaires  sind  nicht  nach  der  Anmerkung  1  auf  S.  450  des 
Repertorio  als  Kurzwaren  zu  behandeln,  sondern,  weil  sie  an  an¬ 
derer  Stelle  des  Repertorio  namentlich  genannt  sind,  nach  Be¬ 
schaffenheit  des  „Materials“,  mithin  als  „Arbeiten  aus  Glas,  in  an¬ 
derer  Weise  verziert“  nach  Tarif-Nr.  359c  —  Zollsatz  vertragsmäßig 
18  Lire  für  100  ke  - —  zu  verzollen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Stuttgart.  Neu  eingetragen  wurde:  Engelbert  Reichenbach, 
G.  m.  b.  H„  Sitz  in  Stuttgart.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
der  Betrieb  einer  Glasmalerei  und  Kunstglaserei,  die  Herstellung  von 
transportablen  Heizkörperverkleidungen  und  ähnlicher  Gegenstände 
sowie  die  Verwertung  dieser  Erzeugnisse.  Stammkapital:  20  000  M. 
Geschäftsführer:  Glasmaler  Engelbert  Reichenbach,  Gipsfabrikant 
Wilhelm  Zwicker,  Kaufmann  Eugen  Reich.  Jeder  Geschäftsführer 
ist  berechtigt,  die  Gesellschaft  allein  zu  vertreten. 

Langewiesen.  Neu  eingetragen  wurde:  Hermann  Mittelbach  6c 
Co.  Persönlich  haftende  Gesellschafter  sind:  Glasschleifer  Hermann 
Mittelbach,  Glasschleifer  Edmund  Erck,  Glasschleifer  Emil  Hartung, 
Kaufmann  Paul  Kriltz,  Glasschleifer  Otto  Schmiedeknecht.  Zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  sind  nur  Hermann  Mittelbach  und  Paul 
Kriltz  ermächtigt. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Conservenglas-Gesellschaft 
Jahn  6c  Seifert.  Gesellschafter:  Kaufmann  Richard  Jahn  (Frank¬ 
furt  a.  O.)  und  Kaufmann  Karl  August  Seifert  (Frankfurt  a.  O.).  Zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  sind  nur  beide  Gesellschafter  in  Ge¬ 
meinschaft  ermächtigt. 

Ilmenau.  Neu  eingetragen  wurde:  Albert  Hartung  6c  Co.  In¬ 
haber:  Thermometerfabrikant  Albert  Hartung. 

Berlin-Wilmersdorf.  Berliner  Spiegelglas-Biegerei  G.  m.  b.  H. 
Die  Firma  ist  aufgelöst.  Liquidator  ist  Frl.  E.  Kieser,  Berlin  SO  26. 
Oranienstraße  37. 

Gnarrenburg.  Glasfabrik  zur  Carlshiitte  bei  Gnarrenburg. 
Das  Grundkapital  ist  auf  100  000  M  herabgsetzt. 

Gräfenroda.  Glastechnische  Vereinigung  G.  m.  b.  H.  Der 
Kaufmann  August  Hoffmann  ist  zum  Geschäftsführer  ernannt 
worden. 

Berlin.  Produktiv-  und  Einkaufs-Genossenschaft  vereinigter 
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Glasermeister  von  Groß-Berlin,  e-  G.  in.  b.  H.  Karl  Losensky  ist  aub 
dem  Vorstande  ausgeschieden,  Max  Cammann  ist  zum  Stellvertre- 
,  ter  bestellt. 

Rietschen.  R.  Greiner  &  Co..  Glasfabrik.  Dem  Kau, mann 
Berthold  Greiner  jun.  ist  Prokura  erteilt. 

Berlin.  Thermos-A.-G.  Fritz  Mattukat  (Berlin-Friedenau)  ist 
Prokura  erteilt.  Derselbe  ist  ermächtigt,  in  Gemeinschaft  mit 
einem  Vorstandsmitgliede  die  Gesellschaft  zu  vertreten.  Die  Pro¬ 
kura  des  Albert  Jaschkowitz  ist  erloschen, 

Steinach,  S.-Mein.  Riickert  &  Cie.,  Glasbläserei.  Dem  Kauf¬ 
mann  Ernst  Emil  Bauer  ist  Prokura  erteilt. 

Bayreuth.  H.  Scharrer  &  Koch,  Glasperlenfabrik.  Die  Pro¬ 
kura  des  Max  Noel  ist  erloschen.  Den  Kaufleuten  Wilhelm  Wende- 
roth,  Hermann  Kohl  und  Friedrich  Schläger  ist  Gesamtprokura  in 
der  Weise  erteilt,  daß  je  zwei  zur  Vertretung  berechtigt  sind. 

Konkurs.  Deutsche  Ideal-Prismen-Gesellschaft  m.  b.  H.  in 
Charlottenburg,  Goethestraße  7.  Das  Verfahren  ist  nach  Abhaltung 
des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Emailindustrie. 

Preiserhöhung  von  rohen  und  emaillierten  Gußwaren.  Der 

Ostdeutsch-Sächsische  Hüttenverein  hat  beschlossen,  die  Preise 
von  lohen  und  emaillierten  Gußwaren  um  15  beziehungsweise  20  M 
für  die  Tonne  zu  erhöhen. 

Emaillier-  und  Stanzwerke  vormals  Gebrüder  Ullrich,  Maikam¬ 
mer.  Ordentliche  Generalversammlung:  23.  Oktober  1.  J.,  nach¬ 
mittags  4  Uhr,  im  Gasthaus  „Zum  Adler“  in  Maikammer. 

Gevelsberger  Herd-  und  Ofenfabrik  W.  Krefft  A.-G.  General¬ 
versammlung:  28.  Oktober  1912,  nachmittags  5  Uhr,  im  kleinen 
Saale  der  Gesellschaft  „Eintracht“  in  Gevelsberg. 

Alexanderwerk  A.  von  der  Nahmer,  A.-G.  Generalversamm¬ 
lung:  19.  Oktober,  nachmittags  6  Uhr,  im  Gasthof  zum  Weinberg 
in  Remscheid. 

A-G.  Lauchhammer.  Ordentliche  Generalversammlung:  28. 
Oktober  1912,  nachmittags  4  Uhr,  im  Bahnhofsrestaurant  in  Riesa. 

Oldenburgische  Eisenhütten-Gesellschaft  zu  Augustfehn.  Or¬ 
dentliche  Generalversammlung:  25.  Oktober  1912,  mittags  12  Uhr, 
in  den  Geschäftsräumen  des  Notars  Dr.  jur.  Wilckens  in  Bremen! 
Börse  7-11. 

Handelsregister-Eintragung, 

Pfungstadt.  Neu  eingetragen  wurde:  Gräger  &  Sehaab.  Ge¬ 
sellschafter  sind  Hermann  Gräger  und  Heinrich  Sehaab.  Jeder  Ge¬ 
sellschafter  ist  zur  Vertretung  der  Firma  berechtigt.  Angegebener 
Geschäftszweig:  Emaillier  werk. 

Kunstgewerbe. 

Totenschau.  Kunsthändler  James  H.  B.  Christie  in  London. 

Ernennung.  Zum  Direktor  der  Münchener  Kunstgewerbe¬ 
schule  wurde  an  Stelle  des  in  den  Ruhestand  tretenden  Direktors 
Emil  von  Lange  der  Architekt,  Professor  Richard  Riemerschmid 
in  München  ernannt. 

Ein  Kunstgewerbemuseum  für  Leipzig.  Der  Leipziger  Stadt¬ 
rat  hat  eine  Vorlage  eingebracht,  in  der  der  Bau  eines  Kunstge¬ 
werbemuseums  vorgeschlagen  wird,  das  mit  einem  Kostenaufwand 
{ von  zwei  bis  zweieinviertel  Millionen  Mark  errichtet  werden  soll. 
?ur  Erlangung  von  Entwürfen  soll  ein  Wettbewerb  veranstaltet 
werden. 

Ausstellungen 

Internationale  Baufach-Ausstellung  mit  Sonderausstellungen 
-eipzig  1913.  Wir  werden  gebeten,  mitzuteilen,  daß  die  sämtlichen 
hiros  der  Internationalen  Baufach-Ausstellung  mit  Sonderausstel- 
ungen  Leipzig  1913  am  27.  September  nach  dem  jetzt  fertiggestellten 
j  Verwaltungsgebäude  an  der  Reitzenhainer  Straße  neben  dem  Rit- 
ergut  Thonberg  verlegt  worden  sind.  Die  Büros  sind  dort  tele¬ 
fonisch  unter  den  Nummern  20280—89  zu  erreichen. 

Verschiedenes. 

Kurse  für  gewerblichen  Rechtsschutz  in  Berlin.  Vorlesungs- 
'lan  für  das  Winterhalbjahr  1912.  Montag  von  5  bis  6  Uhr:  Rechts- 
nwalt  Dr.  Isay:  „Grundlagen  des  Zivilprozesses  mit  besonderer 
Berücksichtigung  des  Patenterteilungsverfahrens“.  —  Dienstag  von 
bis  6  Uhr:  Patentanwalt  Dipl.-Ing.  Herzfeld:  „Das  Patentanwalts- 
Gesetz".  —  Dienstag  von  6  bis  7  Uhr:  Patentanwalt  Dipl.-Ing.  Dr. 
-ang:  „Das  Gebrauchsmusterwesen“.  —  Mittwoch  von  5  bis  6 
Jhr:  Patentanwalt  Dr.  Levy:  „Amerikanisches  und  englisches  Pa- 
entrecht“.  —  Mittwoch  von  6  bis  7  Uhr:  Patentanwalt  Dr.  Ephraim: 
Die  patentfähige  Erfindung  nach  deutschem  und  internationalem 
rechte“.  —  Donnerstag  von  5  bis  6  Uhr:  Patentanwalt  Dr.  Heinc- 
iann:  „Das  Warenzeichenrecht“.  —  Freitag  von  5  bis  6  Uhr:  Pa- 
entanwalt  Mintz:  „Das  Verfahren  vor  dem  Kaiserlichen  Patent- 
rote“-  —  Sonnabend  von  5  bis  6  Uhr:  Rechtsanwalt  Menhirdt: 
Die  den  ordentlichen  Gerichten  überwiesenen  Patentsachen“.  — 
Das  Semester  beginnt  am  Montag,  den  14.  Oktober  1912.  Die  Ver¬ 
jüngen  finden  im  Dienstgebäude  des  Kaiserlichen  Patentamtes, 
‘erlin  SW.,  Gitschiner  Straße  97/103,  im  Sitzungssaale  102  im 

rsten  Obergeschoß  statt.  Anmeldescheine  sind  bei  der  Geschäfts¬ 


stelle  des  Verbandes  Deutscher  Patentanwälte,  Berlin  SW  11,  Kö- 
niggrätzer  Straße  83,  zu  haben. 

Buchführung  für  Bauhandwerker.  Der  von  der  Handwerks¬ 
kammer  zu  Berlin  geplante  Buchführungskursus  für  Bauhandwerker 
wird  noch  in  diesem  Monat  beginnen.  Anmeldungen  zu  dem  Kur¬ 
sus,  der  sich  auch  auf  die  Führung  des  Baubuchs  und  das  Gesetz, 
betreffend  die  Sicherung  der  Bauforderungen  erstreckt,  sind  um¬ 
gehend  unter  porto-  und  bestellgeldfreier  Einsendung  der  Teilneh¬ 
mergebühren  von  4  M  an  die  Handwerkskammer,  Berlin  SW'  61, 
Teltowerstraße  1—4,  zu  richten. 

Warnung  an  die  deutsche  Industrie.  Aus  Tokio  wird  der  Deut 
sehen  Export-Revue  geschrieben:  „Der  Japaner  S.  Chiba  aus  Tokio, 
Mitredakteur  der  „Hochi“,  der  schlimmsten  Deutschen-Fresser-Zei- 
tung  in  Tokio,  tritt  mit  einem  österreichischen  Lloyd-Dampfer  eine 
Reise  nach  Europa  an,  um,  von  Triest  beginnend,  die  Deutschen  in 
Österreich  uiH  Deutschland  mit  Vorträgen  über  Japan  zu  beglücken 
und  dabei  zu  spionieren.  Chiba  ist  der  einzige  deutschsprechende 
Redakteur  der  „Hochi“,  der  seine  Kenntnis  des  Deutschen  bisher 
stets  dazu  benutzte,  durch  Entstellung  deutscher  Zeitungsberichte 
und  Verdrehung  von  Tatsachen  in  gemeinster  Weise  gegen  Deutsch¬ 
land  zu  hetzen.“  Wenn  nur  ein  Teil  von  dem  wahr  ist,  was  weiter 
zur  Charakteristik  des  Herrn  angeführt  wird,  so  ist  das  genügend, 
um  vor  jedem  Verkehr  mit  ihm  zu  warnen. 

Wertangabe  bei  Postpaketen  nach  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika.  Einer  neuen  Verfügung  des  amerikanischen  Generalpost¬ 
amts  zufolge  beginnt  jetzt  ein  Austausch  von  Postpaketen  ohne  Be¬ 
schränkung  des  Wertes  im  Verkehr  mit  Deutschland,  Österreich, 
Belgien,  Frankreich,  Großbritannien  und  Irland,  den  Niederlanden 
und  Norwegen.  Bisher  war  der  Wert  auf  80  Dollar  beschränkt.  Das 
Generalpostamt  macht  darauf  aufmerksam,  daß  bei  allen  Paketen 
im  Werte  von  über  100  Dollar  die  Faktura  von  dem  amerikanischen 
Konsul  des  Bezirks,  in  welchem  der  Aufgabeort  des  Paketes  ge¬ 
legen  ist,  beglaubigt  sein  muß,  und  daß  ein  Paket  ohne  Beglaubi¬ 
gung  dem  Empfänger  nicht  ausgehändigt  wird,  außer  wenn  dieser 
Bürgschaft  gibt,  daß  er  sie  noch  vorlegen  wird. 

Gekündigter  Handelsvertrag.  Der  zwischen  dem  Deutschen 
Reiche  und  der  Republik  Panama  geltende  Freundschafts-,  Handels¬ 
und  Schiffahrtsvertrag  mit  dem  Freistaat  Columbien  vom  23.  Juli 
1892  (Reichsgesetzblatt  1894,  S.  471  ff.)  ist  von  der  Regierung  Pa¬ 
namas  am  9.  Juli  d.  J.  gekündigt  worden.  Infolge  der  Kündigung 
wird  der  Vertrag  bezüglich  Panamas  am  9.  Juli  1913  außer  Kraft 
treten. 

Zolltarifentwurf  in  Columbien.  Der  Repräsentantenkammer 
ist  unterm  22.  Juli  1912  der  Entwurf  eines  neuen  Zolltarifs  vorgelegt 
worden.  Nach  Artikel  25  des  dem  Tarif  angefügten  Gesetzentwurfs 
ist  u.  a.  für  die  über  Orocue  sowie  über  die  Zollämter  am  Atlanti¬ 
schen  Ozean,  Cucuta  und  Ipiales  eingeführten  Waren  der  volle  Zoll¬ 
satz  zu  entrichten,  während  eine  Ermäßigung  für  die  Zollämter  in 
Arauca  um  30  und  in  Tumaco  um  40  v.  H.  vorgeschlagen  wird.  Den 
über  Buenaventura  eingehenden  Waren,  die  einem  Zoll  von  15 
Dollars  Gold  und  darüber  unterliegen,  sollen  10  v.  H„  den  mit  einem 
geringeren  Zolle  belegten  Waren  15  v.  H.  nachgelassen  werden. 

Angabe  des  Warenwertes  bei  der  Einfuhr  in  die  Südafrikanische 
Union.  Der  Regierungssekretär  für  Handel  und  Gewerbe  der  Süd¬ 
afrikanischen  Union  weist  in  seinem  dem  Parlament  erstatteten  Jah¬ 
resbericht  für  1911  darauf  hin,  daß  fortgesetzt  große  Posten  von 
Waren  angehalten  werden,  weil  der  Wert  in  den  vorgelegten  Zoll¬ 
fakturen  zu  niedrig  angegeben  ist.  Namentlich  soll  dies  bei  Post¬ 
paketen  der  Fall  sein.  Ferner  komme  es  oft  vor,  daß  bei  Fracht¬ 
stücken  die  Kosten  der  Verpackung  (Kisten.  Säcke.  Ballen  usw.) 
besonders  fakturiert  werden;  auch  dies  sei  ungesetzlich,  da  der  zu 
verzollende  Wert  den  Preis  der  Verpackung  einschließt.  Die 
meisten  Waren  unterliegen  bei  der  Einfuhr  nach  Britisch  Südafrika 
Wertzöllen;  die  Zollkontrolle  ist  scharf,  und  eine  falsche  Zollfak¬ 
tura  kann  dem  Empfänger  der  Waren  die  größten  Unannehmlich¬ 
keiten  zuziehen.  In  den  meisten  Fällen  erfolgt  neben  der  Fest¬ 
setzung  einer  schweren  Geldstrafe  auch  die  Einziehung  der  Ware 

Neue  Eisenbahnlinien.  Am  1.  Oktober  d.  J.  sind  eröffnet  wor¬ 
den:  Im  Bezirke  der  Königlichen  Eisenbahndirektion  Bromberg  die 
23,87  km  lange  vollspurige  Nebenbahn  Bartschin— Mogilno  mit  den 
Stationen  Stefanswalde,  Dreilinden,  Kaisersfelde  und  Schetzingen 
für  den  Gesamtverkehr;  im  Bezirke  der  Königlichen  Eienbahndirek- 
tion  Cöln  die  33,92  km  lange  vollspurige  Nebenbahn  Linz— Flam¬ 
mersfeld  mit  den  Stationen  Kasbach,  Kalenborn.  St.  Katharinen  Vet- 
telschoß,  Elsaff,  Wiedmühle,  Neustadt  (Wied),  Peterslahr’  und 
überlahi  für  den  Gesamtverkehr;  im  Bezirke  der  Königlichen  Eisen¬ 
bahndirektion  Essen  die  10,24  km  lange  Hauptbahn  Hörde— Schwerte 
Station  Aplerbeck  Süd  für  den  Personenverkehr,  ferner  die 

28,98  km  lange  Hauptbahn  Oberhausen — Hamborn — Walsum _ We- 

?c|,  T1’*  ?en  Stationen  Sterkrade  Süd,  Hamborn,  Walsum,  Möllen 
(Niedei  i  hein)  und  bpellen  (Niederrhein)  für  den  Gesamtverkehr;  im 
Beizirke  der  Königlichen  Eisenbahndirektionen  Cöln  und  Essen  die 
-0,94  km  lange  Hauptbahn  von  Hohenbudberg  bis  zur  Einmiin- 
düng  in  die  Strecke  Hamborn-Neumühl—  Duisburg-Ruhrort  bei  dem 
Bahnhofe  Duisburg-Meiderich  Nord  für  den  Güterverkehr. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Drevsestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lich'mirade-Berlin. 
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Ofenanlagen  mit  Manger'scher  Druckgasfenerung  sind  konkurrenzlos. 

Zra u  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck -Tafeln 

UaSF“  für  die  Keramische  Industrie  In  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestell 

Eigene  große  photographische  Ateliers.  Muster  umsonst. 


Filterpressen 


mit 


Ia.  Form'  und  Modellgips 

für  Falzziegelwerke,  Porzellan-  u.  Steingutfabriken  offeriert  billigst 

Max  Dürre,  Osterode  a.  Harz 
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Schlammpumpe  oder  Druckluftanlage. 
Wasserpumpen.  Wasserreinigung. 

A.L.G.Dehne,  Maschinenfabrik,  Halle  a.  S. 


5chmelziarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  9iolett. 

Dr  Möckel,  Zwickau,  5a. 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernspr.:  Moabit  9400, 9401.9402.. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  17.  Oktober  1912. 


ms  bVeHandds  dTcher  Porzt;!,a"ialrkcri zur  Wah- 

11  ~  ;  .  ;  ■■  ■  ■  '  ,  -- 

Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Verband  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Wahrung  keramischer  Interessen 

G.  m.  b.  H. 

Die  verschiedenen  sich  widersprechenden  Gerüchte,  welche 
zui  Beunruhigung  des  Marktes  der  deutschen  Porzellangeschirr- 
■  Industrie  führen  könnten,  veranlassen  uns  zu  der  Erklärung,  daß  der 
i  Bestand  des  neuen  Verbandes  Deutscher  Porzellanfabriken  bis  zum 
,  Jalne  1920  gesichert  und  die  Erfüllung  seines  Zweckes,  welcher  der¬ 
selbe  ist  wie  derjenige  der  früheren  Vereinigung,  gewährleistet  ist. 
■I  Daran  ändert  nichts,  daß  einige  Firmen  sich  fern  gehalten 
haben  oder  von  dem  neuen  Verbände  nicht  herangezogen  wurden. 
Der  neue  Verband  verfügt  über  den  weitaus  größten  Teil  der  Pro¬ 
duktion  und  zählt  zu  seinen  Mitgliedern  die  allergrößten  Fabriken. 
iPr  wild  daher  seine  Interessen  voll  wahrnehmen  können,  zugleich 

!'iuch  für  die  Fabriken,  welche  dem  Verbände  nicht  angehören,  von 
iroßem  Nutzen  sein.^  Durch  den  Verband  ist  eine  Lage  geschaffen, 
lus  der  nicht  nur  seine  Mitglieder,  sondern  auch  die  ausstehenden 
’abriken  und  der  gesamte  Zwischenhandel  Nutzen  ziehen.  Von 
liesem  Gesichtspunkte  aus  wird  jeder  Kenner  der  Verhältnisse  den 
erneren  Zusammenschluß  der  deutschen  Porzellan-Geschirr-in- 
iustrie  in  ihrem  neuen  Verbände,  als  der  Förderung  der  Gesamt- 
nteressen  dienend,  begrüßen. 

Verband  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Wahrung  keramischer  Interessen,  G.  m-  b.  H. 

Ph.  Rosenthal,  F.  Thomas, 

|  J;  I-  Vors.  II.  Vors. 

Bau  und  Bauart 
von  Steingutbrennöfen. 

Von  Max  Schmidt.  (Fortsetzung.) 
Der  Brennraum. 

Für  die  Größe  des  Brennraumes  ist,  wenn  nicht  bereits  beste- 
ende  Gebäude  berücksichtigt  werden  sollen,  die  Art  und  Menge  des 
j  aBrikats  maßgebend,  das  in  demselben  in  möglichst  kurzer  Zeit  ge¬ 
rannt  werden  soll.  Der  Ofen  mit  großem  Brennraum  besitzt  ge- 
sniiber  dem  kleineren  den  Vorteil,  daß  in  ihm  die  Wärme  besser 
j  JSgenutzt  werden  kann;  sein  Brennraum  erfordert  im  Verhältnis 
im  kubischen  Inhalt  weniger  Mauerwerk  als  mehrere  kleine  Ofen 
|  -rselben  Art,  die  insgesamt  die  gleiche  Brennraumgröße  auf- 
dsen.  Zieht  man  nämlich  in  Betracht,  daß  die  inneren  Wand¬ 
ten  der  Umfassungsmauern  bei  dem  jedesmaligen  Brennen  auf 
|  cc  gleiche  lemperatur  gebracht  werden,  wie  die  zu  brennende 
are,  und  ihre  Hitze  auch  auf  das  übrige  Mauerwerk  übertragen, 

1  ’  folgt  daraus,  daß  derjenige  Ofen  am  sparsamsten  brennt,  dessen 
|  andflächen  zur  gleichzeitigen  Miterwärmung  die  geringste  Menge 
: 1  Brennstoff  benötigen.  Auch  die  Kapseln  werden  in  großen  Öfen 
-  ii  geschont,  als  in  kleinen.  Während  Geschirrwaren  und  Wand- 
atten  vorteilhaft  in  Brennräumen  größeren  Umfanges  gebrannt 
werden  pflegen,  empfiehlt  es  sich  dort,  wo  es  sich' um  die 
i  ^Stellung  schwerer  Waren  handelt  —  Klosetts,  Waschtischplat- 
uiid  ähnliche  Erzeugnisse  — ,  den  Brennraum  nicht  zu  hoch  zu 
,aniem  Wird  nämlich  die  Hitze  so  groß,  daß  die  Kapselmasse  zu 
‘chen  beginnt,  so  würden  die  unten  stehenden  Kapseln  unter 
|  rucke  der  schwer  lastenden  oberen  sich  verbiegen  und  zu- 
nmensinken;  dies  um  so  eher,  je  mehr  Kapseln  aufeinander  ge- 
I  i  sind.  Schließlich  kommen  noch  jene  Fabrikate  in  Betracht, 

I  e  ein  sor£sarnes  Füllen  und  Setzen  erfordern:  die  Glattwaren. 


Zum  Brennen  der  ülattware  sind  die  kleinen  Öfen  vorzuziehen, 
denn  die  Glasur  verlangt,  um  glatt  und  glänzend  auszuschmelzen, 
einen  flotten  Brand  und  eine  möglichst  rasche  Abkühlung.  Beides 
ist  aber  in  großen  Öfen,  in  denen  die  Temperatur  langsamer  steigt 
und  die  Hitze  länger  zusammengehalten  wird,  ungleich  schwieriger 
zu  eii eichen,  als  in  einem  Brennraume  von  kleineren  Abmessungen- 
Weiter  ist  bei  den  Glattbränden  die  Bequemlichkeit  des  Einsetzens 
der  mit  Waren  gefüllten  Kapseln  in  Betracht  zu  ziehen.  Sind  die 
Ofen  so  hoch,  daß  mehrere  Arbeiter  sich  die  Kapseln  nach  oben 
zureichen  müssen,  so  ist  damit  immer  die  Gefahr  des  Verschiebens 
der  Ware  und  ihres  Aneinanderbackens  verbunden. 

Zur  rationellen  Ausnützung  des  Brennraumes  gibt  man  den 
Ofen  mit  überschlagender  Flamme  einen  lichten  Durchmesser  von 
4  6  m,  während  die  Höhe  des  Brennraumes  bis  zürn  Widerlager 
2Y2--4  m  und  bis  zum  Scheitel  etwa  4Va — 51/2  m  beträgt.  Man  kann 
auch  hoher  gehen,  um  so  schwieriger  und  ungleichmäßiger  wird  je¬ 
doch  der  Brand.  Als  Stärke  der  Ofenmauer  wählt  man  die  Länge 
von  2Y~4  Normalsteinen  und  verbreitert  sie  bei  der  Feuerung  um 
etwa  einen  Normalstein. 

Die  Feuerung. 

Die  Hitze,  welche  benötigt  wird,  um  der  im  Brennofen  auf¬ 
gestellten  Ware  die  erforderliche  Haltbarkeit  und  Widerstandsfä¬ 
higkeit  zu  verleihen,  beruht  bei  Steingutöfen  zunächst  auf  der 
Flammbarkeit  und  dem  Heizwert  des  angewandten  Brennstoffes 
und  wird  im  allgemeinen  durch  Verbrennen  von  Steinkohlen  und 
Braunkohlen  bewirkt;  diese  stehen  den  Steinkohlen  hinsichtlich 
ihrer  P>  rometrischen  Heizwirkung  erheblich  nach,  sie  entwickeln 
aber  eine  verhältnismäßig  längere  Flamme  als  jene  und  erzeugen 
eine  nur  allmählich  ansteigende  Temperatur;  sie  werden  daher  für 
das  Vorfeuer,  zum  Brennen  der  Glattwaren  und  überall  dort  mit 
Vorteil  verwandt,  wo  es  sich  darum  handelt,  bei  mäßiger  Hitze  eine 
möglichst  lange  Flamme  zu  erzielen.  Diese  letztere  Eigenschaft  der 
Braunkohlen  ist  um  so  höher  zu  bewerten,  als  in  der  Steingut¬ 
fabrikation  in  vielen  Fällen  durchaus  vorteilhaft  ist,  einen  Ofen  von 
größerem  Rauminhalt  dem  kleineren  vorzuziehen.  Stehen  nur  kurz¬ 
flammige  Steinkohlen  zur  Verfügung,  die  übrigens  in  der  Regel  eine 
höhere  Temperaturwirkung  haben,  als  die  langflammigen  Sorten, 
so  empfiehlt  es  sich,  wenigstens  zu  gewissen  Zeiten  des  Brandes, 
zum  Beispiel  im  Vorfeuer,  zur  Erzielung  einer  recht  gleichmäßigen 
erteilung  der  Hitze  im  Brennraume  die  Steinkohlen  mit  guten 
Braunkohlen  zu  mischen. 

Um  das  Verbrennen  eines  Brennstoffes  überhaupt  zu  ermög¬ 
lichen  und  die  Temperatur,  welche  für  die  Gare  des  Brenngutes 
notwendig  ist,  erzeugen  zu  können,  muß  ihm  Sauerstoff  zugeführt 
werden,  welcher  der  atmosphärischen  Luft  entzogen  wird.  Zu  diesem 
Zwecke  wird  die  Vei  brennungsluft  teils  durch  die  Brennstoffmasse 
hindurch  in  den  Verbrennungsraum  eingeführt,  teils  als  „sekundäre“ 
Luftmenge  den  Feuergasen  entgegengeleitet,  um  sich  mit  diesen  zu 
vermischen. 

Beim  Verbrennen  der  festen  Bestandteile  bleiben  die  in  ihnen 
vorhandenen  mineralischen  Bestandteile  als  Asche  zurück,  die  zum 
Teil  als  Flugasche  mit  den  Heizgasen  abzieht,  zum  andern  gewöhn¬ 
lich  überwiegend  größten  Teile  jedoch,  und  zwar  oft  zu  Schlacke 
zusammengeschmolzen,  stetig  aus  dem  Feuerungsraume  entfernt 
werden  muß,  wenn  keine  Störung  im  Verbrennungsprozesse  ein- 
treten  soll.  Aus  diesem  Grunde  ist  bei  der  Anlage  der  Feuerung 
für  feste  Brennstoffe  nicht  nur  allein  dafür  zu  sorgen,  daß  die  Luft 
genügend  Zutritt  findet,  sondern  auch  dafür,  daß  die  Entfernung  der 
Asche  und  der  Schlacke  sich  leicht  bewerkstelligen  läßt.  Da  aber 
im  allgemeinen  durch  eine  heftige  Verbrennung  ein  höherer  Wir- 
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kungsgrad  der  Brennstoffe  erzielt  wird  als  durch  eine  schwache 
und  langsame,  so  ist  bei  einer  Feuerungsanlage  die  Zuführung  der 
Luft  in  der  Weise  anzuordnen  und  zu  regeln,  daß  mit  möglichst 
wenig  Uberschuß  an  Luft  ein  möglichst  schneller  Wechsel,  also 
Durchgang  der  Luft  durch  das  Brennmaterial,  und  außerdem  eine 
möglichst  gleichmäßige  Verteilung  der  Luft  stattfindet.  Einen  ge¬ 
nügenden  Zug  vorausgesetzt,  sind  diese  Bedingungen  zu  erfüllen 
durch  Beschaffung  einer  tunlichst  großen  Fläche  für  den  Zutritt  der 
Luft,  sowie  durch  eine  solche  Verteilung  undRichtung  dei  Luftmenge, 
daß  die  zutretende  Luft  das  Bestreben  erhält,  beim  Durchstreichen 
des  Brennstoffes  überall  die  gleiche  Bewegungsrichtung  anzuneh¬ 
men.  Außerdem  kommt  hier  noch  die  Dicke  der  Brennstoffschicht 
in  Betracht,  sowie  die  Beschaffenheit  des  Brennstoffes,  weil  davon 
die  Menge  und  die  Geschwindigkeit  der  zuzuführenden  Luft  abhängt. 

Die  Verbrennung  erfolgt  im  allgemeinen  in  gemauerten,  kasten¬ 
artig  gestalteten  Feuerherden,  in  denen  der  Brennstoff  von  einem 
Rost  getragen  bezw.  gestützt  wird.  In  der  Regel  wird  der  Rost 
aus  Stäben  gebildet,  die  in  der  Weise  nebeneinander  gelegt  werden, 
daß  sie  Zwischenräume  (Spalten)  zwischen  sich  lassen,  durch  welche 
die  Luft  zum  Brennstoffe  gelangt  und  durch  welche  die  Asche  und 
Schlacke  in  den  unter  dem  Rost  befindlichen  Aschenfallraum  fällt. 
Die  ganze  von  dem  Roste  eingenommene  Fläche  nennt  man  die 
„totale  Rostfläche“,  diejenige  Fläche  hingegen,  die  die  Gesamtheit 
der  Spalten  ausmacht,  wird  die  „freie  Rostfläche“  genannt. 

Die  Zahl  der  Feuerherde,  die  Größe  der  Rostfläche,  sowie  der 
Verbrauch  an  Brennstoff,  der  zum  Brennen  der  Steingutwaren  be¬ 
nötigt  wird,  sind  abhängig  von  der  Größe  des  Brennraumes,  der 
Wärmewirkung  und  der  Flammbarkeit  des  zur  Verfügung  stehenden 
Brennstoffes,  der  Höhe  der  zu  erreichenden  Garbrandtemperatur 
und  dem  Charakter  des  jeweiligen  Brandes. 

Der  Biskuitbrand  erfordert  eine  wesentlich  andere  Feuerfiih- 
rung  als  der  Glattbrand.  Während  man  bei  jenem  das  Bestreben 
hat,  dem  Brennraume  viele  reduzierende  Bestandteile,  wie  Kohlen¬ 
wasserstoff-  und  Kohlenoxyd-Gase  zuzuführen,  um  die  in  der  Roh¬ 
ware  enthaltenen  schädlichen  Salze  zu  zerstören  und  auch  zur  Er¬ 
zielung  eines  möglichst  weißen  Scherbens,  beansprucht  der  Glatt¬ 
brand  eine  mehr  oxydierende,  d.  h.  sauerstoffhaltige  Atmosphäre, 
welche  durch  gleichmäßiges  Brennen  ohne  Rauchentwicklung  bei 
möglichst  scharfem  Zuge,  also  durch  Aufgeben  einer  niedrigen,  in 
gleicher  Dicke  über  den  Rost  verteilten  Kohlenschicht  bei  reich¬ 
licher  Luftzufuhr  zu  erzielen  ist.  Bei  den  Rundöfen  mit  überschla¬ 
gender  Flamme  wählt  man  zur  Reduktionsfeuerung  (Biskuitbrand) 
einen  hohen,  allseitig  gut  geschlossenen  Feuerherd,  welchem  die 
Luft  durch  den  Rost  zugeführt  wird.  Als  stündlich  zu  verbrennende 
Kohlenmenge  rechnet  man  bei  mittelgroßen  Öfen  etwa  300  kg  Stein¬ 
kohlen  und  90  kg  derselben  auf  1  qm  Rostfläche  in  der  Stunde. 
Unter  Verwendung  einer  mittleren  Qualität  des  Brennstoffes  er¬ 
streckt  sich  im  Biskuitofen  die  Wirkungszone  einer  Feuerung  auf 
etwa  8  cbm  Setzraum,  so  daß  bei  einer  nutzbaren  Größe  des  Brenn¬ 
raumes  von  80  cbm  der  Ofen  mit  10  Feuerungen  zu  versehen  wäre. 
Ist  die  Kohle  sehr  kurzflammig,  so  kann  die  Wirkungszone  nur  mit 
etwa  6  cbm  Brennraum  in  Rechnung  gezogen  werden,  und  für  diesen 
Fall  sind  entsprechend  mehr  Feuerherde  anzuordnen.  Die  größere 
Zahl  derselben  beeinträchtigt  naturgemäß  die  Standhaftigkeit  der 
Ofenmauer,  so  daß  hierdurch  der  Verwendung  von  kurzflammigem 
Brennmaterial  in  der  Feuerung  eines  Steingutofens  immer  eine 
Grenze  gezogen  ist.  Der  Gesamtrostfläche  der  Feuerungen  gibt 
man  bei  einem  stündlichen  Verbrauch  von  300  kg  Steinkohlen  eine 
Größe  von  300  :  90  =  3,33  qm,  so  daß  unter  Benutzung  von  10 
Feuerherden  der  Rost  eine  Fläche  von  3,33  :  10  =  0,33  oder  rund 
0,4  qm  bei  einer  Länge  von  0,9  m  und  einer  Breite  von  0,45  m  er¬ 
halten  würde.  Hat  man  für  den  Fall,  daß  die  zur  Verfügung  stehende 
Kohle  sehr  langflammig  wäre,  sich  für  nur  8  Feuerungen  entschie¬ 
den,  so  müßte  jede  einzelne  Rostfläche  einen  Raum  von  3,33  :  8  = 
0,42  oder  rund  0,5  qm  einnehmen,  bei  einer  Länge  von  1  m  und  einer 
Breite  von  0,5  m. 

Zum  Brennen  der  Glattware  werden,  wie  weiter  oben  ausge¬ 
führt,  zweckmäßigerweise  die  Rundöfen  mit  kleinerem  Brennraum 
benutzt.  Zur  Erzielung  eines  flotten,  möglichst  rauchfreien,  dabei 
aber  gleichmäßigen  und  nicht  zu  forschen  Brandes  wählt  man  solche 
Öfen,  deren  Inhalt  nicht  über  60—70  cbm  beträgt,  und  beheizt  sie, 
da  der  Glattbrand  bei  verhältnismäßig  niedriger  Temperatur,  etwa 
zwischen  den  Schmelzpunkten  der  Segerkegel  05 —  3  ausgeführt 
zu  werden  pflegt,  mit  langflammigen  Sandkohlen,  Steinkohlen  von 
mittlerem  Heizwert,  während  für  den  Biskuitbrand  die  langflammi¬ 
gen  Backkohlen,  wegen  ihrer  Fähigkeit,  eine  größere  Wärmewir¬ 
kung  und  eine  leuchtende  kohlenstoffreichere  Flamme  zu  liefern, 
mit  Vorteil  zu  verwenden  sind.  Stehen  gute,  muschelige  Braun¬ 
kohlen  zur  Verfügung,  so  sind  diese,  da  sie  eine  milde,  gleichmäßig 
ansteigende  Hitze  erzeugen,  für  die  Glattofenbefeuerung  den  Stein¬ 
kohlen  vorzuziehen  oder  wenigstens  mit  diesen  zu  vermischen.  Die 


zum  Glattbrand  erforderliche  langflammige  Kohle  benötigt  aber  zu 
ihrer  möglichst  vollkommenen  Verbrennung  eine  stärkere  Luftzu¬ 
fuhr,  als  die  für  den  Biskuitofen  zu  verwendenden  Brennstoffe, 
welche  unter  Entwicklung  reichlicher  reduzierender  Gase  nur  un¬ 
vollkommen  verbrennen  dürfen.  Soll  daher  in  den  Feuerungen  der 
Glattöfen  die  gleiche  Größe  der  Rostfläche  beibehalten  werden,  wie 
für  die  Biskuitöfen,  so  muß  in  jenen  die  Kohlenschicht  wesentlich 
niedriger  gehalten  werden,  um  möglichst  viele  brennbare  Teile  der¬ 
selben  in  Berührung  mit  der  Luft  zu  bringen. 

Der  Rost,  der  dazu  bestimmt  ist,  den  Brennstoff  der  möglichst 
gleichmäßigen  Einwirkung  der  atmosphärischen  Luft  zugänglich  zu 
machen,  dabei  aber  zu  verhindern,  daß  unverbrannter  Brennstoff 
durch  die  Rostspalten  hindurchfällt,  kann  seine  Aufgabe  nur  dann 
dauernd  erfüllen,  wenn  er  leicht  zu  reinigen  ist  und  nicht  rasch  ver¬ 
brennt.  Die  Roststäbe  müssen  daher  lose  auf  den  I  rägern  liegen, 
dürfen  also  nicht  gespannt  sein,  weil  sie  sich  in  der  Hitze  stärker 
ausdehnen  und  bei  der  Abkühlung  wieder  mehr  zusammenziehen 
als  die  steinernden  Wände  der  Feuerung,  in  welchen  die  Trägei 
ruhen-  Für  diese  Bewegung  gibt  man  den  Stäben  einen  Spielraum 
um  dadurch  das  Ausbauchen  (Werfen)  zu  verhindern. 


Bei  a  und  b  des  Bil¬ 
des  3  füllt  sich  dieser 
Spielraum  jedoch  leicht 
mit  Asche  oder  Schlacke 
und  wird  rnfolgedessen 
oft  wirkungslos;  deshalb 
ist  die  Form  der  Rost¬ 
köpfe  in  Bild  4  vorzuzie¬ 
hen,  weil  hierbei  von  den 
Köpfen  die  Asche  wegge¬ 
schoben  wird.  Allerdings 
verlangt  diese  Kopfform, 
daß  die  Stäbe,  um  nicht 
abzurutschen,  zum  Auf- 


Bild  3. 


lagern  auf  den  einen 
Träger  mit  hakenartigen 
Köpfen  versehen  werden. 

!n  einzelnen  Fällen 
stehen  3—4  cm  starke, 
und  ebenso  hohe  Rost¬ 
stäbe  aus  Schmiedeeisen 
im  Gebrauch.  Derartige 
Stäbe  sind  als  durchaus 
unpraktisch  für  kerami¬ 
sche  Brennöfen  zu  ver¬ 
werfen,  denn  sie  werden,  itrpn£| 

wenn  sie  im  Feuer  erweichen,  schon  infolge  ihre  .eigene 
durchbiegen  und  dadurch  lhte  Biauchbarkt 


•schwer  sich  umuiuiesen  - —  ,  .  , 

verlieren;  andererseits  wird  aber  ihre  im  Verhaltn's  zu  der  sta 
Breite  nur  geringe  Höhe,  sowie  die  durch  dis  ganze  Konstrukt 
bedingte  verhältnismäßig  kleine  freie  Rostflache  der  kühlen 
mift  nur  ungenügenden  Durchgang  bieten  und  derselben  un 
ehende  Berührungsflächen  mit  dem  Brennstoffe  verschaffen  U 
ml  ge  ist  naturgemäß  gleichfalls  ein  Verziehen  der  btabe  im  Bat 
sowie  eine  durchaus  unvorteilhafte  Ausnutzung  des  Brennstoffe 
Ja  dieser  großenteils  nur  verkoken  und  somit  dem  Brennraum  nie 
lutzbar  gemacht  wird.  Um  diesen  Nachteilen  vorzubeugen,  ei 
pfiehlt  es  sich,  die  Roststäbe  möglichst  schmal,  dabei  aber  hoch 
machen  und  ihnen  eine  prismatische,  von  oben  nach  unten  verjüng 
Form  zu  geben,  wodurch  auch  die  Verbrennung  des  Brennstot 
begünstigt"  wird,  weil  die  durch  die  nach  oben  enger  werdend 
Spalten  unter  einer  gewissen  Pressung  eintretende  Luft  Gelegenln 
hat,  den  hohen  Rostflächen,  dieselben  gleichzeitig  kühlend,  Wan 
zu  entziehen  und  sich  selbst  hierdurch  vorzuwärmen. 

Während  die  Gesamtrostfläche  R  in  jedem  einzelnen  Falle  na# 
der  in  einer  Zeiteinheit  zu  verbrennenden  Brennstoffmenge  ermittl 
wird  (s.  oben),  wählt  man  die  durch  die  Rostspalten  gebildt- 
,  freie  Rostfläche“ 


F  —  1U—%  R  für  Steinkohlenfeuerung  (und  zwar  die  er: 


und  F  =  V»— Vs  R  für  Braunkohlenfeuerung,  entsprechend  c 
Qualität  der  Kohlensorte. 

Die  Roststäbe,  welche  am  zweckmäßigsten  aus  Hartguß  to- 
gestellt  werden,  erhalten  eine  Länge  von  0,8  bis  höchstens  l  m. 
obere  Dicke  des  Stabes  macht  man  nicht  über  0,02  m  und  wählt  P 
untere  Stärke  desselben  0,015  m.  Die  Rostspalten  erhalten  e. 
obere  Weite  von  0,01  bis  0,02  m  und  eine  untere  von  0,0.  i- 
0,025  m.  Die  Höhe  des  Roststabes  hat  immer  in  einem  bestmuni 
Verhältnis  zu  seiner  Länge  zu  stehen;  bezeichnet  man  mit  ■ 
Länge  des  Stabes  in  m,  so  macht  man  die  Höhe  —  0,025  m  -r  , 
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Die  Rostfläche  R  ordnet  man  im  allgemeinen  derart  an,  daß  ihre 
Längsseite  \A  bis  doppelt  so  groß  ist,  wie  die  Breitseite  und  etwa 
•j  das  50fache  der  oberen  Roststabdicke  beträgt. 

(Fortsetzung  folgt.) 

Das  Abrollen  der  Porzellanglasur. 

Von  Ernst  Klein. 

In  Nr.  38  der  Keramischen  Rundschau  teilt  Th.  Hertwig-Möh- 
renbach  unter  dem  gleichen  Titel  seine  gemachten  Beobachtungen 
über  das  Abrollen  der  Porzellanglasur  während  des  Brandes  mit. 
Seine  Ansichten  über  die  Ursachen  des  Abrollens  teile  ich  voll¬ 
kommen,  aber  weit  entfernt  bin  ich  davon,  seiner  Meinung  beizu¬ 
stimmen,  daß  das  ein  „noch  nie  beobachteter“  Hauptfehler  sei- 
Wäre  dem  wirklich  so,  dann  läge  es  mit  der  keramischen  Forschung 
noch  recht  im  Argen.  Ich  möchte  vielmehr  fragen,  welcher  Kera¬ 
miker  heute  wohl  noch  nicht  so  weit  keramisch  denkt,  daß  er  den 
stark  voneinander  abweichenden  Volumenveränderungen  der  Glä¬ 
ser  und  Massen  im  Feuer  keine  weitere  Beachtung  schenkte. 

Ganz  interessant  und  hierzu  passend  sind  einige  Ansichten  aus 
der  Feder  eines  der  ältesten  Porzelliner  und  Mitbegründer  der  älte¬ 
sten  Porzellanfabriken  auf  dem  Thüringer  Walde-  Die  Gründungen 
fallen  in  die  Mitte  des  18.  Jahrhunderts  zurück.  Der  einstige  In¬ 
haber  des  säuberlich  geführten  Rezeptbuches,  denn  um  ein  solches 
von  Hand  geschriebenes  Buch  handelt  es  sich,  hat  sich,  seinen  Auf¬ 
zeichnungen  zufolge,  mit  dem  Wesen  der  Glasuren  eingehend  be¬ 
schäftigt-  Fi  führt  u.  a.  wörtlich  aus;  „Die  Glaßur  auf  Porcelain 
.  ist  das  Haupt  arcanum  der  Laboristen  und  wurde  auch  als  das  Vor- 
nehmste  beym  Porcelainmachen  als  Geheimniß  gehalten.  Mein 
.  Vater  (ein  Glasmacher)  hatte  die  weiße  des  Sandstein,  das  Porce- 
lain-ai  tige,  so  sich  allzeit  bey  Einreißen  der  Glaßöffen  zeigte,  er¬ 
kannt  und  gab  das  auch  die  Spur.  Er  nahm  Kalkstein  aus  Coburg 
(hier  folgt  eine  Beschreibung,  wie  das  Glasurgemenge  erst  im  Glas- 
■  ofen  niedergeschmolzen  und  dann  „zerstoßen“  wurde).  Weiter 
heißt  es;  „Als  uns  das  Schmelzen  in  der  Glashütte  beschwerlich 
fiel,  suchte  ich  das  Schmelzen  immer  mehr  entbehrlich  zu  machen. 
Es  zeigt  sich  nun,  daß  die  Glaßur,  so  nicht  geschmelzt  ist,  auf  dem 
^  ungebrannten  Porcelain  viel  besser  bleibt.  Die  Laboristen  sagen, 
daß  die  Glaßur  im  Offen  nicht  soviel  zusammengeht,  wenn  sie  ge¬ 
schmelzt  ist,  als  ungeschmelzt.  Auch  ist  es  nicht  einerlei,  wie  die 
Glaßur  und  aus  welchen  Componenten  sie  zusammengesetzt  ist. 
Die  Glaßur  kann  zerreißen  wie,  Spinnennetz  und  sie  kann  auch  loß- 

platzen.  Da  ist  das  Glaßur-Gemenge  mit  mehr  Sandt  zu  versetzen 
oder  auch  mit  Thon.“ 

Aus  diesen  Worten  ist  klar  ersichtlich,  daß  man  vor  100  und 
soundsoviel  Jahren  die  Feuerschwindung  auch  schon  beachtete. 

Weiter  will  ich  auf  die  Engobetechniken  der  Jetztzeit,  die 
Pastenmalerei  und  ganz  besonders  auf  die  echte  Fayencemalerei 
hinweisen.  Wer  sich  schon  einmal  mit  der  Aufbringung  von  Far- 
ben  mit  dem  Pinsel  auf  die  sehr  lose  aufliegende  Fayencefritte  ver¬ 
sucht  hat,  weiß  sein  Liedchen  darüber  anzustimmen. 

Einige  Ergebnisse  von  Versuchen  mit  keramischen  Massen,  die 
ich  in  einem  Ofen  mit  dem  Fernrohre  ermittelte,  und  die  in  das 
Kapitel  „Feuerschwindung“  ebenfalls  gehören,  will  ich,  da  dies  hier 
zu  weit  führen  würde,  später  einmal  bekannt  geben. 

Glühzellenöfen  zur  Herstellung  von 

Glaswaren. 

Von  Carl  Wetze  1. 

Die  bis  auf  Weißglut  erhitzbaren  Zellenöfen  werden  zum  An- 
Kliihen  von  Tafel-  und  Hohlglas  gebraucht,  wenn  es  zur  Erzeugung 
verschiedener  Glaswaren  umgeformt  werden  muß.  Ferner  sind 
dieselben  zweckmäßig  zur  besseren  Ausnutzung  der  Feuergase  zum 
Erhitzen  der  GLühzellen  und  zur  Herstellung  eines  ununterbrochenen 
Betriebes-  Erleichtert  wird  der  Betrieb  durch  Anordnung  der  Zehen 
nebeneinander  und  durch  die  Erhitzung  des  Ofens  bis  auf  Weiß- 
?lühhitze  mit  einer  vorliegenden  Feuerung.  Zum  Betriebe  dieser 
Öfen  können  einfache  Rostfeuerungen  Verwendung  finden,  wenn  der 
nir  Verbrennung  der  Kohle  erforderliche  Zug  durch  den  vorhandenen 
Schornstein  erzeugt  wird.  Es  werden  aber  auch,  um  eine  beständige 
sdeichmäßige  Verbrennung  und  Temperatur  zu  erzielen,  Druckluft- 
euerungen  nötig.  In  Feuerungen,  die  durch  Druckluft  betrieben  wei¬ 
len,  kann  die  Verbrennung  nach  Erfordernis  gesteigert  werden.  Dies 
-  st  besonders  beachtenswert  bei  Inbetriebsetzung  der  Feuerungen. 

Die  kleineren  Glühzellen  werden  hintereinander  angeordnet. 
Wan  hat  auch  solche  zum  Vorwärmen  benutzt,  wenn  die  in  der  Reihe 
i  legenden  vorderen  Zellen  zur  Erhitzung  der  eingelegten  Gegen- 
!  ;lände  auf  die  höchste  Temperatur  meistens  voll  besetzt  sind. 


Das  \  oi  wärmen  von  Glasgegenständen  und  die  Überführung  der¬ 
selben  aus  einer  Zelle  in  die  andere  ist  aber  nur  bei  einer  Tempe¬ 
ratur  möglich,  bei  der  die  Form  nicht  leidet.  Und  da  man  die 
Überführung  von  erwärmten  Gegenständen  aus  einer  Zelle  in  die 
andei  e  zu  vei  meiden  sucht,  so  hat  man  Zellen  in  der  Zugrichtung 
des  Feueis  nebeneinander  angeordnet,  in  welchen  die  eingebrachten 
Gegenstände  von  der  hinteren  Seite  an  die  vordere  gezogen  wer¬ 
den  können.  Die  Gegenstände  werden  durch  die  hintere  Öffnung 
dei  Zelle  eingeschoben  und,  nachdem  sie  in  steigender  Temperatur 
dm ch  die  Zelle  bis  an  die  vordere  Öffnung  gezogen  und  genügend 
angeglüht  worden  sind,  aus  dem  Ofen  genommen.  Nach  diesem 
werden  dieselben,  wenn  sie  die  vollständige  Form  erhalten  haben, 
abgekühlt.  Muß  aber  die  Form  der  Gegenstände  noch  weiter  aus¬ 
gebildet  werden,  so  kommen  die  aus  dem  Ofen  gezogenen  Gegen¬ 
stände  im  angeglühten  Zustande  in  die  Preß-,  Druck-  oder  Gebläse- 
forrn.  In  diesen  Glühzellöfen  können  ferner  Farben  in  die  Glaswaren 
eingebrannt,  sowie  Metallbeläge  oder  andere  Zierat-  oder  Form¬ 
massen  auf  dieselben  aufgebrannt  werden. 

Der  in  Bild  1  dargestellte  Zellenofen  ist,  um  die  Feuergase  nicht 
mit  der  Ware  in  Berührung  zu  bringen,  mit  zwei  nebeneinanderlie- 
genden  Langmuffeln  q,  wie  sie  Schamottefabriken  aus  einem  Stück 
liefern,  versehen,  die  mit  einer  Decke  n  überspannt  sind-  Unter 
der  Decke  werden  die  unterhalb  des  Bodens  von  der  Feuerung  an 
die  hintere  Seite  bewegten  Feuergase  über  den  ausziehbaren  Mui- 
feln  an  die  vordere  Seite  des  Ofens  bewegt,  wo  sie  dann  in  den 
Abzugkanal  eintreten  und  in  den  Schornstein  ziehen.  Die  Muffeln 
werden  bei  Rückführung  des  Feuers  an  den  Seitenwänden  und  zu¬ 
gleich  an  der  Decke  erhitzt.  Damit  eine  seitliche  Verschiebung  der 
Langmuffeln  nicht  Vorkommen  kann,  hat  man  keilförmige  Steine  s 
an  den  Seiten  der  Muffeln  eingeschoben.  Auf  diese  Steine  werden 
noch  Stiitzsteine  v  gestellt,  um  die  obere  Kante  der  Muffel  zu 
stützen.  Die  lose  eingelegten  Steine  werden  vor  dem  Herausziehen 
der  Muffel  aus  dem  Ofen  entfernt.  Die  Bodenzüge  w  sind  auf  einer 
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Bild  2. 


Decke  k  angeordnet.  Man  hat  Muffeln  von  360  mm  Weite  und 
120  mm  Höhe  in  Längen  von  650  mm  hergestellt,  und  da  man  noch 
längere  Gliihmuffeln  zur  Verwendung  bringen  kann,  so  müssen  die¬ 
selben  aus  zwei  Längen  zusammengesetzt  werden.  Die  Stoßfugen 
werden  an  der  äußeren  Seite  mit  feuerfestem  Ton  verstrichen.  Man 
kann  ungleichlange  Stücke  zusammenstellen.  Das  kurze  Stück  wird 
an  der  hinteren  Seite  des  Ofens  angesetzt,  um  die  Stoßfugen  leichter 
mit  Ton  verdichten  zu  können.  Die  Muffelstöße  brennen  dann  fest, 
und  es  ist  nötig,  dieselben  vorher  genau  aneinanderzustellen,  damit 
die  Bodenplatten  das  Verziehen  der  Ware  durch  die  Muffel  nicht 
hindern.  Es  darf  kein  Absatz  am  Boden  entstehen.  Um  sicher  zu 
sein,  daß  kein  Absatz  am  Boden  entsteht,  werden  die  Muffeln  vor 
dem  Einschieben  in  den  Ofen  zusammengearbeitet. 

In  Schamottefabriken  werden  aber  auch  noch  andere  Muffel¬ 
größen  aus  einem  Stück  hergestellt-  So  z.  B.  Muffeln  von  250  mm 
Höhe,  220  mm  Weite  und  500  mm  Länge;  ferner  Muffeln  von  240  mm 
lichter  Weit?,  100  mm  Höhe  und.  530  mm  Länge.  Man  hat  auch 
noch  größere  Muffeln  und  solche  mit  einschiebbaren  Tragplatten 
zur  Ausführung  gebracht.  Alle  aus  einem  Stück  bestehenden  Scha¬ 
mottemuffeln  können  zum  Ausglühen  von  Waren  bis  auf  Weißglut 
Verwendung  finden.  Genügen  die  Längen,  soweit  die  Muffen;  aus 
einem  Stück  erzeugt  werden  können,  so  werden  die  Gliihzellenöfen 
danach  eingerichtet.  Werden  aber  bestimmte  Längen  zum  Anglühen 
von  Waren  notwendig,  so  müssen  entweder  aus  Platten  zusammen¬ 
gesetzte  Muffeln  oder  Gliihzellen  zur  Verwendung  gebracht  wer¬ 
den,  wenn  die  aus  einem  Stück  hergestellten  Muffeln  zur  Unterbrin¬ 
gung  der  Gegenstände  nicht  genügen.  Aus  Schamotteplatten  können 
verschieden  lange,  weite  und  hohe  Muffeln  hergestellt  werden. 
Man  hat  aber  die  Gliihzellen  nicht  als  Muffeln  mit  Feuerzügen  an 
den  Umfassungswänden  hergestellt,  sondern  nur  mit  Decken-  und 
Bodenheizung.  Da  man  die  Glühzellen  ohne  Zwischenzüge  vei- 
wendet,  so  werden  die  Zellen  nur  aus  einfachen  Wärmeplatten,  die 
zur  leichten  Temperaturausgleichung  im  Ofen  dienen,  zusammen¬ 
gesetzt- 
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Der  in  Bild  2  dargestellte  Ofen  enthält  drei  nebeneinanderlie¬ 
gende  Zellen  n  in  der  Zugrichtung  des  Feuers.  Das  Feuer  zieht  in 
den  Zügen  s  unter  dem  Zellenboden  an  die  hintere  Seite  des  Ofens 
und  daselbst  in  senkrechten  Zügen  zwischen  den  Zellen  in  die  obe¬ 
ren  Züge  c,  wo  die  Gase  in  bekannter  Weise  in  den  Abzugskanal 
und  Schornstein  ziehen.  Die  Boden-  und  Abdeckplatten  der  Zellen 
und  Feuerzüge  werden  auf  die  Seitenwände  und  Zwischenstützen  z 
gelegt.  Bei  Verwendung  von  120  mm  dicken  Zwischenstützen 
können  die  ausfüllbaren  50  bis  60  mm  starken  Wandplatten  in 
Fugen  der  Stützen  eingestellt  werden.  Bei  60  mm  dicken  Wand¬ 
platten  erhalten  die  Deckplatten  der  Zellen  bis  an  die  Stoßfugen  eine 
Auflage  von  etwa  30  mm  und  auf  den  Zwischenstützen  eine  solche 
von  60  mm.  Man  kann  auch  bei  nicht  zu  weiten  Glühzellen  die 
Abdeckplatten  über  zwei  oder  drei  Zellen  legen;  auch  ist  es  möglich, 
die  Zusammenstöße  der  Platten  abwechselnd  herzustellen.  Auf  dem 
Zellenboden  werden  die  Stützsteine  auf  die  untere  Platte  gestellt- 
Die  obere  Bodenplatte  wird  ohne  Bindematerial  auf  die  untere  ge¬ 
legt  und  kann  gleichzeitig  die  Fläche  zwischen  den  Stützsteinen  mit 
bedecken.  In  letzterem  Falle  ist  es  nötig,  die  Belegplatten  nach  der 
Bodenfläche  zu  formen.  Man  kann  aber  an  den  Seiten,  zwischen  den 
Stützsteinen,  die  schmalen  Flächen  mit  passenden  Platten  belegen, 
man  kann  dieselben  auch  mit  Schamottemasse  belegen  und  ab¬ 
gleichen.  Die  obere  Bodenplatte  hat  den  Zweck,  die  Tragfähigkeit 
des  Bodens  zu  erhöhen,  die  Abnutzung  der  unteren  Platte  zu  ver¬ 
hindern  und  eine  gleichmäßige  Erhitzung  der  Gegenstände  in  der 
Glühzelle  zu  ermöglichen.  Die  obere  Platte  soll  nach  Abnutzung 
leicht  ausgewechselt  werden  können.  Eine  feste  Verbindung  der¬ 
selben  an  den  Seiten  mit  der  aufgebrachten  Schamottemasse  ist 
daher  zu  vermeiden.  Es  kann  zerkleinerte  Schamotte  aufgebracht 
werden.  Um  die  Abdeckplatten  der  oberen  Feuerzüge  nicht  zu 
sehr  zu  belasten,  hat  man  auf  diese  ebenfalls  Stützsteine  aufgestellt, 
auf  die  Platten  gelegt  werden.  Damit  ist  die  Ofendecke  hergestellt. 
Der  Raum  zwischen  diesen  Stützsteinen  kann  mit  Ton-  oder  Scha¬ 
mottemasse  ausgefüllt  werden.  Es  ist  ferner  zur  besseren  Wärme¬ 
haltung  zweckmäßig,  unter  den  Ofenabdeckplatten  einen  Raum  von 
nicht  zu  großer  Höhe  freizulassen,  um  zwischen  der  Ofendecke  und 
der  oberen  Zugabdeckung  eine  Luftisolierschicht  herzustellen.  Da¬ 
durch  wird  eine  leichte  Abdeckung  des  Ofens  erzielt  und  die  Her¬ 
stellung  der  Glühzellen  erleichtert. 

Bei  diesen  Gliihzellenöfen  sind,  da  an  der  hinteren  Seite  der 
Zellen  die  Waren  eingeschoben  und  bis  an  die  vordere  Öffnung  ver¬ 
schoben  werden,  die  Öffnungen  für  die  Beschickung  des  Ofens  frei¬ 
zuhalten,  und  sonach  ist  es  nötig,  die  Feuergase  hinter  den  Zellen 
in  Seitenzügen  in  die  oberen  Züge  zu  leiten.  Man  kann  noch  in  den 
Zwischenwänden  lange,  schmale  Kanäle  zur  Überführung  der  Feuer¬ 
gase  aus  der  mittelsten  Zelle  in  den  obersten  Zug  hersteilen.  Da 
aber  die  Kanäle  wegen  Erleichterung  in  der  Bedienung  möglichst 
kurz  sein  sollen,  so  bleibt  nur  wenig  Raum  zu  Abzügen  übrig.  In 
Zwischenwänden  von  beispielsweise  120  mm  Stärke  ist  die  An¬ 
bringung  von  ableitungsfähigen  Feuerzügen  nicht  zu  ermöglichen, 
weil  man  die  Wandstärken  dieser  Züge  nicht  zu  dünn  zur  Verwen¬ 
dung  bringen  kann.  Die  Wärme  soll  auch  an  der  hinteren  Seite 
des  Ofens  und  in  den  oberen  Zügen  weiter  zur  gleichmäßigen  Er¬ 
hitzung  der  Zellen  ausgenutzt  werden.  Sind  die  Zwischenwände 
an  der  hinteren  Seite  zu  dünn,  so  wird  die  Wärme  an  den  Öffnungen 
der  Zellen  zu  schnell  abgeführt,  und  es  wird  vor  den  Zellenöffnun¬ 
gen  zu  heiß.  Um  nun  die  Wärme  besser  auszunutzen,  ist  es  vorteil¬ 
haft,  die  Feuergase  in  Seitenkanälen  in  die  oberen  Züge  zu  leiten, 
da  auch  die  Abdeckung  des  Überführungskanales  an  der  hinteren 
Seite  in  der  Dicke  ausgeführt  werden  muß,  daß  hinter  den  ge¬ 
schlossenen  Zellen  keine  zu  große  Wärmeabgabe  bemerkbar  wird. 
Der  hinter  den  Zellen  nötige  Abführungskanal  wird  so  tief  ange¬ 
ordnet,  daß  noch  vor  den  Verschlußplatten  der  Glühzellen  die  ge¬ 
nügende  Dicke  der  Kanalabdeckung  hergestellt  werden  kann.  Es 
entsteht  dadurch  eine  vorspringende  Mauerfläche,  auf  die  man  das  zu 
erglühende  Gut  vor  dem  Einschieben  in  die  Gliihzellen  auflegen 
kann.  In  der  Mitte  des  Abführungskanales  wird  zwecks 
Teilung  des  Feuerzuges  eine  Scheidewand  eingesetzt,  damit 
die  an  beiden  Seiten  abziehenden  Feuergase  nicht  gegenein¬ 
anderströmen.  Um  die  Zellen  besser  zugängig  zu  machen,  hat  man 
die  Seitenzüge  schräg  in  die  Höhe  geführt,  so  daß  die  Feuergase 
an  der  hinteren  Seite  über  den  Zellen  zur  Einführung  kommen.  Eine 
Verlängerung  der  oberen  Züge  über  die  Zellen  hinaus  ist  dadurch 
vermieden.  Und  da  über  der  Glühzellendecke  Stützsteine  zum 
Tragen  der  Deckplatten  Verwendung  finden,  so  können  die  an  der 
hinteren  Seite  stehenden  Steine  etwas  zurückgestellt  werden,  damit 
die  hinten  einströmenden  Feuergase  auch  ungehindert  bis  in  die 
Mitte  des  oberen  Abzuges  gelangen. 

Verbessert  hat  man  ferner  die  untere  Abzugsvorrichtung,  weil 
man  infolge  der  schrägen  Seitenzüge  und  vorstehenden  Wände  die 


Ware  nicht  ganz  ohne  Umstände  in  die  Seitenzellen  einschieben 
konnte;  auch  war  es  nicht  möglich,  die  Verschlußplatten  dieser 
Zellen  seitwärts  zu  schieben.  Mit  Entfernung  der  schrägen  Wände 
ist  es  zweckmäßig,  die  hinteren  Seitenzüge  zur  Überführung  der 
Feuergase  in  die  oberen  Züge  soweit  zurückzulegen,  daß  der  Ab¬ 
führungszug  noch  unter  dem  Zellenboden  liegt.  Der  hintere  Teil 
der  Zellen  wird  unter  dem  Boden  noch  durch  die  nach  beiden  Seiten 
abziehenden  Feuergase  erhitzt-  Die  zurückgestellten  Seitenzüge 
sind  senkrecht  angeordnet.  (Schluß  folgt.) 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen 

Anmeldungen. 

4  g.  R.  35  827.  Gasgebläselampe.  Christian  Reuter,  Hamburg. 
Lübeckertor  5.  28.  6.  12. 

21c.  F.  32  814.  Schutzvorrichtung  für  Hochspannungsisola¬ 
toren.  bei  der  an  den  Mänteln,  Glocken,  Hülsen  oder  sonstigen  iso¬ 
lierenden  Konstruktionsteilen  Metallschutzringe  oder  -kränze  derart 
angeordnet  sind,  daß  die  bei  Überspannungen  auftretenden  Entladun¬ 
gen  über  die  Schutzkränze  abgeleitet  werden.  Wilhelm  Feilenberg 
Charlottenburg,  Berlinerstr.  23.  31.  7.  11. 

21c.  F.  32  892.  Hänge-  und  Abspannisolator  mit  verkettetet 
Aufhängung  und  Hohlräumen  im  Isolierkörper.  Wilhelm  Fellenbeig 
Charlottenburg,  Berlinerstr.  23.  16.  8.  11. 

21  c.  G.  36  007-  Verfahren  zur  Erzeugung  elektrisch  isolieren¬ 
der  Formkörper.  Jean  Jacques  Geistdörfer,  Boulogne-sur-Seine 
2.  2.  12. 

21  c.  V.  10  241.  Mehrteiliger  Einführungs-  oder  Durchführung^ 
isolator.  Verrerie  de  Folembray,  Folembray,  Frankr.  28.  7.  11. 

30  b.  K.  48  117.  Masse  zur  Herstellung  von  künstlichen  Zähnen 
Johann  Secundus  Kruse,  London.  6.  6.  11. 

30  b.  P.  28  688-  Patrize  zum  Stanzen  nahtloser  Zahnkronen 
Kauhöcker  und  dergl.  Berthold  Proskauer,  Berlin,  Friedrichstr.  135a 
17.  4.  12. 

32  a  A.  21  957.  Zange  zum  Fassen  und  Befördern  von  Glas 
tafeln.  Äctien-Gesellschaft  der  Spiegel-Manufacturen  und  chenu 
scheu  Fabriken  von  St.  Gobain,  Chauny  &  Cirey,  Stolberg  II  (Rhlcl- ) 
27.  3.  12. 

75  d.  L.  33  261.  Verfahren  zur  Nachbildung  einer  Verglasuns 
mit  Metallstegen  durch  Verbinden  einer  Glasscheibe  mit  Metall 
sprossen  oder  deren  Nachbildung.  Lauterbach  &  Hartmann,  Stutt 
gart.  8.  5.  11. 

80  a.  E.  16  874.  Steinaussonderungswalzwerk  für  Ton,  Braun 
kohle  und  dergl.  mit  einem  senkrecht  oder  geneigt  umlaufenden  Mahl 
teller  und  einer  vor  ihm  umlaufenden  Walze,  die  beide  unabhängi 
von  einander  angetrieben  werden.  Chr.  Erfurth  &  Sohn,  Teucherr 
Prov.  Sachsen.  18-  4.  11. 

80  a.  K.  47  634.  Kollergang  mit  mehreren  auf  einer  wagerech 
ten  Querwelle  dicht  nebeneinander  frei  drehbar  und  in  der  Achsen 
richtung  unverschiebbar  angeordneten  Kollern.  Vilem  Kindl.  Vokc 
vice  b.  Prag.  12.  4.  11. 

Erteilungen. 

21c-  253  085.  Einrichtung  zum  Festspannen  von  Leitungsdräh 
ten  an  Isolatoren  mittels  einer  Klemmrolle,  die  den  Draht  in  einer 
sich  nach  seinen  beiden  Enden  verschmälernden  Schlitz  im  Isolato 
festhält.  Max  Pauliser,  Urfahr  b.  Linz  u.  Robert  Schraml,  Lin; 
österr.  15.  11.  11.  P.  27  834. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Österreich  vom  17.  11.  10.  ai 
erkannt. 

32a.  253  315.  Maschine  zur  Herstellung  von  Glashohlkörperi 

insbesondere  Flaschen.  Lewis  Steelman,  Milliville,  New  Jersey,  \ 
St.  A.  9.5.11.  St.  16  264. 

64a.  253  197.  Flaschen-  oder  Gefäßverschluß,  bei  dem  ein 

Kappe  mit  Flanschvorsprüngen  in  unterbrochene  Gewindegänge  de 
Flaschenhalses  faßt.  Harry  R.  Corey,  New  York-  26.  10.  11.  C 
21  194. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  vo 
Amerika  vom  31.  10.  10  anerkannt. 

80a.  253  348.  Formvorrichtung  zur  Herstellung  von  Gefäße 

aus  plastischem  Gut,  bei  der  die  in  einen  Querbalken  eingebettet 
Matrize  durch  Hebeorgane  gegen  einen  feststehenden,  sich  drehet 
den  Stempel  angedrückt  wird.  George  St.  Clair  Balsley  und  Ph 
lip  Henry  Aspinell  Balsley,  Detroit,  V.  St.  A.  8-  12.  09.  B-  56  617. 

80b.  253  075.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Irdenmasse  a| 

Metallersatz  für  Laboratoriumsgeräte  und  -apparate.  Dr.  Hetj 
mann  Kunz-Krause,  Dresden,  Ludwig  Richterstr.  6.  13.  4-  1 
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Zeitschriftenschau. 

Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  41.  Die  Herstellung  elektrotechni¬ 
scher  Porzellan -  Isolatoren.  Dr.-Ing.  W.  Weicker. 
(Fortsetzung.)  Für  farbige  Isolatoren,  die  im  Freien  Verwendung 
finden,  sollen  nur  Unterglasurfarben  in  Betracht  kommen.  Gleich 
darauf  wird  aber  gesagt,  daß  sich  grüne  und  braune  Glasuren  gut 
bewährt  hätten.  Der  Verfasser  scheint  sich  demnach  über  die  Be¬ 
griffe  ..Farbe  und  „Glasur“  nicht  ganz  klar  zu  sein.  Hochspannungs- 
isolatoren  müssen  einer  strengen  elektrischen  Prüfung  unterworfen 
werden.  Durchführungsisolatoren  werden  eingeformt  oder  frei  ge¬ 
dreht  und  dann  abgedreht.  Die  Quetsch-  und  Gießverfahren  sollen 
nur  untergeordnete  Bedeutung  haben.  Sodann  wird  das  Pressen  aus 
trockner  Masse  besprochen- 

Die  Glashütte  Nr.  41.  Die  Veredelung  der  Hohl-  und 
Ki  istallgläser-  Die  eigentliche  Veredelung  des  Glases  beginnt 
mit  der  Erfindung  des  Kristallglases.  Zuerst  dürften  wohl  die  Ver¬ 
zierungen  mit  dem  Diamanten  eingeritzt  worden  sein.  Diese  Ver¬ 
zierungsart  wirkt  aber  nur  auf  dunkleren  Gläsern.  Das  Kristallglas 
scheint  mit  dem  von  dem  deutschen  Steinschneider  Caspar  Lehmann 
um  1600  wahrscheinlich  zuerst  angewandten  Steinschnitt  seine  erste 
Verzierung  ei  halten  zu  haben.  Von  ihm  soll  die  Nürnberger  Glas- 
ai  beite i -Familie  Schwanhardt  diese  Technik  übernommen  haben  und 
dadurch  auf  die  1  echnik  des  sogenannten  Glaskugelns  gekommen 
sein. 

Email  le -  Wissen  sc  haft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Die  die  Herstellung  des  gefleckten  Emails  beschreibende 
Patentschrift  wird  weiter  mitgeteilt. 

Büchersehau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 


Die  Photolithographie,  Handbuch  zur  Erlernung  und  Herstellung  von 
Bildern  aller  Art  auf  Stein  für  die  Zwecke  der  Lithographie  und 
des  Steindruckes.  Von  C.  Fleck.  Mit  13  Abbildungen.  Wien 
und  Leipzig.  A.  Hartlebens  Verlag.  64  Seiten.  14/19  cm.  Preis 
geh.  2  M,  gebdn.  2,80  M. 


Der  Verfasser  dieses  Buches  ist  unsern  Lesern  nicht  fremd. 
Als  treuer  Mitarbeiter  der  Keramischen  Rundschau  hat  er  in  zahl¬ 
reichen  Abhandlungen  aus  seinen  umfangreichen  Erfahrungen  auf 
dem  Gebiete  der  Photokeramik  manche  beachtenswerten  Winke  ge¬ 
geben.  In  demselben  Sinne  ist  auch  das  vorliegende  Buch  gehalten 
Der  Verfasser  behandelt  in  kurzer,  leicht  verständlich  gehaltener 
Darstellung  die  Herstellung  von  Bildern  aller  Art  auf  Stein  für  die 
Zwecke  der  Lithographie  und  des  Steindrucks.  Unter  den  direkten 
Ubertragungsverfahren  ist  das  Chromeiweißverfahren  zur  Erzeugung 
von  Linienzeichnungen  und  Autotypiekopien,  sowie  das  Asphalt- 
kopierverfahren  beschrieben,  wobei  auch  das  Photochromverfahren 
i  eingehend  erklärt  wird.  Als  indirekte  Übertragungsverfahren  wer¬ 
den  das  Chromgummipigmentverfahren  (Heliotypie),  der  Lichtdruck 
cu,  .  in  di  rekte  Photolithographie  mit  Papier  behandelt.  Den 
Schlußabschnitt  bildet  eine  Abhandlung  über  fünffarbigen  Lichtstein- 
[  c*riic'':  unter  Zuhilfenahme  von  Metallplatten  mit  nur  einem  Raster- 
negativ  Das  Buch  enthält  alle  in  der  Photolithographie  vorkommen¬ 
den  Arbeiten  von  der  Herstellung  der  verschiedenen  Lösungen  und 
uei  Vorbehandlung  der  Steine  und  Platten  bis  zum  Umdruck,  unter 
Beigabe  von  Abbildungen,  so  daß  es  für  jeden  Fachmann  eine  Fülle 
I  von  nützlichen  Anregungen  bietet-  Seine  Anschaffung  kann  deshalb 
I'  empfohlen  werden. 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 


Fragen. 


Frage  202.  Versatz  für  Graphittiegel.  Ersuche  um  Bekannt¬ 
gabe  eines  Versatzes  für  Schmelztiegel,  sogen.  Graphittiegel,  welche 
eine  Temperatur  bis  zu  Segerkegel  19,  ohne  zu  zerspringen,  aus- 
halten  müssen. 

Frage  203.  Pressen  von  Milchscliüsselii.  Können  Milchweid- 
huge  auf  einer  Blumentopfpresse  gepreßt  und  dann  glasiert  werden? 

Frage  204.  Setzweise  von  Porzellanbrennöfen.  Wie  groß  muß 
der  Abstand  zwischen  der  Ofenmauer  und  dem  ersten  Kranze  bei 
einem  Ofen  mit  Sturzflamme  sein,  damit  die  Flamme  gepreßt  durch 
den  betreffenden  Zwischenraum  hindurchgeht? 

j  Frage  205.  Fritteofen  mit  Gasfeuerung.  Eignet  sich  gewöhn- 
!  oches  Leuchtgas  zur  Beheizung  eines  Fritteofens  für  Eisenemail  oder 

1 


haben  wir  reduzierenden  Einfluß  auf  das  Schmelzgut  oder  sonstige 
Störungen  zu  gewärtigen?  Der  Ofen,  den  wir  zu  diesem  Versuch 
\  ei  wenden  wollen,  ist  reichlich  hoch;  der  Abstand  vom  Schmelzbett 
bis  zum  Gewölbebogen  beträgt  85  cm.  Ist  bei  Verwendung  von  Gas¬ 
feuerung  eine  Verringerung  dieses  Abstandes  ratsam  oder  würden 
dann  die  Feuergase  ungünstig  auf  das  Email  einwirken? 

Antworten. 

Zu  Frage  188.  Herstellung  von  Wandplatten.  Fünfte  Antwort. 

Wenn  es  sich  nur  um  einen  kleinen  Auftrag  handelt,  wird  es  am  zweck¬ 
mäßigsten  und  billigsten  sein,  die  Platten  zu  gießen.  Dabei  ist  zu 
berücksichtigen,  daß  aus  einer  Gußform  etwa  50  Platten  gewonnen 
werden  können.  Die  Form  ist  so  einzurichten,  daß  die  Gußseite  ganz 
offen  bleibt,  da  bei  Formen  mit  geschlossenem  Bodenstück  die  Plat¬ 
ten  im  Innern  leicht  hohle  Flächen  bekommen,  die  beim  Brennen  ein 
Auftreiben  oder  Springen  veranlassen  würden. 

Zu  Frage  189.  Kapseln  für  Wandplatten-  Fünfte  Antwort.  Die 

Kapseln  erhalten  rechteckige  Form,  die  Höhe  und  Weite  eben  so 
groß,  daß  die  ungebrannten  Stücke  bequem  stehend  eingeführt  wer¬ 
den  können.  Die  Länge  wird  so  gewählt,  daß  etwa  10—15  Platten 
in  einer  Kapsel  gebrannt  werden  können;  die  Wandstärke  beträgt 
etwa  15  mm.  Die  einzelnen  Platten  müssen  durch  kleine  Stützein 
auseinander  gehalten  werden,  was  bei  der  Länge  der  Kapsel  zu 
berücksichtigen  ist.  Die  Platten  liegend  zu  brennen,  ist  nicht  rat¬ 
sam,  denn  wenn  die  Unterlage  nicht  vollkommen  eben  ist,  verziehen 
sich  die  Stücke  sehr  leicht  oder  brechen.  Werden  die  Platten  aber 
liegend  übereinander  gefüllt,  so  kann  außerdem  noch  durch  Bestreuen 
eine  recht  hohe  Menge  Ausschuß  entstehen. 

Sechste  Antwort.  Am  besten  ist  es,  wenn  Sie  Kapseln  in  Ge¬ 
stalt  eines  quadratischen  Schachteldeckels  verwenden,  deren  lichter 
Bodenraum  für  15  X  15  cm  Fliesen  18  X  18  cm  in  gebranntem  Zu¬ 
stande  beträgt,  bei  einer  Höhe  von  3  cm.  Die  Scherbenstärke  ist 
durchweg  0,8 — 1,0  cm.  Diese  Kapseln  wendet  man  für  liegend  zu 
brennende  Platten  am  besten  an.  Für  stehend  zu  brennende 
Platten  verwendet  man  rechteckige  Kasten,  deren  Breite  und  Höhe 
so  bemessen  ist,  daß  eine  Platte  den  nötigen  Spielraum  hat,  während 
die  Länge  meist  so  bemessen  wird,  daß  im  Biskuitbrande  zwei  Plat¬ 
tenstöße  nebeneinander  liegend  darin  gebrannt  werden  können. 

Zu  Frage  190.  Schaugläser  für  Brennöfen.  Siebente  Antwort- 
Nehmen  Sie  anstatt  Glasscheibchen  solche  aus  Marienglas;  diese 
sind  bei  vorsichtiger  Behandlung  von  unbegrenzter  Dauer,  sehr  leicht 
zu  reinigen  und  erleichtern  infolge  ihrer  etwas  dunkleren  Färbung 
das  Beobachten  des  Feuers. 

Zur  Frage  191.  Trockene  Aufbereitung  von  Stanzmasse.  Dritte 
Antwort.  Da  es  gerade  bei  der  Isolatorenfabrikation  darauf  an¬ 
kommt,  stets  die  gleiche  Schwindung  einzuhalten,  empfiehlt  es  sich, 
wenn  der  Versatz  trocken  gehalten  werden  soll,  erst  die  Materialien 
einzeln  auf  gleiche  Feinheit  zu  mahlen  und  dann  erst  in  einer  Misch¬ 
trommel  zu  versetzen.  Sie  kommen  aber  bequemer  zum  Ziel,  wenn 
Sie  den  Versatz  auf  der  Trommel  naß  vermahlen,  pressen  und  die 
Preßkuchen  in  einer  Lufttrockenanlage,  unter  Umständen  mit  Be¬ 
nutzung  der  Abwärme  der  Ofen,  trocknen  und  zerkleinern.  Auf 
diese  Weise  schalten  Sie  die  Gefahr  der  Entmischung  beinahe  voll¬ 
ständig  aus. 

Vierte  Antwort.  Meiner  Erfahrung  nach  lassen  sich  trocken  zu¬ 
sammengesetzte  und  nur  mit  der  geringen  zum  Pressen  benötigten 
Menge  Wasser  angefeuchtete  Massen  überhaupt  nicht  verpressen, 
ohne  daß  ganz  bedeutender  Bruch  entsteht.  Die  Masse  selbst  soll 
stets  naß  eingemischt  werden,  wenn  nicht  naß  zusammengeschlämmt, 
so  doch  wenigstens  im  Tonschneider  geknetet.  Bei  dem  Ihnen  em¬ 
pfohlenen  Mahlprozeß  ist  eine  Entmischung  der  schon  gemischt  auf- 
gegebenen  Masse  sehr  zu  befürchten.  Namentlich  die  Windsichtung 
wird  eine  solche  herbeiführen. 

Zu  Frage  193.  Bleifreie  Glasur.  Nachstehend  eine  Fritte  und 
Versätze  für  bleifreie  Glasuren. 


Borax 

Kreide 

Kaolin 

Sand 

Versatz 

für  Segerkegel  08 — 07 

Fritte 

720 

Kaolin 

40 

Sand 

45 

Fritte: 

2280 

600 

160 

1340 

Versatz  für  Segerkegel  05: 
1000 
160 
340 


Werden  deckende  Glasuren  gewünscht,  so  wird  dem  Versatz 
Zinnoxyd  zugefügt. 


Zweite  Antwort.  Voraussichtlich  handelt  es  sich  um  Glasuren 
für  niedriges  Feuer.  Derartige  Glasuren  müssen  gefrittet  werden. 
Versätze  für  Segerkegel  09: 


I 

72  Feldspat 
60  Borax 
21  Kalkspat 
20  Quarz 


I 

Fritte  1  135 

Kaolin  7 


II 

18,7  entwässerte  Soda 

6.3  Kreide 

15,5  entwässerte  Borsäure 

14.3  Feldspat 
3,8  Quarz. 

Mühlenversatz: 

II 

Fritte  II  48,0 
Kaolin  1,7 
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Versätze  für  Segerkegel 
III 

59.2  Borax 
5,0  Magnesit 

31  0  Kreide 
78,6  Feldspat 
35,0  Borsäure 

47.3  Witherit 
69,0  Sand. 

Zu  den  angegebenen  Mengen 
Fritte  IV  3,6  Gew.-l .  Kaolin  auf 
Versätze  können  nur  als  Grundlage 
gerade  bei  bleifreien  Glasuren  ist 


-4, 

IV 

45,0  Witherit 
32,0  Kreide 
96,0  Feldspat 
15,0  Borsäure 
42,0  Borax 
72,0  Sand. 

werden  bei  Fritte  III  5,5  und  bei 
der  Mühle  hinzugegeben.  Diese 
für  eigene  Versuchs  dienen,  denn 
es  unbedingt  erforderlich,  selbst 


zu  probieren. 

Dritte  Antwort-  Sie  ersuchen  um  Angabe  von  Glasursätzen, 
geben  aber  weder  die  Massezusammensetzung  noch  die  Schriih-  und 
Glattbrandtemperatur  an.  Besonders  bei  bleifreien  Glasuren,  welche 
große  Neigung  zu  Haarrissen  haben,  hängt  sehr  viel  von  den  Brenn¬ 
temperaturen,  insbesondere  des  Schriihbrandes  ab.  Bei  nachstehen¬ 
den  Glasurversätzen  lege  ich  Kalksteingut,  verglüht  auf  Seger¬ 
kegel  01 — 3,  zugrunde. 

Bleifreie  Glasuren  für  Segerkegel  05  (Fritteglasuren). 


Kalkspat 

I 

50,00 

II 

50,00 

III 

50,00 

Kaliumkarbonat 

36,00 

69,00 

69,00 

3orax  krist. 

94,50 

192,00 

192,00 

Kaolin 

127,50 

— 

— 

Kies 

149,00 

238,00 

241.00 

Bariumkarbonat 

— 

98,00 

— 

Magnesiumkarbonat 

— 

— 

102,00 

Bleifreie 

Glasuren 

für  Segerkegel  08: 

I 

Kalkspat 

98,0 

Kalkspat 

II 

51,0 

Salpeter 

204.0 

Magnesit 

42,0 

Bariumkarbonat 

202,5 

Bariumkarbonat- 

18,2 

Borax  krist. 

401,0 

Borax 

158,0 

Borsäure  krist. 

49,5 

Kaolin 

243,0 

Sand 

575,0 

Borsäure 

170,0 

Quarz 

Kaliumkarbonat 

258,5 

63,0 

Mühlversatz: 

Fritte  752.0 

Kaolin  43,2. 

Es  wird  nicht  zu  umgehen  sein,  daß  Sie  diese  Glasuren  mehr 
oder  weniger  abändern,  um  sie  dem  Scherben  und  der  Iempera- 
tur  genau  anzupassen. 

Vierte  Antwort-  Bleifreie  Glasuren  stellt  man  aus  Natron,  Kali, 
Calcium  (oder  Barium)  her  unter  Verwendung  von  Borsäuie  und 
ziemlich  viel  Tonerde,  letzteres,  um  weiße  Schleier  zu  vermeiden 
(s.  Kerl,  Handbuch  der  Tonwarenindustrie  und  Berdel,  Anleitung  zu 
keramischen  Versuchen).  Die  bleifreien  Steingutglasuren  sind  da¬ 
her  zähflüssig  und  brauchen  zum  Aufschmelzen  eine  ziemlich  hohe 
Temperatur  (Segerkegel  2—6).  Die  Verwendung  der  Borsäure 
bringt  es  mit  sich,  daß  diese  Glasuren  notwendig  gefrittet  werden 
müssen.  Einzig  bei  der  Verwendung  von  borsaurem  Kalk  (Boiocal- 
cit)  gelingt  es  auch,  ungefrittete  bleifreie  Glasuren  von  völliger 
Durchsichtigkeit  herzustellen.  Doch  sind  diese  letzteren  Glasuren 
infolge  des  schwammigen  Charakters  des  Borocalcits  schwer  aufzu¬ 
tragen,  da  sie  beim  Trocknen  leicht  reißen  und  abblättern.  —  Nach¬ 
stehend  folgt  ein  Beispiel  einer  gefritteten  und  einer  ungefritteten 
bleifreien  Glasur,  beide  für  Segerkegel  2. 


Fritte:  Mühlenversatz: 

140  Gew.-T.  Feldspat  190  Gew.-T.  Fritte 

100  „  Borax,  Kristallmehl  35  .,  Zettlitzer  Kaolin. 

50  „  Marmor 

70  „  Quarzsand. 

II 

155  Gew.-T.  Feldspat 
95  „  Borocalcit 

75  „  kohlensaurer  Baryt 

6  „  Zettlitzer  Kaolin 

45  „  Quarzsand- 

Zu  erwähnen  ist  noch,  daß  beide  Glasuren  praktisch  gut  er¬ 
probt  sind,  ferner,  daß  bleifreie  Glasuren  im  Ganzen  sich  wenig  für 
Unterglasurmalerei  eignen,  da  sie  infolge  des  hohen  Gehaltes  an 
Borsäure  die  Farben  angreifen  und  außerdem  die  spiegelnde 
Durchsichtigkeit  der  Bleiglasur  doch  nie  erreichen- 

Fünfte  Antwort.  Cie  folgenden  Glasuren  eignen  sich  für  Feld¬ 
spatsteingut. 


Nr.  1  bei  ungefähr 
schmelzend: 

95.5  Borax 

56.6  Feldspat 
40,4  Salpeter 
35,0  Kreide 

19.7  Witherit 
18,0  Sand. 


950° 


Nr.  2  bei  etwa  1000 
schmelzend: 

95.5  Borax 

12.5  Borsäure 

44.5  Feldspat 

34.5  Salpeter 
30,0  Kreide 
40,0  Witherit 
91,2  Sand. 


Nr.  3  bei  etwa  1100° 
schmelzend: 

78.8  Witherit 
20,0  Kalkspat 

8,4  Magnesit 
55,6  Feldspat 

40,4  Borax 

20.8  Zettlitzer  Kaolin 
102,0  Sand. 

Zu  Frage  194.  Hohle  Platten.  Gegen  die  Verwendung  von 
Spindelpressen  mit  Friktionsantrieb  zum  Pressen  der  Platten  ist 
nichts  einzuwenden,  zumal  Sie  ja  selbst  angeben,  daß  die  Pressen 
gut  arbeiten  und  die  Platten  gut  ausgepreßt  werden.  Dagegen  deu¬ 
ten  Ihre  Angaben  darauf  hin,  daß  Ihre  Masse  nicht  gut  vorbereitet 
ist.  Wahrscheinlich  ist  die  Masse  nicht  gut  durchgearbeitet,  so  daß 
sie  noch  viele  Blasen  und  Hohlräume  eingeschlossen  enthält-  In 
diesem  Falle  pressen  sich  dann  die  Hohlräume  in  der  Masse  breit 
aus,  so  daß  eine  schichtenweise  Lagerung  der  gepreßten  Masse  und 
das  Abblättern  und  der  dumpfe  Klang  der  Platten  entsteht.  Auch 
durch  ungenügende  Bindung  zu  trocken  verarbeiteter  Massen  kann 
der  Fehler  entstehen;  sorgen  Sie  also  für  eine  sorgfältige  Vorberei¬ 
tung  der  Masse,  wodurch  sich  der  Übelstand  sicher  beheben  lassen 
wird. 

Zweite  Antwort.  Ganz  zu  vermeiden  sind  hohle  Platten  nicht 
und  zwar  namentlich  nicht  bei  vielem  Arbeiterwechsel:  doch  dürfen 
selbstverständlich  in  einem  so  großen  Umfange  hohle  Platten  nicht 
Vorkommen-  Da  die  Pressen  gut  laufen,  wird  der  Fehler  weniger 
bei  diesen,  als  bei  den  Leuten,  die  die  Pressen  bedienen,. zu  suchen 
sein.  Auch  wird  nicht  genügend  Aufsicht  im  Pressesaal  sein,  da  doch 
sonst  die  Platten  mit  Luft  garnicht  erst  hätten  in  den  Ofen  gesetzt 
werden  dürfen.  Die  Güte  der  gefertigten  Platten  muß  dauernd  über¬ 
wacht  werden.  Ein  großer  Teil  der  Platten  mit  Luft  kann  schon 
beim  Anklopfen  durch  ihren  Klang  erkannt  werden.  Finden  sich 
nun  bei  einer  der  Pressen  besonders  viel  derartiger  Platten  vor,  so 
läßt  man  doch  lieber  die  mit  dieser  Presse  gepreßten  Platten  nach- 
sehen  und  di?  fehlerhaften  Platten  aussortieren,  als  daß  sie  mit  ein¬ 
gesetzt  werden  und  s6  die  Brennkosten  obendrein  zu  zahlen  sind. 
Lassen  Sie  besonders  darauf  achten,  daß  die  Platten  nicht  etwa  mit 
einem  einzigen  Druck  fertiggestellt  werden-  Beim  ersten  Anzug 
darf  nur  ein  kleiner  Druck  ausgeübt  werden,  der  Stempel  muß  dann 
wieder  hochgehen,  damit  die  Luft  entweichen  kann,  und  dann  wird 
zur  Fertigstellung  erst  der  Hauptdruck  gegeben.  Wird  dies  nicht 
beachtet,  so  kann  jede  Platte  hohl  sein.  Neuen  Leuten  muß  man  da 
besonders  auf  die  Finger  sehen.  Ferner  kann  der  Fehler  auch  an 
ausgearbeiteten  Formen  liegen.  Stellt  es  sich  beim  Nachsehen  hei- 
aus,  daß  bei  ordnungsgemäßem  Pressen  sich  bei  der  einen  oder  an¬ 
dern  Presse  besonders  viel  Platten  mit  Luft  finden,  so  müssen  die 
Formen  genau  nachgesehen  bezw-  nachgearbeitet  werden.  Ein 
anderer  Grund,  daß  hohle  Platten  Vorkommen,  kann  auch  der  sein, 
daß  das  Tonmehl  nicht  genügend  Feuchtigkeit  enthält.  Mahlen  Sie 
die  Masse  einmal  feuchter  durch  und  sehen  dann  zu,  ob  der  Fehler 
dadurch  behoben  wird.  Zu  weit  dürfen  Sie  mit  dem  Wasserzusatz 
aber  nicht  gehen,  da  sonst  die  Platten  an  der  Form  festkleben.  Soll¬ 
ten  Sie  unter  Berücksichtigung  d^s  Vorstehenden  trotzdem  keine 
Abhilfe  schaffen  können,  so  müßte  der  Fehler  in  einer  unrichtigen 
Zusammensetzung  der  Masse  gesucht  werden.  Leider  geben,  ie  diese 
nicht  an.  so  daß  man  einen  Vorschlag  zur  etwaigen  Änderung  nicht 
machen  kann.  Zum  besseren  Auffinden  des  Fehlers  wird  es  gut 
sein,  wenn  Sie  jede  Presse  mit  einer  Nummer  versehen  und  diese 
selbe  Nummer  dann  auch  auf  dem  jeweiligen  Unterstempel  anbrin¬ 
gen  lassen  Selbst  wenn  dann  auch  noch  schlechte  Platten  mit  in 
den  Ofen  kommen,  können  Sie  doch  später  beim  Sortieren  des 
Ofens  feststellen,  welche  Presse  die  schlechten  Platten  geliefert  hat, 
und  können  Arbeiter  und  Aufseher  zur  Verantwortung  ziehen. 

Dritte  Antwort.  Jedenfalls  pressen  Sie  die  Platten  zu  plötz¬ 
lich  mit  zu  starkem  Druck,  so  daß  die  Luft  aus  dem  trockenen 
Massepulver  nicht  völlig  entweichen  kann.  Auch  ungenügende 
Homogenität  der  Masse  kann  schuld  daran  sein;  es  wäre  also  auch 
ein  Augenmerk  auf  sorgfältiges  nasses  Mischen  der  Bestandteile 
zu  richten. 

Vierte  Antwort.  Die  hohlgepreßten  oder  klanglosen  Platten 
rühren  meistenteils  von  zu  starkem  Vordruck  beim  Pressen  her- 
Die  gepreßten  Platten  haben  Luft  in  sich  eingeschlossen,  welche 
beim  Verglühen  ausgetrieben  wird  und  dadurch  das  Abblättern  ver¬ 
ursacht.  Wird  die  Masse  zu  trocken  verarbeitet,  so  tritt  dieser 
Übelstand  auch  häufig  auf. 

Zur  Frage  195.  Probierofen.  Mir  ist  aus  der  Praxis  ein  Pro¬ 
bierofen  bekannt,  der  tadellos  arbeitet.  Die  Planrostfeuerung  80X40 
cm  mündet  schräg  aufsteigend  direkt  unter  dem  Boden  des  A  cbm 
großen  Ofens.  Der  Boden  ist  15  cm  stark  und  hat  3X3  viereckige 
Füchse  die  in  das  Innere  des  Probierofens  münden,  von  je  6X6  cn 
Durchmesser.  In  der  Decke  des  Ofens  führen  ebenso  viele  Füchse 
5  X  5  cm  im  Lichten,  in  einen  10  cm  hohen  Sammelraum,  der  in  der 
Schornstein  führt-  Die  Weite  und  Höhe  des  Schornsteins  richtet  siet  | 
nach  örtlichen  Verhältnissen.  Wollen  Sie  den  Ofen  als  Muffel  ver¬ 
wenden,  so  brauchen  Sie  an  der  der  Feuerung  gegenüber  liegender, 
offenen  Türseite  nur  eine  Muffel  auf  Untersetzern  einzuschieben 
Die  Muffel  muß  allseitig  etwa  5—6  cm  kleiner  sein  als  das  Innert 
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des  Ofens,  so  daß  sie  vom  Feuer  umsoült  wird.  In  dein  Ofen  wurden 
bequem  Temperaturen  bis  Segerkegel  13  in  6 — 7.  Stunden  erreicht 
mit  300 — 350  kg  Steinkohle.  Beim  Bau  des  Ofens  müssen  Sie  unbe¬ 
dingt  einen  Ofenbautechniker  zu  Rate  ziehen,  um  nicht  unliebsamen 
Erfahrungen  ausgesetzt  zu  sein. 

Zweite  Antwort.  Ein  kleiner  Probierofen  mit  etwa  einem  hal¬ 
ben  Kubikmeter  Fassungsraum  läßt  sich  leicht  bauen.  Immerhin 
wird  für  diesen  Ofen  der  Einbau  einer  Muffel  nicht  empfehlenswert 
sein.  Sie  werden  den  Ofen  entweder  nur  als  Probierofen  mit  offe¬ 
nem  Feuer  oder  als  Muffelofen  konstruieren  müssen,  denn  beide 
Fälle  bedingen  eine  besondere  Ofenkonstruktion.  Immerhin  könnten 
Sie  sich  vielleicht  zu  Versuchszwecken  mit  einer  ganz  kleinen  schwa¬ 
chen  Muffel  behelfen,  die  dann  einfach  in  den  Heizraum  des  Ver¬ 
suchsofens  beliebig  eingesetzt  und  aus  demselben  herausgenommen 
werden  könnte.  Der  Versuchsofen  wäre  so  zu  konstruieren,  daß  von 
der  Feuerung  aus  die  Flammen  durch  einen  etwa  40  cm  langen  und 
20  cm  breiten  Schacht  direkt  von  unten  nach  oben  ziehen  und  die 
Abgase  durch  in  den  Wänden  ausgesparte  Züge  in  den  Schorstein 
entweichen.  Als  Brennstoff  käme  eine  gute  Steinkohle  in  Betracht, 
denn  mit  minderwertigeren  Kohlensorten  ist  es  nicht  möglich,  auf 
diesem  Wege  hohe  Temperaturen  zu  erzielen.  Die  Feuerungsöffnun¬ 
gen  sind  recht  klein  zu  halten,  denn  beim  öffnen  großer  Feuerungs¬ 
türen  tritt  soviel  kalte  Luft  in  die  Feuerungen  ein,  daß  dadurch  die 
Temperatur  ganz  bedeutend  herabgedrückt  wird.  Je  nach  dem  Um¬ 
fange  und  der  Art  der  in  diesem  Ofen  durchzuführenden  Versuche 
könnte  auch  ein  kleines  elektromotorisch  angetriebenes  Gebläse 
benützt  werden.  In  diesem  Falle  wäre  es  zweckmäßig,  die  Ver¬ 
brennungsluft  durch  kleine  im  Ofenmauerwerk  ausgesparte  Kanäle 
zur  Vorwärmung  hindurchzutreiben.  Auf  diese  Weise  wäre  die 
Möglichkeit  gegeben,  die  höchsten  mit  direkter  Feuerung  zu  erzie¬ 
lenden  Temperaturen  in  diesem  Öfchen  zu  erreichen. 

Dritte  Antwort.  Sie  stehen  sich  am  besten,  wenn  Sie  einen 
Probierofen  von  lA  cbm  Fassungsraum  gleich  fertig  kaufen.  Ich 
arbeite  ebenfalls  mit  einem  solchen  Ofen  und  bin  sehr  damit  zu¬ 
frieden.  Eine  Muffel  können  Sie  ja  leicht  selbst  einbauen.  Liefe¬ 
ranten  sind:  Paul  A.  F.  Schulze,  Dresden-Löbtau:  H.  T.  Padelt, 
Leipzig-Schi.;  Kleine  &  Siegel,  Bösdorf  (Elster)  und  Chemisches  La¬ 
boratorium  für  Tonindustrie  Professor  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer 
Berlin  NW  21. 

Vierte  Antwort.  Zu  einem  Ofen  mit  Kohlenfeuerung  ohne  Muf¬ 
fel  ist  nicht  zu  raten,  da  er  äußerst  schwierig  zu  behandeln  ist. 
Ehei  könnte  ein  Halbmuffelofen  in  Frage  kommen;  am  besten  ist 
aber  jedenfalls  ein  kleiner  Muffelofen.  Die  Erhitzung  der  Muffel 
kann  von  beiden  Seiten  erfolgen,  die  Rauchgase  werden  zusammen¬ 
gezogen  indem  sie  durch  ein  Locli  von  20X20  cm  Durchmesser  über 
der  Muffel  dem  Schornstein  zugeführt  werden;  ein  Schieber  zur 
Regulierung  ist  unbedingt  nötig.  Wollen  Sie  das  Feuer  besser 
ausnutzen,  so  legen  Sie  eine  Schamottesteinzunge  zwischen 
reuerkammer  und  Muffel,  wobei  unter  der  Muffel  8; — 10  cm 
Zwischenraum  bleiben.  Der  Zug  geht  an  der  Vorderseite  hoch, 
an  den  beiden  Seiten  zurück.  (Zwischenraum  6—8  cm).  An  der 
hinteren  Schmalseite  treffen  die  F'euergase  zusammen  und  werden 
über  der  Muffel  nach  dem  Abzug  mit  Schieber  geführt. 

Fünfte  Antwort.  Sie  geben  in  Ihrer  Frage  leider  nicht  an, 
welche  Temperaturen  Sie  in  dem  Ofen  erreichen  wollen.  Nach¬ 
stehend  gebe  ich  Ihnen  die  Maße  für  einen  Ofen  an,  in  dem  Seger- 
kegel  12  niedergeschmolzen  werden  kann.  Ob  dieser  noch  höhere 
I  emperaturen  als  Segerkegel  14  zuläßt,  entzieht  sich  meiner  Erfah¬ 
rung.  Jedenfalls  erzielte  ich  mit  diesem  Ofen  die  besten  Ergeb¬ 
nisse  bei  Steinzeug-  und  Porzellanbränden.  —  Denken  Sie  sich  den 
Brennraum  von  der  Einsatztür  gerechnet,  im  senkrechten  Quer¬ 
schnitt;  Höhe  von  der  Sohle  bis  zum  Widerlager  60  cm,  bis  zum 
^cheitel  80  cm.  Das  Gewölbe  höher  als  20  cm  zu  sprengen,  will  ich 
nicht  raten.  —  Der  Längsschnitt:  Höhe  (Scheitel)  wie  oben.  Länge 
90  cm.  Eie  Sohlfläche  stellt,  wie  aus  den  vorgenannten  Maßen 
ersichtlich,  ein  Quadrat  mit  90  cm  Seitenlänge  dar.  Die  Sohle  ent¬ 
halt  8  regelmäßig  verteilte,  7  cm  i.  L.  messende  kreisrunde  Feuer- 
emströmungsöffnungen.  Diese  Fuchslöcher  sind  so  verteilt,  daß 

Ver  ^aY0n  nach  den  Ec.ken  und  die  übrigen  vier  dazwischen  nach 
ei  Mitte  zu  versetzt  sind.  Das  Gewölbe  ist  nicht  kuppelig,  son¬ 
dern,  wie  bei  Muffelöfen,  nur  in  einer  Richtung  durchgeführt  und 
hat  vier  Abzugsöffnungen  von  je  8  cm  i.  L.  Diese  ATzugsöffn  ungen 
nehmen  das  Feuer  auf,  führen  es  in  eine  Sammelbüchse  (oder  es 
steht  auch  frei,  eine  zweite  Etage  einzubauen)  und  von  da  in  den 
v  chornstein.  Der  Schornstein  kann  wegen  seines  geringen  Ge¬ 
wichtes  direkt  auf  den  Ofen  gesetzt  werden.  Das  Schamotte- 
mauerwerk  wird  nur  einen,  höchstens  2  m  aufgeführt;  die  andern 
8-— 10  m  Schlot  bestehen  aus  einem  etwa  20  mm  weiten  Eisen¬ 
blechrohr.  Daß  bei  der  Durchführung  des  Blechschornsteins  durch 
das  Dach  eine  besondere  Isolierung  notwendig  ist,  brauche  ich 
wohl  nicht  erst  zu  erwähnen.  Der  Feuerherd  wird  möglichst  unter 
die  Ofensohle  geschoben.  Die  Rostfläche  ist  50—60  cm.  Außerdem  ist 
das  Halbgasfeuerungssystem  angewendet.  Das  über  die  Brücke 
streichende  Feuer  steigt  von  jetzt  fast  senkrecht  nach  der  senk¬ 
rechten  Achse  des  Ofens  an,  wird  erst  in  einer  Büchse  (Kanalerwei¬ 
terung)  gesammelt,  etwas  eingeschnürt  und  verteilt  sich  dann  in  die 
acht  sternförmig  sich  abzweigenden  Sohlfüchse.  Soll  eine  Muffel 
eingesetzt  werden,  so  wird  der  Muffelboden  auf  etwa  6  bis  7  cm 


starke  Schamottefüße  gesetzt-  Der  Feuerspülraum  zwischen  den 
vier  Wänden  der  Muffel  und  dem  Futter  beträgt  etwa  4  cm.  Die 
I  iir  ist  so  klein  wie  möglich  zu  halten. 

Sechste  Antwort.  Zu  Probieröfen  zum  Brennen  keramischer 
Waren  bei  höheren  I  emperaturen  von  etwa  A  cbm  Fassungsrauni 
für  Kohlenfeuerung  wird  zweckmäßig  ein  Muffelraum  von  0,90  m 
Länge,  0,80  m  Breite  und  0,80  m  Höhe  hergestellt  und,  damit  dieser 
Raum  möglichst  gleichmäßig  in  Glut  kommt,  wird  das  Feuer  im 
voi  deren  1  eil  des  Ofens  um  die  Muffel  in  die  Höhe  und  im  hin¬ 
teren  Teil  um  die  Muffel  abwärts  in  den  Abzugskanal  bewegt.  Die 
Einmündung  in  den  Abzug  liegt  also  im  hinteren  Teil  des  Ofens 
unterhalb  des  Muffelbodens.  Unterhalb  des  Bodens  im  vorderen 
Ofenteil  liegt  der  Feuerungsrost.  Zur  Verbesserung  der  Verbren¬ 
nung  der  Kohlen  und  leichteren  Beschickung  der  Feuerung  ist  der 
einfache  Planrost  etwas  nach  hinten  geneigt  angelegt.  An  der  vor¬ 
deren  Seite  des  Feuerungsrostes  befindet  sich  die  Feuerungstür  in 
einfacher  Ausführung.  Unter  der  Feuerungstür  ist  die  Tür  des 
Ascheraumes  angebracht.  Um  das  Brennen  in  der  Muffel  jederzeit 
beobachten  zu  können,  ist  eine  Schauöffnung  in  der  Mitte  der  vor¬ 
deren  Muffeiwand  vorhanden;  die  Schauöffnung  könnte  aber  auch 
an  der  hinteren  Seite  der  Muffel  angebracht  werden,  wenn  dieselbe 
zugänglich  ist.  Die  Teilung  der  seitlichen  Muffelkanäle  wird  nach 
der  freien  Rostfläche  bestimmt.  Dies  ist  besonders  wichtig  für 
den  Betrieb  des  Ofens.  Über  der  Muffel  befindet  sich  ein  Kanal  in 
der  Weite,  daß  eine  gleichmäßige  Verteilung  der  Feuergase  im 
Raume  ermöglicht  wird-  Die  Muffelplatten  werden  an  den  Kanal¬ 
wänden  angelegt,  wo  sie  eine  dauerhafte  Verbindung  erhalten.  Da 
der  Abzug  unter  der  Muffel  liegt,  so  wird  in  diesem  zur  Regulie¬ 
rung  des  Zuges  ein  senkrecht  gestellter  Schieber  benutzt:  der  Schie¬ 
ber  wird  zwischen  Ofen  und  Schornstein  angebracht.  Der  Ofen 
ist,  um  das  Treiben  der  Wände  durch  die  Erhitzung  zu  vermeiden, 
an  den  Seitenwänden  mit  einer  festen  Verankerung  zu  versehen. 
Diese  Öfen  erzeugen  gute  Brände. 

Frage  196.  Plastilina. 

15,4  "Teile  geschlämmter  fetter  Ton 
7,5  „  Bienenwachs 

31.1  „  Ölsäure 

4,3  „  Zinkoxyd 

26,0  „  Schwefelblüten 

15,7  „  Olivenöl. 

Ölsäure  und  Zinkoxyd  werden  bis  zur  Verseifung  erwärmt, 

' venöl  und  Wachs  zusammengeschmolzen  hinzugefügt  und  zuletzt 
die  Schwefelblüten  und  der  Ton  daruntergerührt. 

Oder  man  verarbeitet  kräftig: 

47  Teile  Fett  (Schmalz) 

36  „  Schwefelblüten 

18  „  geschlämmten  Ton 

3,6  „  Zinkoxyd. 

r„  Z.weite  Antwort.  Eine  geschmeidige,  gut  zu  verarbeitende 
1  lastilina  verfertigt  man  auf  folgende  Weise:  Man  schmilzt  3  kg 
reines  Bienenwachs  bei  gelindem  Feuer,  setzt  langsam  1  kg  klar  ge¬ 
schnittenen  Talg  zu,  verrührt  dieses  gut  und  setzt  10  g  Olivenöl  und 
dieselbe  Menge  reines  Terpentinöl  hinzu,  ebenso  den  nötigen  Farb¬ 
stoff  und  läßt  das  Ganze  erkalten.  Hernach  muß  die  Masse  gut 
durchgeknetet  werden. 

Zu  Frage  197.  Töpferofen.  Die  Verwendung  von  dreistöcki- 
gen  Töpferöfen  geht  ihrem  Ende  entgegen.  Die  bedeutend  zweck¬ 
mäßigeren  neueren  Ofenkonstruktionen  haben  dieses  System  ver¬ 
drängt.  Der  Grund,  warum  man  drei  liegende  Öfen  übereinander 
baute,  ist  darin  zu  suchen,  daß  man  bestrebt  war,  die  abgehende 
Wärme  so  gut  wie  möglich  auszunützen.  Selbstverständlich  muß 
jeder  Ofen  seine  eigene  Feuerung  haben,  um  ihn  garbrennen  zu  kön¬ 
nen.  Die  Bedienung  eines  solchen  Ofens  ist  wie  folgt:  Wenn  alle 
3  Ofen  fertig  eingesetzt  sind,  wird  der  untere  angebrannt,  und  die 
Feuergase  durchstreichen  auch  die  zwei  oberen  Öfen  und  wärmen 
diese  vor.  Bevor  noch  der  untere  Ofen  ganz  fertig  gebrannt  ist, 
wird  der  zweite  angefeuert  und  dieser  abgebrannt,  und  zuletzt  der 
dritte.  Dadurch  wird  bewerkstelligt,  daß  die  Abwärme  der  beiden 
ersten  Öfen  ausgeniitzt  wird.  Diese  Abwärme  ist  aber  bei  neueren 
Ofenkonstruktionen  so  vermindert,  daß  sie  keinen  besonderen  Ver¬ 
lust  mehr  bedeutet  und  durch  die  Beheizung  von  Trockenräumen 
sehr  gut  ausgeniitzt  werden  kann.  Natürlich  kann  auch  Halbgas¬ 
feuerung  verwendet  werden,  da  ja  die  Art  der  Feuerung  nicht  von 
der  Ofenkonstruktion  an  und  für  sich  abhängig  ist.  Die  Größe  sol¬ 
cher  Öfen  ist,  genau  wie  die  einzelner  Öfen,  sehr  verschieden,  nur 
ist  durch  das  Dreistock-System  eine  nicht  allzu  große  Ausdehnung 
bedingt.  Brennen  können  Sie  in  solchen  Öfen  alle  Erzeugnisse,  wei¬ 
che  bei  dieser  Temperatur  gebrannt  werden,  und  der  oberste  Ofen 
ist  für  große  Terrakottastiicke  sehr  gut  geeignet,  da  in  diesem  das 
Anwärmen  sehr  langsam  vor  sich  geht.  Im  allgemeinen  würde  ich 
Ihnen  nicht  raten,  einen  solchen  Ofen  zu  bauen,  da  für  Töpferöfen 
viel  bessere  Systeme  bestehen,  die  viel  leichter  und  unabhängiger 
zu  bedienen  sind  und  nicht  verlangen,  daß  das  Brennmaterial  in 
drei  Stockwerke  geschafft  wird- 

Zweite  Antwort.  Dreistöckige  Töpferöfen  sind  nicht  sehr 
verbreitet,  wohl  aber  haben  sich  zweistöckige  Muffelöfen  in  der 
Kachelofen-  und  Fliesenfabrikation  gut  bewährt,  in  denen  auch 
Terrakotta  gebrannt  werden  kann.  Bei  solchen  Öfen  sind  die 
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Feuerungen  an  der  unteren  Muffel  angebracht.  Die  Abgase  der 
unteren  Muffel  heizen  die  obere  vor;  ist  nun  die  untere  abgebrannt, 
<?o  werden  die  Züge  reguliert,  und  die  zweite  Etage  wird  fertig. 
Brennstoff  ist  K  Briketts,  V2  Steinkohle.  Die  Länge  ist  4 %  m, 
die  Breite  1,20,  die  Höhe  2  m. 

Zu  Frage  198.  Pocken  auf  Gußemail.  Das  Entstehen  der  Pocken 
beim  Puderemail  wird  weniger  auf  eine  Reduktion  des  Antimonoxyds 
im  Fritteofen,  als  vielmehr  auf  das  Gußeisen  selbst  während  des 
Aufpuderns  zurückzuführen  sein-  Wie  Sie  in  Ihrer  Frage  angeben, 
ist  in  erster  Linie  der  Gehalt  des  Gußeisens  an  ungebundenem  Koh¬ 
lenstoff  (Graphit)  für  eine  Reduktion  des  Antimonoxyds  verantwort- 
lich  zu  machen,  und  zwar  wirkt  dieser  auf  alle  im  Email  vorhandenen 
Antimonverbindungen  reduzierend,  so  daß  auch  das  in  Form  von 
Leukonin  in  das  Email  eingeführte  Antimon  das  Auftreten  von 
Pocken  nicht  verhindern  kann.  Das  auf  der  Mühle  einem  Puderemail 
trocken  zugesetzte  Leukonin  wird  den  reduzierenden  Einfluß  des 
graphitischen  Kohlenstoffs  ebenfalls  nicht  verhindern,  und  außerdem 
wird  es  nicht  möglich  sein,  dabei  eine  so  vollständige  Mischung  von 
Leukonin  mit  der  Fritte  zu  erzielen,  daß  nach  dem  Aufpudern  ein 
ebenso  deckendes  Email  erzielt  wird,  als  wenn  das  Trübungsmittel 
mit  verschmolzen  wird.  Zur  Beseitigung  des  Fehlers  möchte  ich 
Ihnen  raten,  Ihr  Augenmerk  vor  allem  dem  Grundemail  zuzuwenden. 
Dieses  muß  so  beschaffen  sein,  daß  es  einen  reduzierenden  Einfluß 
des  Graphits  verhindert.  Es  darf  also  nicht  zu  leichtschmelzbar 
sein,  wodurch  eine  Berührung  des  Puderemails  mit  dem  Eisen  beim 
Einbrennen  ermöglicht  werden  würde.  Durch  Erhöhung  des  Kiesel¬ 
säuregehalts  kann  dann  zugleich  die  schwerer  schmelzbar  gewor¬ 
dene  Grundschicht  bei  stärkerer  Hitze  eingebrannt  werden,  wodurch 
der  Kohlenstoff  leichter  verbrennt  und  unschädlich  gemacht  wird. 
Es  kann  auch  sein,  daß  Sie  bereits  mit  dem  jetzigen  ungeänderten 
Grund  dadurch  das  Auftreten  der  Pocken  verhindern  können,  daß 
Sie  ihn  bei  größerer  Hitze  einbrennen,  falls  er  eine  solche  ohne 
weiteres  verträgt.  Natürlich  darf  diese  nicht  zu  hoch  gesteigert 
werden,  da  sonst  ein  Verbrennen  und  Abfallen  des  Puderemails 
herbeigeführt  würde-  Zu  der  Zusammensetzung  des  Rohgusses  ist 
zu  bemerken,  daß  der  Silicium-  und  Gesamtkohlenstoffgehalt  vor¬ 
teilhaft  etwas  herabgemindert  wird.  Für  Silicium  würde  ich  1,8 — 2 
v.  H„  für  Gesamtkohlenstoff  3  v.  H-  empfehlen.  Der  Phosphorgehalt 
könnte  bis  auf  1,5  v.  H.  gesteigert  werden.  Durch  Ihre  Abänderung 
des  Versatzes  wird  wohl  kaum  eine  Besserung  des  Fehlers  eintreten, 
denn  nach  Ihrer  Angabe  erhöhen  Sie  im  abgeänderten  Rohguß  den 
Gehalt  an  ungebundenem  Kohlenstoff  von  3,08  v.  H.  auf  3,20  H.,  begünsti¬ 
gen  also  das  Auftreten  der  Pocken.  Ebenso  vermisse  ich  denMangan- 
gehalt  im  abgeänderten  Versatz,  der  auf  etwa  0,40  v-  H.  gebracht 
werden  könnte.  Es  dürfte  Ihnen  bekannt  sein,  daß  Mangan  eine 
Zunahme  von  gebundenem  Kohlenstoff  und  damit  eine  Verminderung 
der  Graphitausscheidung  im  Rohguß  bewirkt,  also  günstig  für  die 
Pockenbeseitigung  ist.  Endlich  rate  ich  Ihnen,  durch  raschere  Ab¬ 
kühlung  der  Oberfläche  des  frisch  gegossenen  Stückes,  soweit  dies 
auf  Kosten  der  Festigkeit  gegen  Zerspringen  möglich  ist,  danach  zu 
trachten,  eine  weißere,  graphitärmere  Schicht  herzustellen,  die 
besser  zu  emaillieren  ist  und  das  Auftreten  von  Pocken  verhindert. 

Zweite  Antwort.  Die  Erscheinung  der  Pockenbildung  im  Guß¬ 
email  ist  meiner  Ansicht  nach  nicht  auf  eine  Reduktion  des  Antimon¬ 
oxyds  während  des  Frittens  bezw.  Aufpuderns  zurückzuführen,  son¬ 
dern  auf  eine  nicht  genügend  sorgfältige  Beobachtung  des  Schmelz¬ 
prozesses,  wofür  im  vorliegenden  Falle  der  Umstand  spricht,  daß  die 
geöffneten  Pocken  nicht  das  blanke  Eisen  zeigen,  wie  es  sich  zeigen 
müßte,  wenn  lediglich  der  entweichende  Kohlenstoff  des  Eisens  die 
Ursache  wäre,  sondern  eine  Höhlung  im  Email  selbst,  welche  mit 
metallischem  Lüster  überzogen  ist.  In  der  Praxis  liebt  man  es  ja, 
um  ein  möglichst  opakes,  gut  deckendes  Email  zu  erzielen,  das  Ge¬ 
menge  bei  nicht  zu  hoher  Temperatur  herunterzuschmelzen,  wo¬ 
durch  sich  aber  leicht  vielerlei  Emailfehler  ergeben.  Es  ist  immer 
zu  bedenken,  daß  ein  großer  Teil  der  Rohmaterialien  aus  Stoffen 
besteht,  die  beim  Bilden  der  flüssigen  Schmelze  aus  ihren  früheren 
Verbindungen  austreten,  dann  in  den  neuen  Verbindungen  ihren 
gasförmigen  Teil  verlieren.  Um  diese  gasförmigen  Teile  bi.s  aut 
die  letzte  Spur  austreiben  zu  können,  muß  man  aber  eine  genügend 
hohe  Temperatur  in  Anwendung  bringen,  da  sonst  immer  noch  ein 
Teil  dieser  gasförmigen  Stoffe  unzersetzt  im  Email  zurückbleibt 
und  beim  nachherigen  Aufschmelzen  eine  nachträgliche  Gasent¬ 
wicklung  stattfindet.  Diese  Gase,  vorwiegend  Kohlensäure,  ent¬ 
weichen  dann  beim  Aufschmelzen  des  Emails  unter  blasenförmi¬ 
gem  Aufwerfen  der  Emaildecke.  Ein  genügend  heißer  Gang  des 
Ofens  und  ein  vollständiges  Entweichenlassen  aller  gasförmigen 
Verbindungen  beim  Fritten  werden  auch  in  diesem  Falle  den  ange¬ 
gebenen  Fehler  beseitigen.  Soweit  es  sich  um  antimonhaltige 
Emails  handelt,  würde  ich  das  Leukonin  dem  Antimonoxyd  vor¬ 
ziehen-  Wenn  Sie  damit  keine  guten  Erfahrungen  gemacht  haben, 
so  wollen  Sie  auch  hier  das  oben  Gesagte  berücksichtigen.  Bei 
Naßmahlung  ist  Leukonin  sehr  gut  als  Mühlenzusatz  anzuwenden, 
bei  Puderemail  ist  dies,  wie  überhaupt  jeglicher  Zusatz,  zu  vermei¬ 
den.  Ein  Puderemail  soll,  nachdem  es  ohne  jeglichen  Miihlzusatz 
vermahlen  ist,  seine  Güte  zeigen.  Mit  antimonsaurem  Natron  habe 
ich  bei  Zusatz  von  6  v.  H.  gute  Ergebnisse  erzielt-  Die  Änderung 
der  Zusammensetzung  des  Eisens  ist  nur  zu  empfehlen,  jedoch  ist 
zu  raten,  den  Gehalt  an  Silicium  noch  weiter  zu  erniedrigen  und 
den  Phosphorgehalt  weiter  zu  erhöhen,  sowie  den  Mangangehalt 


nicht  fehlen  zu  lassen.  Ein  mit  gutem  Erfolge  angewandtes 
emaillierfähiges  Gußeisen  zeigt  folgende  Zusammensetzung: 


Silicium  2,00 

Phosphor  1,50 

Schwefel  Ü,Ü4 

Mangan  ü,8ü 

Kohlenstoff  3,5ü 


Zu  Frage  199.  Reinigen  von  Gußeisen  mit  dein  Sandstrahlge¬ 
bläse-  Ob  Sie  bei  Verwendung  von  Sand  in  Ihrem  Strahlgebläse 
bessere  Ergebnisse  erzielen  können,  als  bei  der  Verwendung  von 
Stahlschrot,  das  werden  Sie  wohl  am  besten  selbst  durch  einen  Ver¬ 
such  feststellen  können,  denn  es  dürfte  doch  schließlich  bei  genügend 
langer  kräftiger  Einwirkung  des  Stahlschrotes  ebenfalls  nicht  schwer 
halten,  das  Gußeisen  zur  Genüge  zu  reinigen-  Der  Sand  müßte  in 
möglichst  scharfen  Körnern  verwendet  werden,  wobei  natürlich  auch 
die  Winddruckverhältnisse  beachtet  werden  müßten. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Sie  zum  Reinigen  der  Gußteile  Schrot 
verwenden,  so  können  Sie  keine  gründliche  Reinigung  der  Guß¬ 
teile  erwarten,  sondern  Sie  erzielen  mehr  eine  Politur.  Eine  gründ¬ 
liche  Reinigung  kann  nur  mit  Sand  erreicht  werden,  wobei  die  Kör¬ 
nung  des  Sandes  eine  nicht  zu  übersehende  Rolle  spielt.  Für  große 
glatte  Gegenstände  eignet  sich  mehr  eine  grobe  Körnung,  während 
man  bei  kleineren  sowie  verzierten  Gegenständen  mit  einer  fei¬ 
neren  Körnung  bessere  Ergebnsse  erzielt. 


Dritte  Antwort.  Da  man  mit  gehärtetem  Stahlschrot  beim  Rei¬ 
nigen  von  Gußeisen  mit  dem  Sandstrahlgebläse  keine  befriedigen¬ 
den  Ergebnisse  erzielt,  ist  es  schon  richtiger,  die  Reinigungsarbeit 
mit  griffigem  Sande  auszuführen.  Jedenfalls  wird  der  Stahlschrot 
durch  die  Schleuderkraft  des  Gebläses  sehr  rasch  abgestumpft.  Der¬ 
selbe  greift  dann  die  zu  reinigende  Fläche  ungenügend  an.  Der  Sand 
bleibt  auch  nach  dem  Aufschlagen  griffig,  so  daß  er  bei  Wiederver¬ 
wendung  dieselbe  Arbeit  leisten  kann;  nur  ist  es  nötig,  die  Sand¬ 
masse  von  der  zerkleinerten  Masse  abzuscheiden,  zu  welchem 
Zwecke  eine  Siebvorrichtung  verwendet  wird.  Der  Sandstrahl  wird 
solange  gegen  die  zu  bearbeitende  Fläche  geschleudert,  bis  sie  die 
erforderliche  Abarbeitung  oder  Reinigung  erhalten  hat. 

Frage  200-  Cerverbindungen  und  Zirkonoxyd  in  Gußeisen- 
emails.  Die  Verwendung  von  Cerverbindungen  sowie  Zirkonoxyd 
als  Trübungsmittel  im  Email  ist  schon  vielfach  versucht  worden, 
insbesondere  sind  mit  Zirkonoxyd  in  der  Praxis  vielfach  Versuche 
angestellt  worden,  jedoch  mit  keinem  ausschlaggebenden  Erfolg. 
Wenn  auch  in  einigen  Emaillierwerken  Zirkonoxyd  verwendet  wird, 
so  ist  damit  noch  lange  nicht  die  vorteilhafte  Brauchbarkeit  dieses 
Oxydes  erwiesen.  Meine  Versuche  haben  ergeben,  daß  dem  Zir¬ 
konoxyd  keine  nennenswerte  Trübkraft  beizumessen  ist;  schmilzt 
man  z.  B.  ein  Email,  das  außer  Zirkonoxyd  kein  anderes  Trü¬ 
bungsmittel  enthält,  so  erzielt  man  ein  nahezu  glasklares  Email. 
Um  mit  Zirkonoxyd  ein  deckendes  Email  zu  erhalten,  muß  man 
dieses  Oxyd  in  größeren  Mengen  (12 — 14  v.  H.)  anwenden,  und 
auch  dann  wirkt  es  nur,  wenn  andere  Trübungsmittel  in  genügend 
großen  Mengen  vorhanden  sind.  Meiner  Ansicht  nach  ist  dem 
Zirkonoxyd,  wie  es  bisher  im  Handel  ist,  noch  keine  besondere 
Rolle  in  der  Emailindustrie  zuzuschreiben.  Wenn  Sie  zur  Herstel¬ 
lung  von  Puderemail  bisher  Antimonoxyd  verwendet  haben  und 
die  Güte  dieses  Emails  zu  wünschen  übrig  läßt,  was  bei  hohem  Ge¬ 
halt  an  Antimonoxyd  ja  sehr  leicht  möglich  ist,  so  empfehle  ich. 
einen  Teil  des  Antimonoxyds  durch  antimonsaures  Natron  zu  er¬ 
setzen,  das  mit  eingeschmolzen  werden  muß.  Bei  Puderemails  ist 
jeglicher  Miihlzusatz  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden,  da  dadurch 
die  Schönheit  des  Emails  beeinträchtigt  wird. 


mit 


Zu  Frage  201.  Bleifreie  Dachziegelglasur. 

nachstehenden  Versätzen: 

Fritte; 

Borax 

Kreide 

Feldspat 

Kaolin 

Sand 


Versätze  I 

II 

III 

Fritte  1500 

1500 

1500 

Kaolin  400 

400 

400 

Sand  .  300 

300 

300 

Zinnoxyd  165 

220 

275 

Versuchen  Sie  es 


1530 

500 

600 

260 

180 


Sollten  die  Glasuren  nicht  gut  auf  dem  Scherben  stehen,  so  müs¬ 
sen  entsprechende  Änderungen  vorgenommen  werden;  beim  Rissig¬ 
werden  Erhöhung  des  Kaolin-Zusatzes,  beim  Abblättern  Vermin¬ 
derung  des  Kaolin-Zusatzes.  Ausführliche  Angaben  über  Änderun¬ 
gen  bezw.  Anpassen  von  Glasuren  an  den  Scherben  finden  Sie  in« 
Handbuch  der  gesamten  Tonwarenindustrie  von  Bruno  Kerl. 

Zweite  Antwort.  Versätze  für  bleifreie  deckende  Dachziegel¬ 
glasuren  müssen  gefrittet  werden.  Versuchen  Sie 


I 

26,0  Kalkspat 
19,5  Feldspat 
9,2  Zinnoxyd 
11,0  Borax 
5,5  Salpeter 
8,0  Sand. 


II 

27,0  Feldspat 

16.2  Kalkspat 
13,0  Soda 

19.3  Borax 

6,5  Antimonoxyd 
18,0  Sand. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


Nr.  42  465. 


Bleifreie  Dachziegelglasuren  für  etwa  1000°  sind  niemals  ge¬ 
trifteten  Bleiglasuren  gleichwertig.  Der  folgende  Versatz  wird  sich 
deshalb  jedenfalls  besser  bewähren: 

25  Bleiglätte 
18  Borax 
17  Sand 
13  Zinnoxyd 
8  Kreide 
5  Zinkoxyd. 

Nach  Bedarf  kann  der  Qlättezusatz  bis  auf  40  Qew.-T.  erhöht, 
der  Zinuoxydzusatz  bis  auf  6  Qew.-T.  vermindert  werden. 


Dritte  Antwort.  Für  eine  weiße,  deckende  Dachziegelglasui 
würde  ich  Ihnen  raten,  das  Blei  nicht  ganz  wegzulassen,  da  Sie  bei 
einer  bleifreien  Schmelzglasur  auf  sehr  viel  Schwierigkeiten  stoßen. 

Nachstehend  Versätze  für  bleiarme  Schmelzglasuren  für  Seger- 


kcgel  01 — 1. 

I 

Mennige 

585 

Mühlversatz: 

Kalkspat 

378 

Vorschmelz 

100 

Zinkoxyd 

84 

Feldspat 

38 

Borax  krist- 

395 

Kaolin 

10 

Borsäure 

267 

Kies 

1242 

Zinnoxyd 

436 

II 

Mennige 

292 

Mühl  versatz: 

Kalkspat 

151 

Vorschmelz 

100 

Soda 

82 

Feldspat 

27 

Borax  krist. 

174 

Kaolin 

18. 

Borsäure 

131 

Kies 

624 

> 

Zinnoxyd 

234 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik, 

Totenschau.  Porzellanfabrikbesitzer  William  Beck  in  Hoch¬ 


stadt. 

Verband  Deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wahrung  kerami¬ 
scher  Interessen.  Am  11.  Oktober  fand  in  Berlin  eine  Konferenz 
zwischen  Vertretern  des  Verbandes  Deutscher  Porzellanfabriken 
und  der  Verbände  der  Spezialgeschäfte  und  ihrer  Einkaufsgenossen¬ 
schaften  statt,  in  der  eine  alle  Teile  befriedigende  Fassung  des  Re¬ 
verses  angenommen  wurde. 


Wie  der  Verband  deutscher  Waren-  und  Kaufhäuser  für  die  He¬ 
bung  der  keramischen  Industrie  wirkt.  Der  „Verband  deutscher 
Waren-  und  Kaufhäuser“  hat  folgende  Resolution  gefaßt:  „Die  Mit¬ 
gliederversammlung  beschließt,  den  Revers  des  neuen  Verbandes 
Deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wahrung  keramischer  Interessen 
nicht  zu  unterschreiben.  Sie  betrachtet  es  als  Pflicht,  alle  die  Fa¬ 
briken.  die  außerhalb  des  vorher  genannten  Verbandes  stehen,  kräf¬ 
tig  zu  unterstützen,  und  den  ganzen  Bedarf  nur  bei  diesen  Firmen 
zu  decken.  Sie  betrachtet  es  als  Aufgabe,  auch  ihrerseits  für  die 
Hebung  der  keramischen  Industrie  zu  wirken  und  durch  Bevorzugung 
einer  guten  Sortierung  den  Konsum  und  damit  die  Produktion  bes¬ 
seren  Porzellans  zu  fördern.“  —  Die  „bessere  Sortierung“  ist  wahr¬ 
scheinlich  der  Bruch,  dessen  hohe  Bedeutung  für  den  Volkswohlstand 
der  Warenhausverband  im  Berliner  Tageblatt  ja  so  überzeugend 
nachgewiesen  hat.  Wie  die  Durchführung  dieses  Beschlusses  auf 
die  Hebung  der  keramischen  Industrie  wirken  wird,  braucht  nicht 
betont  zu  werden.  Wer  aber  nach  dieser  Erklärung  des  Waren¬ 
hausverbandes  noch  nicht  davon  überzeugt  ist.  daß  der  Zusammen¬ 
schluß  der  Porzellanfabriken  eine  Notwendigkeit  ist,  dem  ist  nicht 
zu  helfen. 


Haftung  des  Agenten  für  zerbrochene  Muster.  In  der  Por¬ 
zellanindustrie  ist  nach  einem  Gutachten  der  Berliner  Handelskam¬ 
mer  der  Agent  —  von  Fällen  eines  ihm  nachweisbaren  Verschuldens 
abgesehen  —  für  den  Bruch  von  Mustern  nach  Handelsgebrauch  im 
allgemeinen  nur  verantwortlich,  sofern  dies  vereinbart  ist-  Ob  ihm 
das  Verpackungsmaterial  mitgeliefert  wird  oder  nicht,  ist  hierfür 
ohne  Bedeutung. 

Porzellanfabrik  Stadtlengsfeld  A.-G.  Außerordentliche  General¬ 
versammlung:  26.  Oktober  1912,  nachmittags  3  Uhr.  in  Eisenach, 
-Hotel  zum  Großherzog  von  Sachsen“.  Tagesordnung:  Wahl  zum 
Aufsichtsrat.  _ 

Porzellanfabrik  Schirnding  A.-G.  Ordentliche  Generalversamm¬ 
lung:  11.  November  1912,  vormittags  10  Uhr,  im  Gebäude  der  Por¬ 
zellanfabrik  Schirnding. 

Stolberger  A.-G.  für  feuerfeste  Produkte  (vorm.  Rud.  Keller). 

Ordentliche  Generalversammlung:  2.  November  1912,  nachmittags 
12)4  Uhr,  im  Kurhause  zu  Aachen,  Comphausbadstraße. 

Dresden.  Ernst  Borisch  eröffnete  Zinzendorfstraße  20  ein 
Kachelofen-,  Kochherd-  und  Wandplattengeschäft. 

Handelsregister-Eintragungen: 

Weißwasser.  Neu  eingetragen  wurde:  Porzellanfabrik  August 


Schweig  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstel¬ 
lung  und  der  Vertrieb  von  Porzellanwaren,  insbesondere  der  Fort- 
betrieb  des  zu  Weißwasser  O.  L.  bestehenden,  bisher  den  Sclnveig- 
schen  Glas-  und  Porzellanwerken,  A.-G.,  Abteilung  Porzellanfabrik, 
gehörigen  Fabrikgeschäfts.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes  ist  die 
Gesellschaft  befugt,  gleichartige  oder  ähnliche  Unternehmungen  zu 
erwerben  oder  sich  an  solchen  Unternehmungen  zu  beteiligen. 
Stammkapital:  40  000  M.  Zum  alleinigen  Geschäftsführer  ist  der  Fa¬ 
brikbesitzer  August  Schweig  bestellt. 

Dohna.  Neu  eingetragen  wurde:  C.  H.  Wilhelm  Heber,  Blu¬ 
mentopffabrik.  Gesellschafter  sind:  Fabrikbesitzer  Arthur  Wilhelm 
Heber  und  Fabrikbesitzer  Georg  Alfred  Heber.  Die  Genannten 
haben  das  von  dem  verstorbenen  Tonwarenfabrikanten  Carl  Georg 
Wilhelm  Heber  unter  der  nicht  eingetragenen  Firma  C.  G.  Wilhelm 
Heber  betriebene  Geschäft  zufolge  Erbauseinandersetzung  über¬ 
nommen.  Angegebener  Geschäftszweig:  Herstellung  und  Weiter¬ 
veräußerung  von  Tonwaren. 

Liquitz.  Böhmen.  Neu  eingetragen  wurde:  Liquitzer  Ton-  und 
Steinzeugwerke  Gesellschaft  m.  b.  H.  Stammkapital:  640  000  Kr. 
Geschäftsführer:  Fabrikdirektor  Alfred  Urbach  (Teplitz-Schönau), 
Privatier  Otto  Urbach  (Teplitz-Schönau),  Fabrikant  Julius  Kominik 
(Teplitz-Schönau),  Fabrikant  Hugo  May  (Liquitz). 

Kötzschenbroda.  Arthur  Waldau  vorm.  Ofen-  und  Blumentopf¬ 
fabrik  Eduard  Lehmann.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Ilmenau.  Abicht  &  Co.,  Terrakottafabrik.  Der  Fabrikbesitzer 
Ferdinand  Stade  ist  aus  der  Firma  ausgeschieden.  Der  Kaufmann 
Otto  Kohl  und  der  Modelleur  August  Schmidt  sind  als  persönlich 
haftende  Gesellschafter  eingetreten.  Der  Übergang  der  in  dem  Be¬ 
triebe  des  Geschäfts  begründeten  Außenstände  und  Verbindlichkeiten 
auf  din  Gesellschaft  ist  ausgeschlosen. 

Wunsiedel.  Retsch  &  Cie.  Porzellanfabrik  und  Schmidt  Retsch 
&  Comp..  Mineralmühle.  Aus  diesen  beiden  offenen  Handelsgesell¬ 
schaften  ist  Amtsanwalt  August  Müller  (Bamberg)  als  Gesellschaf¬ 
ter  ausgeschieden. 

Konkurse.  Gustav  Schramm,  Porzellanhändler  in  Ebingen. 
Konkursverwalter:  Bezirksnotar  Glück  (Ebingen).  Anmeldetermin: 
26.  Oktober  1912.  Wahl-  und  Prüfungstermin:  4.  November  1912, 
nachmittags  4)4  Uhr.  Offener  Arrest  und  Anzeigepflicht:  26.  Ok¬ 
tober  1912. 

Töpfermeister  Johannes  Wenczowski  in  Ujest.  Konkursver¬ 
walter:  Rechtsanwalt  Naumann  (Groß-Strehlitz).  Meldefrist:  6.  De¬ 
zember  1912.  Gläubigerversammlung:  6.  November  1912,  vormit¬ 
tags  10)4  Uhr.  Prüfungstermin:  19.  Dezember  1912,  vormittags 
10)4  Uhr.  Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  31.  Oktober  1912. 

Glasindustrie. 

Geschäftsjubiläum.  Die  Tafelglasfabrik  „Amalienhütte“  Adolph 
Hirsch  in  Bunzlau  feierte  am  14.  Oktober  ihr  40jähriges  Bestehen. 
—  Die  Glasraffinerie  F.  Valentin  &  Söhne  in  Haida  kann  auf  ein 
25jähriges  Bestehen  zurückblicken. 

Ernennung.  Der  Maler  Hugo  Max,  Lehrer  an  der  k.  k.  Fach¬ 
schule  für  Glasindustrie  in  Steinschönau,  wurde  zum  Professor  er¬ 
nannt. 

Preiserhöhung  in  der  Glasindustrie.  Die  steierischen  Hohlglas¬ 
hütten  haben  ab  1.  September  die  Verkaufspreise  um  10  v.  H.  er¬ 
höht,  da  die  gestiegenen  Material-  und  Erzeugungskosten  diese  Maß¬ 
regel  notwendig  gemacht  haben. 

Handelsgebrauch  bei  Versendung  von  Glasflaschen.  Ein  Han¬ 
delsgebrauch,  nach  welchem  bei  einer  Lieferung  von  Glasflaschen 
der  Empfänger  nur  bis  zu  einem  bestimmten  Verhältnissatz  den 
Schaden  fiirBruch  zu  tragen  hat,  ein  höherer  Verhältnissatz  aber,  als 
durch  schlechte  Verpackung  verschuldet,  vom  Absender  zu  tragen 
ist,  kann  nach  einem  Gutachten  der  Berliner  Handelskammer  bei 
dem  Widerstreit  der  Ansichten  der  Flaschenfabrikanten  einerseits 
und  der  Flaschenhändler  andererseits  nicht  festgestellt  werden.  Das 
gleiche  gilt  hinsichtlich  der  Frage,  ob  bei  Zusendung  von  lose  im 
Eisenbahnwaggon  verladenen  Flaschen  nur  ein  Bruch  von  1 — 2  v-  H. 
zulässig  ist.  Bei  Zusendung  von  lose  im  Eisenbahnwaggon  verlade¬ 
nen  Flaschen  ist  eine  Bruchvergütung  bis  zu  2  v.  H.  üblich. 

Vereinigte  Bayerische  Spiegel-  (Sr  Tafelglaswerke  vorin. 
Schrenk  &  Co..  A.-G.  Ordentliche  Generalversammlung:  4.  No¬ 
vember  1912,  vormittags  10  Uhr,  im  Geschäftslokale  der  Gesell¬ 
schaft  zu  Neustadt  a.  d.  W.-N. 

Handelsregister-Eintragungen: 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Geyer  &  Thinflls  Glasblä¬ 
serei  und  Laboratoriumsbedarf  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unter¬ 
nehmens:  Cie  Herstellung  und  der  Vertrieb  vonThermometern,  Glas¬ 
apparaten  für  Laboratoriumsbedarf  und  allen  einschlägigen  Artikeln, 
insbesondere  der  Betrieb  der  zu  Berlin  unter  der  Firma  Carl  Gever 
bestehenden  I  ii ermomet-r-  und  Glasinstrumentenfabrik.  Die  Ge¬ 
sellschaft  ist  außerdem  berechtigt,  andere  Unternehmungen  gleicher 
oder  ähnlicher  Art  zu  erwerben  und  sich  an  solchen  zu  beteiligen. 
Stammkapital:  30  000  M  Geschäftsführer:  Kaufmann  Karl  'Tu¬ 
rnus  (Berlin)  und  Kaufmann  Carl  Gever  (Berlin).  Jede)'  Geschäfts¬ 
führer  ist  allein  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt- 

Martinsbühl  bei  Zirl,  Tirol.  Neu  eingetragen  wurde*  Josef 
Malfatti,  Tiroler  Mosaik-Kunstanstalt,  Inhaber:  Apotheker  Josef 
Malfatti. 
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Hainsberg.  Deutsche  Krystallglas-Industrie,  Eiselt  &  Co-.  Die 

Firma  ist  erloschen. 

Berlin.  Deutsche  Ideal-Prismengesellschaft  m.  b.  H.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Nürnberg.  Wieseler  de  Mahler  in  Liquidation.  Das  Geschäft 
ist  unter  Ausschluß  der  Verbindlichkeiten  auf  den  Kaufmann  Theodor 
Wieseler  jun-  (Nürnberg)  übergegangen,  der  es  unter  der  Firma 
Wieseler  &  Mahler  weiterbetreibt.  Die  Liquidation  und  die  Ver¬ 
tretungsbefugnis  des  Liquidators  ist  beendet- 

Neu  eingetragen  wurde:  Wieseler  &  Mahler-  Unter  dieser 
Firma  betreibt  der  Kaufmann  Theodor  Wieseler  jun.  ein  Glas-,  Por¬ 
zellan-  und  Luxuswarengeschäft  und  Malerei. 

Mannheim.  E.  Hochgesand,  Glaswerke.  Der  Sitz  der  Gesell¬ 
schaft  ist  nach  Eppelheim  bei  Heidelberg  verlegt. 

Bernsdorf.  A.-G.  für  Glasfabrikation  vormals  Gebrüder  Hoff- 
mann-  An  Stelle  des  bisherigen  Vorstands,  Direktors  Patzig,  ist  der 
Fabrikbesitzer  Max  Dudek  (Blasewitz)  für  die  Zeit  vom  1.  Oktober 
bis  31.  Dezember  1912  zum  Vorstande  gewählt  worden. 

Rietschen.  Rietschener  Hohlglashüttenwerk  Berthold  Greiner. 
Dem  Kaufmann  Berthold  Greiner  jun.  ist  Prokura  erteilt. 

Haidemühl.  Haidemtihler  Glashüttenwerke,  G.  m.  b.  H.  Der 
Frau  Agnes  Nahl,  geb-  Favier  ist  Prokura  erteilt. 

Emailindustrie. 

Emaillier-  und  Stanzwerke  vorm-  Gebrüder  Ullrich,  Maikam¬ 
mer.  Nach  dem  Bericht  für  1911/12  war  der  Absatz  günstig.  Der 
Umsatz  stieg  um  225  375  M  (i.  V.  107  915  M).  In  der  neuen  Abtei¬ 
lung  Verzinkerei  sei  die  Ges6llschaft  vollauf  beschäftigt  gewesen; 
zeitweise  konnte  den  Anforderungen  prompter  Lieferung  nicht  ganz 
entsprochen  werden,  so  daß  eine  wesentliche  Erweiterung  dieses 
Betriebszweigs  in  den  nächsten  Monaten  beabsichtigt  sei.  Der 
Bruttogewinn  erhöhte  sich  um  2500  M.  Andererseits  wurden  die 
Abschreibungen  (wieder  2  v.  H.  auf  Immobilien  und  10  v.  H.  auf  Ma¬ 
schinen  und  Werkzeuge  sowie  etwa  35  v.  H.  auf  Öfen)  um  13  000 
Mark  erhöht,  so  daß  der  Reingewinn  ohne  Vortrag  um  11  000  M  ge¬ 
ringer  ist.  Die  Dividende  beträgt  wieder  6  v.  H.  Von  einer  Do¬ 
tierung  der  Spezialreserve  (i.  V.  20  000  M)  wird  diesmal  abgesehen, 
dagegen  6000  M  für  Talonsteuer  reserviert  und  der  Vortrag  weiter 
um  11  000  M  erhöht.  Die  Bilanz  verzeichnet  etwas  über  100  000  M 
(i.  V.  97  000  M)  Zugänge.  Davon  treffen  17  783  M  (22  789  M)  auf 
Immobilien,  71  693  M  (58  587  M)  auf  Maschinen  und  Werkzeuge,  sowie 
10  123  M  (16  791  M)  auf  Öfen.  Danach  sind  —  ohne  Abschreibun¬ 
gen  —  die  Immobilien  mit  970  780  M  (971  880  M),  Maschinen  und 
Werkzeuge  mit  482  925  (450  414  M)  und  Öfen  mit  78  085  (85  019  M) 
verbucht.  Die  Vorräte  sind  mit  1,51  (1.43)  Mill-  M  bewertet,  wovon 
ein  Betrag  von  0,63  (0,55)  Mill.  M  auf  Sirwerler,  der  Rest  auf  Mai¬ 
kammer  und  Schifferstadt  entfällt-  Die  Debitoren  erhöhen  sich  auf 
0,54  (0,46)  Mill.  M  und  andererseits  die  Kreditoren  auf  0,52  (0,35) 
Mill.  M.  Bei  1,70  Mill.  M  Grundkapital  und  0,79  (0,81)  Mill-  M  Obliga¬ 
tionsschulden  betragen  die  Reserven  unverändert  0,27  Mill.  M.  Das 
neue  Geschäftsjahr  habe  bisher  reichliche  Beschäftigung  gebracht. 

Gevelsberger  Herd-  und  Ofenfabrik.  Die  Gesellschaft  be¬ 
schloß,  wieder  10  v.  H.  Dividende  bei  von  der  Verwaltung  als  reich¬ 
lich  bezeichneten  Abschreibungen  (i.  V.  78  442  M)  auszuschütten. 

Westf.  Stanz-  &  Emaillirwerke  A.-G.  vorm.  J.  &  H-  Kerkmann. 
Außerordentliche  Generalversammlung:  28-  Oktober  1912,  nachmit¬ 
tags  3  Uhr,  im  Geschäftslokale  zu  Ahlen.  Tagesordnung:  Ergän¬ 
zung  und  Zuwahl  zum  Aufsichtsrat. 

Kunstgewerbe. 

Porzellan-Museum.  Unter  Führung  des  Rudolstädter  Gewerbe¬ 
vereins  werden  demnächst  Schritte  für  die  Gründung  eines  Porzel¬ 
lan-Museums  eingeleitet  werden.  Für  die  Sammlung  stehen  größere 
Stiftungen,  Schenkungen  des  Fürstenhauses  und  von  Porzellan-In¬ 
dustriellen  in  Aussicht. 

Verschiedenes. 

Eine  ostdeutsche  Messe.  Der  erst  vor  kurzem  gegründete  Ost¬ 
deutsche  Verkehrsverband,  an  dessen  Spitze  der  Oberbürgermeister 
Dr.  Wilms  (Posen)  steht,  versendet  soeben  in  Handels-  und  Indu¬ 
strie-  sowie  behördlichen  Kreisen  ein  Rundschreiben,  das  unter  an¬ 
derem  die  Fragen  enthält,  ob  die  Schaffung  einer  ostdeutschen 
Messe  für  ausführbar  zu  halten  und  von  einer  solchen  Messe  eine 
Belebung  und  Erweiterung  für  den  ostdeutschen  Handel  zu  erwar¬ 
ten  sei. '  Geplant  ist,  die  Messe,  die  lediglich  als  Großhandelsmesse 
gedacht  ist,  abwechselnd  in  den  Städten  Posen,  Königsberg,  Danzig 
und  Breslau  abzuhalten. 

Wertzuwachssteuerfreiheit  der  Baugenossenschaften.  Um  sich 
die  Befreiung  von  der  Zahlung  der  Reichswertzuwachssteuer  zu 
sichern,  müssen  die  Baugenossenschaften  ihre  Satzungen  so  fassen, 
daß  daraus  hervorgeht,  daß  „der  Zweck  der  Vereinigung  ausschließ¬ 
lich  darauf  gerichtet  ist,  minderbemittelten  Familien  oder  Personen 
gesunde  und  zweckmäßig  eingerichtete  Wohnungen  in  eigens  dazu 
erbauten  oder  neugekauften  Häusern  zu  billigen  Preisen  zu  ver¬ 
schaffen.  Die  an  die  Genossen  zu  verteilende  Dividende  wird  aut 
höchstens  vier  vom  Hundert  der  Geschäftsguthaben  beschränkt.  Den 
Genossen.  Geschäftsführern  oder  sonstigen  Beteiligten  werden  auch 
nicht  in  anderer  Form  besondere  Vorteile  gewährt.-  (Gehälter  und 
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der  Arbeitsleistung  entsprechende  Entschädigungen  gelten  nicht  als 
Gewährung  solcher  besonderen  Vorteile.)  Im  Falle  des  Austritts 
von  Genossen  oder  der  Auflösung  der  Genossenschaft  wird  nicht 
mehr  als  das  durch  die  Bareinzahlungen  und  satzungsgemäß  zuge¬ 
schriebenen  Dividenden  oder  abgeschriebenen  Verluste  gebildete 
Geschäftsguthaben,  höchstens  jedoch  der  Nennwert  der  Geschäftsan¬ 
teile  ausgezahlt.  Ein  etwa  verbleibender  Rest  des  Genossenschafts¬ 
vermögens.  sowie  auch  sämtliche  Rücklagen  und  Reserven  dürfen  nur 
für  den  in  den  Satzungen  bezeichneten  Zweck  verwendet  werden.“ 
Dies  empfiehlt  wenigstens  die  Landesversicherungsanstalt  Hannover 
den  Baugenossenschaften,  die  mit  ihr  in  Geschäftsverbindung  stehen. 

Zollbehandlung  der  in  Briefpostsendungen  eingehenden  zoll¬ 
pflichtigen  Waren  in  Honduras.  Laut  Dekrets  vom  20.  Mai  1912  un¬ 
terliegen  alle' in  Briefpostsendungen  eingehenden  zollpflichtigen  Wa¬ 
ren  der  gleichen  Zollbehandlung  wie  die  Paketpostsendungen.  Ihr 
Inhalt  wird  geprüft  und  der  tarifmäßige  Zoll  erhoben.  Die  Sendun¬ 
gen  müssen  Bezettelungen  mit  Erklärungen  über  die  Beschaffenheit 
des  Inhalts  tragen,  sofern  die  Eigentümer  nicht  eine  Faktura  vör- 
legen,  die  anstatt  der  vorgeschriebenen  Erklärung  angenommen  wer¬ 
den  kann.  Diese  Bestimmungen,  welche  am  20.  September  1912  in 
Kraft  getreten  sind,  sollen  die  zollfreie  Einfuhr  von  Waren  in  Brief¬ 
sendungen  aus  Ländern  verhindern,  mit  denen  Honduras  kein  Über¬ 
einkommen,  betreffend  den  Austausch  von  Postpaketen,  abge¬ 
schlossen  hat. 

Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor¬ 
den  zwischen  Berlin  und  dem  österreichischen  Ort  Fleißen  (gewöhn¬ 
liche  Gesprächsgebühr  3  M)  sowie  den  deutschen  Orten  Eschbruch, 
Modderwiese,  Öhringen,  Schmallenberg,  Syke  und  den  Förstereien 
Altsorge,  Bärenbruch,  Modderwiese  und  Sorgerquellen  (je  1  M). 

Eisenbahngütertarif  Teil  II,  Hefte  2,  3,  4  und  5  vom  1.  Juli  1911. 
Am  1.  November  erscheinen  die  Nachträge  III  des  Süddeutsch-öster¬ 
reichischen  Verkehrs,  die  größtenteils  erhöhte  Frachtsätze  für  die 
Wagenladungsklasse  B  und  den  Spezialtarif  I.  ferner  neue  Fracht¬ 
sätze  des  Serientarifs  III  A,  der  Ausnahmetarife  90  für  Glaubersalz 
und  117  für  Glasscherben  und  andere  Änderungen  und  Ergänzungen 
der  Klassen-,  Serien-  und  Ausnahmetarife  enthalten.  Insoweit  durch 
diese  Nachträge  gegen  seither  Frachterhöhungen  oder  Verkehrsbe¬ 
schränkungen  eintreten,  bleiben  die  bisherigen  Frachtsätze  noch  bis 
einschließlich  14.  Dezember  1912  in  Kraft- 

Handelsregister-Eintragungen: 

Willmenrod.  Neu  eingetragen  wurde:  Tonwerke  Born.,  G.  tn. 
b.  H.  Zweck:  Ausbeutung  von  Tongruben  der  Gewerkschaft  Born 
und  von  anderen  gepachteten  oder  käuflich  erworbenen  Gruben,  der 
Handel  mit  Bergwerksprodukten  und  der  An-  und  Verkauf  von 
Liegenschaften  zu  gedachten  Zwecken.  Stammkapital:  33  500  M. 
Gesellschafter:  Bergingenieur  Günther  von  Wangenheim  (Georgen¬ 
thal.  Herzogtum  Gotha),  Techniker  Franz  Regnery  (Guckheim  bei 
Willmenrod). 

Goldberger-Vorwerke.  Niederschlesische  Tonwerke  Inhaber 
Julius  Schnoor.  Das  Geschäft  ist  unter  Abänderung  der  Firma  in 
..Niederschlesische  Tonwerke  Inhaber  Julius  Schnoor  jetzt  Anna  Ä 
Schnoor“  auf  die  Witwe  Anna  Schnoor,  geb-  Matthießen  iiberge-  ; 

gangen.  _  I 


Verband  Europäischer  Emaillierwerke.  ! 

In  der  Ende  September  in  Berlin  abgehaltenen  Hauptversamm¬ 
lung  des  Verbandes  Europäischer  Emaillierwerke  wurde  fest-  j 
gestellt,  daß  Umsätze  und  Beschäftigungsgrad  eine  weitere  lebhafte  S 
Steigerung  erfahren  haben-  In  Rücksicht  auf  die  weiter  gestiegenen  ;j 
Rohmaterialpreise,  Löhne  und  sonstigen  Gestehungskosten  wurden  1 
die  Preise  für  Ablieferung  im  ersten  Halbjahr  1913  um  weitere  2A  I 
v.  H.  erhöht.  Für  Aufträge,  die  nach  dem  15.  November  bei  den  1 
Verbandswerken  eingehen,  kommt  die  bisher  bei  größeren  Abrufen 
in  Einzelfällen  gewährte  Spezifikationsprämie  in  Fortfall,  und  für  Auf-  ; 
träge,  die  nach  dem  31.  Dezember  bei  den  Verbandswerken  eingehen,  j 
werden  die  gegenwärtig  gewährten  Grundrabatte  um  2LA  v.  H.  ver-  ; 
mindert. 

In  der  Anfang  Oktober  in  Wien  abgehaltenen  Hauptversamm¬ 
lung  des  V  e  r  e  i  n  s- Europäischer  Emaillierwerke,  dem  auch  die  ^ 
nicht  im  Verbände  Europäischer  Emaillierwerke  geeinten  deutschen  ■' 
und  fremden  Emaillierwerke  angehören,  wurde  beschlossen,  für  alle 
nach  dem  15.  November  eingehenden  Aufträge  die  den  Abnehmern 
zu  berechnenden  Verpackungskosten  von  2  M  für  die  Kiste  auf  3  M 
für  die  Kiste  für  sämtliche  Gebiete  zu  erhöhen  und  dementsprechend  j 
die  Vergütung  von  3  v.  H-  für  lose  Verladung  in  unverpacktem  Zu-  : 
stände  bei  vollständigen  Waggons  auf  1 34  v.  H.  herabzusetzen.  In  : 
den  Vorstand  des  Vereins  Europäischer  Emaillierwerke  wurden  die  J 
Herren  Kaiserlicher  Rat  Ignaz  Gottlieb,  in  Firma  Brüder  Gottlieb 
&  Brauchbar  (Brünn),  Direktor  Thomas  Kalman,  in  Firma  Rakottya  \ 
y  Györgv  es  Tursai  (Losoncz)  und  Generaldirektor  Alexander  Hup-  J 
pert,  in  Firma  A.  G.  Haardt  &  Co.  (Neschwitz)  neu  hinzugewählt. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
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Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lichtpnrade-Berlin. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen* 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerk«  in  ,  .  .  ~  -  ~  - - - 

rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingutfabr  ken ’  des  hVer^and^es  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah- 

und  Samtatsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Tnnfw!.!  b'  H”  der  VereiniSun2  deutscher  Spülwaren- 
des_Vereins_europäischer  Emaillierwerke.  ^  opfwarenfabnkanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 

_ _ _  Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901)  ^ 


Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen. 


Von  Max 

An  der  Hand  einiger  Beispiele  soll  das  bisher  Besprochene  er¬ 
läutert  werden. 

1 

I. 

Für  den  Brand  eines  Biskuitofens  wird  ein  stündlicher  Ver¬ 
brauch  von  300  kg  Steinkohlen  benötigt;  der  Ofen  besitzt  10  Feue¬ 
rungen;  auf  dem  qm  Gesamtrostfläche  kommen  stündlich  90  kg 
<ohlen  zur  Verbrennung.  Welche  Abmessungen  sind  dem  Roste 
Diner  Feuerung  zu  geben,  wenn 


Schmidt. 


(Fortsetzung.) 


r  .  0,  ,  5000 

ln  einer  Stunde  werden  —  =  294  kg  Kohlen  in  |-=  7  Feu¬ 
erungen,  somit  in  jeder  Feuerung  294  :  7  =  42  kg  verbrannt.  Hier¬ 
zu  wird  eine  Gesamtrostfläche  von^  =  0,30  qm  benötigt,  welche 
zweckmäßigerweise  auf  0,35  qm  erhöht  wird.  Da  nun  ein  Roststab 


1.  seine  Längsseite  doppelt  so  groß  sein  soll  als  die  Breitseite 
ind  2.  die  obere  Dicke  des  Roststabes  0,02  m  beträgt? 

In  einer  Feuerung  kommen  stündlich  zur  Verbrennung  300  :  10 
|j=  30  ks  Steinkohlen,  welche  eine  Gesamtrostfläche  von  30  : 90 
]-  U’33  9m  benötigen,  die  man  aus  praktischen  Gründen  auf  0,4  qm 
brundet.  Die  Größe  der  freien  Rostfläche  beträgt  Vs  der  Gesamt- 
|  ostfläche,  also  0,13  qm;  somit  ist  die  Größe  der  eigentlichen  Rost- 
läche  0,33  0,13  =  0,20  qm.  Da  nun  die  Längsseite  der  Gesamt- 

1  ostfläche  doppelt  so  groß  sein  soll,  als  ihre  Breite,  so  ist  diese 

etztere 


0,80  m  lang  ist,  so  mißt  die  Breite  der  Gesamtrostfläche °—  =  0.44  m 

0,80 

Die  Größe  der  freien  Rostfläche  wählt  man  bei  Glattöfen  gleich 
if  ,  Desamtrostfläche  unter  Verwendung  von  Steinkohlen  und 
3  de t  Gesamtrostfläche,  wenn  Braunkohlen  verbrannt  werden 
sollen.  Da  nun  im  vorliegenden  Falle  die  zur  Verfügung  stehenden 
Kohlen  zu  gleichen  Teilen  verbraucht  werden,  so  beträgt  die  freie 
Rostfläche  etwa  ho  der  Gesamtrostfläche,  also  0,12  qm.  Die  ge¬ 
samte  obere  Fläche  dier  Roststäbe  umfaßt  somit  einen  Raum  von 
0,30—0,12  =  0,18  qm,  dessen  Länge  0,80  und  dessen  Breite 


omit  ihre  Länge  —  0,82  m 

|  Bie  Giöße  der' eigentlichen  Rostfläche  ist  0,20  qm;  ihre  Längs-- 
I  nte  ist  naturgemäß  gleich  derjenigen  der  Gesamtrostfläche,  also 

1  =  0,82  m,  und  somit  ihre  Breite  =  - o  24  m 

0,82  “  ’  K 


[  Die  obere  Dicke  eines  Roststabes  soll  0.02  m  betragen;  da 
I;  e  Breite  der  eigentlichen  Rostfläche  0,24  m  beträgt,  so  sind' zur 

0  24 

Erstellung  des  Rostes-^  =  12  Roststäbe  erforderlich  von  je 

0,82  m  Länge  und 
0,02  m  Breite,  sowie 
0,025  +  0,1  .  0,82  =  0,11  m  Höhe. 

Die  freie  Rostfläche  nimmt  nach  oben  einen  Raum  von  0,13  qm 
jj1’  so  daß  sie,  da  sie  gleichfalls  0,82  m  lang  ist,  eine  Gesamtbreite 

0,13 

n7i^7~  0,16  m  aufweist-  Da  aber  zur  Herstellung  der  Gesamt- 


|Stfläche  12  Roststäbe  benötigt  werden  und  demgemäß  11  Rost¬ 
alten  anzuordnen  sind,  so  ist  jede  einzelne  Rostspalte  0,16:11 
|  0,015  m  breit  zu  machen. 


Ein  Ofen  von  63  cbm  Glattbrand  braucht  zum  Abbrennen  bei 
er  Garbrenntemperatur  von  Segerkegel  05  5000  kg  Steinkohlen 
1  Braunkohlen  erster  Sorte,  zu  gleichen  Teilen  gemischt;  Dauer 
|5  Brandes  17  Stunden.  In  der  Stunde  werden  auf  dem  qm  Rost- 
' -he  140  kg  Kohlen  verbrannt.  Die  Wirkungszone  einer  Feuerung 
rd  mit  9  cbm  angenommen.  Es  stehen  Roststäbe  zuir  Verfügung 
i  0,016  m  oberer  Breite  und  0,8  m  Länge.  Es  sollen  berechnet 
rden: 

L  die  Anzahl  der  Feuerungen, 

2.  die  Größe  der  Rostfläche  einer  Feuerung  und 

3.  die  Anzahl  der  Roststäbe. 


0,18 

0gQ  'und  0,23  m  messen.  Da  nun  ferner  die  obere  Breite  eines 

Roststabes  0,016  m  beträgt,  so  werden  zur  Herstellung  des  Rostes 
•  ',-3  ;  0,016  _  rund  14  Roststäbe  benötigt. 

Zui  Schonung  der  Roste  empfiehlt  sich  unter  Umständen  die 
nterhaltung  eines  Wasserbades  im  Aschenfallraume  unter  dem 
Roste,  da  hier  durch  die  herabfallende  heiße  Asche  und  Schlacken¬ 
teilchen  das  Wasser  verdampft  und  hierdurch  das-  Ausschlacken 
sowie  auch  der  Luftzutritt  und  die  Verbrennung  begünstigt  werden. 
Dagegen  findet  durch  die  in  die  Brennstoffschicht  eindringenden 
Wasserdämpfe  eine  Vermehrung  der  Heizkraft  des  Brennstoffes  nicht 
statt,  da  bei  der  Zersetzung  des  Wasserdampfes  ebenso  viel 
Wärme  gebunden  wird,  wie  bei  der  späteren  Verbrennung  frei 
wird.  Außerdem  erzeugen  die  Wasserdämpfe  Gase,  welche  eine 
kürzere  Flamme  ergeben,  und  aus  diesem  Grunde  erscheint  die 
Untei  haltung  eines  Wasserbades  nur  bei  Verwendung  von  genügend 
langflammigen  Kohlen  angebracht. 

Damit  die  Verbrennung  im  Feuerherde  möglichst  stetig, 
gleichmäßig  und  vollkommen  wird,  ist  in  erster  Linie  dafür  zu  sor¬ 
gen,  daß  die  Temperatur  in  demselben  hinreichend  hoch  bleibt. 
Hierzu  trägt  vor  allem  das  Material  bei,  aus  dem  der  Herd  herge¬ 
stellt  ist;  gehört  dasselbe  zu  den  guten  Wärmeleitern  (Metalle);  so 
geht  in  der  Regel  viel  Wärme  durch  Leitung  verloren,  und  es  er¬ 
folgt  dadurch  eine  Abkühlung,  welche  die  Verbrennung  beeinträch¬ 
tigt  Wählt  man  dagegen  ein  schlecht  wärmeleitendes  Material  so 
speichert  sich  Wärme  in  demselben  auf,  und  es  entsteht  ein  Vorrat 
von  V  arme,  der  bei  Abnahme  der  Verbrennungswärme  sofort  durch 
Strahlung  einen  Ersatz  schafft.  Hierdurch  kann  man  erreichen,  daß 
kalter  frischer  Brennstoff  die  Entzündungswärme  zum  großen  Teil 
von  diesem  Vorrat  erhält,  den  brennenden  Stoffen  weniger  Wärme 
entzieht  und  unter  Umständen  ohne  Zutun  derselben  rasch  ins  Glü¬ 
hen  bezw.  zur  Vergasung  gelangt.  Aus  diesem  Grunde  tragen  die 
Wände  aus  schlechten  Wärmeleitern  auch  zur  Rauchverhütung  bei. 
Wie  weiter  oben  betont,  wählt  man  zur  Herstellung  der  Wände 
der  Feuerung  keramischer  Öfen  feuerfeste  Steine.  Um  die  an  und 
fiii  sich  schon  geringe  Wärmeleitungsfähigkeit  dieses  Mauerwerks 
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noch  günstiger  zu  gestalten,  empfiehlt  es  sich,  wie  dies  bereits  für 
die  Eingangstür  des  Brennraumes  vorgeschlagen  wurde,  in  dem¬ 
selben  hohle  Wände  anzuordnen. 

Von  dem  auf  dem  Roste  aufgehäuften  Brennstoffe  wird  natur¬ 
gemäß  immer  diejenige  Schicht  am  vollkommensten  verbrennen, 
die  am  längsten  der  Verbrennung  unterliegt;  es  wird  dies  im  all¬ 
gemeinen  die  unterste,  den  Einströmungsöffnungen  der  Luft  am 
nächsten  liegende  sein.  Die  sich  hier  bildende  Kohlensäure  durch¬ 
zieht  bei  ihrem  Bestreben,  die  Abzugsöffnung  der  Feuerung  zu  er¬ 
reichen,  die  höher  liegenden  Schichten  des  Brennstoffes,  denen 
sie  in  um  so  reichlicherem  Maße  ihren  aus  der  Luft  aufgenomme¬ 
nen  Sauerstoff  abgibt,  als  diese  selbst  weniger  Gelegenheit  haben, 
mit  der  Luft  in  Berührung  zu  kommen.  Je  höher  aber  der  Brenn¬ 
stoff  aufgeschichtet  ist,  um  so  ärmer  werden  seine  oberen  Schichten 
an  Kohlensäure  sein,  und  um  so  mehr  reduzierende  Gase  werden 
aus  ihm  in  den  Brennraum  weiterziehen.  Soll  daher  das  Brenn¬ 
material  möglichst  vollkommen  zu  Kohlensäure  verbrennen,  wie 
dies  für  Steingutglattbrände  wünschenswert  ist,  so  empfiehlt  es 
sich,  den  Brennstoff  immer  in  möglichst  dünner  und  lockerer  Schicht 
aufzugeben.  Diese  Beschickungsweise  würde  aber  bei  der  gewöhn¬ 
lichen  Planrostfeuerung  ein  häufiges  Öffnen  der  Beschickungsöff¬ 
nung  bezw.  der  Feuertür  bedingen,  wodurch  der  Feuerraum  der 
kalten  Außenluft  preisgegeben  und  ein  Rückgang  des  Brandes  er¬ 
möglicht  wird. 

Um  diesen  Übelstand  zu  vermeiden,  haben  sich  die  .„Schütt¬ 
feuerungen“  ausgebildet,  bei  denen  die  Roststäbe  unter  ein;m  sol¬ 
chen  Winkel  geneigt  liegen,  daß  der  Brennstoff  durch  sein  eigenes 
Gewicht  an  denselben  herunterrutscht  und  immer  in  dünner,  gleich¬ 
mäßig  starker  Lage  zur  Verbrennung  kommt.  Die  Schüttfeuerungen 
gewähren  gegenüber  der  Planrostfeuerung  im  wesentlichen  die 
Vorteile,  daß  eine  nicht  unterbrochene  Verbrennung  stattfindet  und 
die  Roste  leichter  abgeschlackt  werden  können.  Die  Neigung  des 
Schrägrostes  gegen  die  wagerechte  Ebene  (der  Rutsch-Winkel) 
richtet  sich  ganz  nach  der  Art  des  zu  verwendenden  Brennstofies 
und  wird  bestimmt  nach  der  natürlichen  Schräge  der  oberen 
Fläche  des  lufttrockenen  Materials  im  Vorratshaufen,  wobei  je¬ 
doch  backendes  Brennmaterial  insofern  eine  Ausnahme  macht,  als 
es  nach  dem  Zusammenbacken  weniger  leicht  nachrutscht  als  vor¬ 
her,  so  daß  es  für  selbsttätiges  gleichmäßiges  Nachrutschen  eine 
steilere  Lage  des  Rostes  benötigt.  Die  Größe  des  Rutschwinkels 
schwankt  zwischen  30 — 55°  und  muß  praktisch  ausgeprobt  we!- 
den.  Als  schwerwiegender  Nachteil  des  Schrägrostes  gegen  übet 
dem  gewöhnlichen  Planrost  ist  anzuführen,  daß,  wenn  seine  Nei 
gung  zur  ebenen  Fläche  nicht  genau  dem  zu  vei  feuernden  Brenn¬ 
stoff  angepaßt  ist,  die  Kohle  ohne  Nachhilfe  nicht  so  zuverlässig 
abwärts  gleitet,  wie  es  erwünscht  wäre.  Backende  Kohlen  bilden 
dann  einen  festen  Klumpen,  der  erst  mehr  oder  weniger  weit  aus¬ 
gebrannt  sein  muß,  bevor  er  nachsinkt  und  die  obere  Kohle  weiter 
gleiten  läßt.  Dann  aber  bricht  er  plötzlich  zusammen,  wodurch  der 
ganze  Rost  mit  frischer  Kohle  überschüttet  wird;  oft  mehr  noch, 
als  es  beim  wagerechten  Planrost  aus  Unverstand  des  Brenners  ge¬ 
schieht,  und  die  unliebsamsten  Erscheinungen,  wie  Rauch,  Rück¬ 
gang  der  Ofentemperatur  usw.  sind  die  Folge. 

Ein  Schrägrost  besteht  entweder  aus  einem  unter  dem  Rutsch¬ 
winkel  geneigten  Planrost  oder  aus  horizontalen,  staffelförmig 
übereinander  gelegten  Stäben,  die  breiter  ausgebildet  sind  als  die 
Planroststäbe  und  infolge  ihrer  Anordnung  eine  mehr  oder  weniger 
steile  Treppe  bilden,  weshalb  man  dieser  Art  den  Namen  „Treppen¬ 
rost“  gegeben  hat.  Dieser  Treppenrost  findet  insbesondere  dann 
vorteilhafte  Anwendung,  wenn  es  sich  darum  handelt,  kleinstückiges 
Brennmaterial  von  geringer  Heizkraft,  Grieskohle,  minderwertige 
Braunkohle  und  ähnliches  zu  verfeuern;  für  die  direkte  Feuerung 
der  Steingutöfen  soll  er  indessen  schon  aus  dem  Grunde  nicht  ver¬ 
wendet  werden,  weil  die  hierfür  erforderlichen  hochwertigen 
Brennstoffe  eine  so  große  Hitze  entwickeln,  daß  die  eisernen  Stu¬ 
fen  des  Treppenrostes  stark  angegriffen  und  sehr  bald  unbrauchbar 

werden  würden. 


ln  vielen  Fällen  wird,  wie  aus  Bild  6  ersichtlich,  dieser  untere  Ab¬ 
schluß  der  Schüttfeuerung  durch  einen  kleinen  wagerechten  Plan¬ 
rost  bewerkstelligt,  unter  welchem  ein  Wasserbad  untei halten 
wird.  Dieser  kleine  Planrost  dient  dann  gleichzeitig  zur  Aufnahme 
d°r  Schlacken  und  unverbrannten  Kohlenstückchen,  m  ist  das 
^chamottegewölbe,  unter  dem  die  Heizgase  njrch  dem  Brennraume 
ziehen  und  n  der  Kanal  zur  Abführung  derselben.  1  ist  der  aus 


r  • 
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Schamottesteinen  gemauerte  Fülltrichter  zur  Aufnahme  des  Brenn¬ 
stoffes,  mit  dem  Deckel  p  versehen.  Da  der  frisch  aufgegebene 
Brennstoff  den  Raum  des  Trichters  bis  zum  Deckel  füllt,  um  darin 
vorgewärmt  zu  werden,  und  in  dem  Maße  auf  dem  Roste  nacli- 
r-tscht  wie  hier  die  Verbrennung  vor  sich  geht,  so  muß  naturge¬ 
mäß  die  Schrägung  des  Fülltrichters  dem  Rutschwinkel  des  Brenn¬ 
stoffes  entsprechen.  O  ist  die  Zuführungsöffnung  für  die  durch  auf 
beiden  Seiten  der  Feuerung  unterhalb  des  Rostes  angeordnete  Kanäle 
eingeführte  und  in  diesen  vorgewärmte  sogenannte  „sekundäre 
i  uft  n  ist  die  Blechtür  zur  Regulierung  des  Luftzutritts  zum  Roste. 
Es  empfiehlt  sich,  den  Fülltrichter  mit  luftdichtem  Verschluß  zu  ver¬ 
sehen  um  ein  Entweichen  von  Brennstoffgasen  zu  verhindern, 
Auch 'ist  dafür  Sorge  zu  tragen,  daß,  wenn  seine  Wandung  aus 
Eisen  hergestellt  sein  sollte,  diese  Metallteile  nicht  von  den  Feuer¬ 
gasen  bespült  werden,  weil  sie  sonst  sehr  stark  unter  der  Hitze 
leiden  und  bald  durchbrennen. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Glühzellenöfen  zur  Herstellung  von 

Glaswaren. 


Von  Carl  Wetze  1.  (Schluß.) 

Wo  man  die  Länge  der  Zellen  nicht  besonders  zu  beachte, 
hat  können  die  Feuergase  durch  Querzellen  ausgenutzt  werden.  D. 
mehrere  Zellen  hintereinander  angeordnet  werden  können,  so  wer 
den  zur  Erzielung  einer  gleichmäßigen  Glühhitze  be.spielsweis, 
Öfen  mit  vier  Zellen  verwendbar.  Ein  solcher  Ofen  ist  in  B  ld 
dargestellt.  Es  können  die  Waren  auf  einer  Seite  in  die  Gluhzel 
eingeschoben  und  auf  der  anderen  Seite  treraussreaogen  werden.  Da 
Feuer  wird  unter  den  Zellen  in  dem  Zuge  k  von  einer  Seite  auf  di 
LSere  be«Et  und,  um  es  weiter  auf  der  Decke  v  auszu 
nutzen,  hinten  an  der  Langseite 
der  vierten  Muffel  in  die  Höhe 
und  oben  zurück  an  die  vordere 
Seite  geleitet,  wo  es  an  einer 
Seite  des  Ofens  in  den  Schorn¬ 
stein  zieht.  Über  der  Decke  des 
oberen  Zuges  ist  ein  Hohlraum 
q  hergestellt,  der  dicht  abge¬ 
schlossen  wird,  um  darin  die 
Isolierschicht  zu  halten.  Man 
kann  diesen  Raum  mit  einem 
dünnen  Steinbogen  überspannen. 


fISi 


Bild  5. 


Bild  5  veranschaulicht  eine 
Schüttfeuerung  mit  schräglie¬ 
gendem  Planrost,  eine  „Hänge¬ 
rostfeuerung“.  Die  Roststäbe 
hängen  mit  ihrem  einen  Ende 
an  runden  schmiedeeisernen 
Tragstangen  e,  während  ihr 
unteres  Ende  auf  der  Platte  f 
ruht.  Der  Raum  zwischen 
Rückwand  und  Rost,  sowie 
zwischen  Sohle  und  Rost  ist 
mit  Sand  oder  Asche  bis  i  ge¬ 
schlossen,  um  dem  Rost  an 


IM 


Bild 


Zu  diesem  Zwecke  können  auch 
Schamotteplatten  Verwendung 

eiJn  der  Glühzelle  sind  die  Stützsteine  und  die  Zwischenfüllung 


seinem  unteren  Ende  einen  Abschluß  zu  geben  und  gleichzeitig 
durch  diesen  Verschluß  die  Roststäbe  vor  Verbrennung  zu  schützen. 


erkenntlich.  Die  Deckenplatten  der  Zelle  sind  in  der  Mitte  der  Stut 
steine  zusammengestoßen.  An  den  Seitenwänden  des  Ofens  su 
aus  der  Mauer  vorstehende  Steinbänke  aus  Schamotte  angebraci 
um  vor  den  Zellenöffnungen  die  zu  bewegende  Ware  notigenia 
etwas  stützen  zu  können.  Diese  Bänke  können  aber  durch  ansclne 
bare  Tragtische  ersetzt  werden.  Bei  kleinen  Glühöfen  kann  a, 
unter  der  Decke  vorhandene  Hohlraum  zur  Erhaltung  einer  Isolic- 
luftschicht  als  Deckenzug  zur  Leitung  der  Feuergase  in  den  an  f 
vorderen  Seite  des  Ofens  befindlichen  Abzugskanal  Verwendui. 
finden.  Diese  Öfen  erhalten  Verankerung,  schon  wegen  der  ge¬ 
spannten  Steinbcgen.  Dieselben  können  aber  auf  die  einfach;  * 
Art  zur  Ausführung  kommen.  Der  im  unteren  Teil  des  Ofens  he 
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gestellte  Hohlraum  kann,  wenn  derselbe  nicht  zu  Lagerzwecken 
ausgenutzt  werden  soll,  an  den  freiliegenden  Seiten  mit  einer  Stein- 
wand  zugesetzt  werde».  Da  bei  diesen  Ofen  die  Zellenöffnungen 
sieh  an  beiden  Langseiten  befinden,  kann  an  der  vorderen  Wand 

rt»S  i  -!nS  d‘e  h5ueru,1£  und  an  der  hinteren  Seite  desselben  die 
l  Verleitung  der  Feuergase  aus  dem  unteren  Zug  in  den  oberen  an- 
ge  eracht  werden.  Das  Feuer  zieht  aus  dem  Feuerungsraum  unter 
der  Zellenreihe  an  die  hintere  Seite.  Da  der  Ofen  mit  vier  Quer- 
zellen  besetzt  ist,  werden  zugleich  vier  Zellen  im  Längszuge  durch 
die  Feuergase  berührt  und  auf  die  erforderliche  Temperatur  erhitzt. 
Bei  vier  Gluhzellen  von  einer  Weite  von  etwa  300  bis  400  mm  kann 
in  der  hinteren  Zelle  di-,  Ware  fast  in  derselbe,,  Zeit  wie  in  d"r 
°?er  ?,en  ^ischentiegenden  Zellen  angeglüht  werden. 
Die  Lange  der  Zugflache  unter  dem  Zellenboden  beträgt  bei  120  mm 
starken  Stutzwandsteinen  etwa  1600  bis  2100  mm.  Da  man  eine 
gleichmäßige  Erhitzung  der  Zellen  zu  ermöglichen  sucht,  sind  die 
Zellen  bei  dieser  Anordnung  ungefähr  600  bis  800  mm  lang  Man 
kann  jedenfalls  auch  längere  Glühzellen  in  diesen  Öfen  verwenden 
Dieselben  er  ordern  eine  breitere  Feuerführung.  Es  werden  bei 
längeren  Zellen  entweder  breitere  Feuerungen  oder  Feuervertei¬ 
lungen  auf  die  vorhandene  Ofenweite  nötig.  Auch  bei  Verwendung 
von  Druckluftteuerungen  können  Stromverteiler  angebracht  wer- 
den.  In  drei  Zugabteilungen  ist  es  noch  einfach,  die  Feuergase  mög¬ 
lichst  gleichmäßig  zu  verteilen.  Man  kann  die  abziehenden  Feuer - 
u"S!n,n  _0f_e"S.durc!1  Einstellen  eines  Steines  rec¬ 


hne 


lieren.  Nachdem  dies  geschehen,  kann  der  Betrieb  dauernd  'o> 
Nachregulierung  fortgesetzt  werden. 

Der  Verschluß  der  Glühzellen  wird  durch  Vorstellplavtcn  her¬ 
gestellt.  In  diesen  befinden  sich  in  der  Mitte  verdeckbare  Schau¬ 
löcher  um  durch  dieselben  die  Glühtemperatur  und  das  Anglühen 
er  Ware  beobachten  zu  können.  Zum  Hochziehen  der  Versch'uß- 
Platten  können  Handzugvorrichtungen  zur  Verwendung  kommen 
Man  kann  mit  diesen  Vorrichtungen  gleichzeitig  an  beiden  Seiten 
einer  Zelle  die  Verschlußplatte  in  Bewegung  setzen-  Wird  die  hin¬ 
tere  Öffnung  zugleich  mit  der  vorderen  geöffnet,  so  kann  man  beim 
Herausziehen  der  angegluhten  Ware  auf  der  hinteren  Seite  Ware 
in  die  Zelle  befördern  und  dann  die  Schließung  der  Zelle  in  der 
kürzesten  Zeit  ausführen.  Es  kommen  auch  Gliihzellen  zur  Ver- 
wendung,  die  nur  von  einer  Seite  beschickt  werden.  Dieselben  sind 
gewöhnlich  von  größerer  Höhe  und  Weite,  so  daß  die  Öffnung 
Jerselben  an  beiden  Seiten  im  Verhältnis  zu  deren  Länge  zu  groß 
wird.  Die  Abkuh^ng  der  inneren  Zellenwände  erfolgt  deshalb  sehr 

u  ü  Um  dieS  zu  verhindern-  wird  an  einer  Seite  die  Ware  ein- 
gebracht  und  herausgezogen.  Man  hat  auch  bei  diesen  Platten- 
/erschlusse  mit  Zugvorrichtungen  zur  Verwendung  gebracht. 

Die  mit  Falz  versehenen  Verschlußplatten,  die  bei  Glühzellen 
n  welchen  die  zum  Glühen  gebrachte  Ware  bis  zur  vollständigen’ 
ülmahlichen  Abkühlung  gelassen  wird,  zur  Verwendung  kommen,’ 
verden  angestellt.  Dieselben  werden  noch  zur  besseren  Wärme- 

!u,!rg  qT  6Tr  Steinwand  versetzt.  Man  hat  an  Verschluß- 
’atten  -chaurohre  von  etwa  200  mm  Länge  und  100  mm  Durch- 

a"gef0rmt;  ne  nach  Verschluß  der  Glühzelle  noch  mit  Scha- 
,  tteP,atten  umstellt  werden.  Es  wird  zwischen  den  Platten  ein 
^aum  zur  Herstellung  einer  Isolierluftschicht  freigelassen.  Das- 
,  be  geschieht  auch  bei  Gliihzellen,  die  noch  in  der  Mitte  der 
b,e1reRn  ,Sf'te  ein  Schaurohr  tragen.  Bei  größeren  Zellen  oder  Ver- 
-hlußpiatten  werden  ferner  in  Falze  ersetzbare  Schaurohre  ange- 
u  u  D,PseIben  werden  an  der  äußeren  Seite  durch  Steinplatten 
frha  tenn.  D'eJn  Falze  einstellbaren  Schaurohre  sind  konisch  ge- 
U  u  Schauoffnung  ist  etwa  60  mm.  Die  lichte  Weite  dieser 
ohre  beträgt  am  Anschluß  der  Zelle  etwa  120  mm.  Schaurohre 
in  00  mm  Lange  können  ferner  an  Glühzellenverschlüssen  einge- 

indeiTsir^d  0611611  6tWa  8°  biS  IÜ°  mm  Weite  Feuerzßge  vor- 

Zum  Anglühen  von  Stückware  in  stehender  Stellung  werden 
luhzellenöfen  mit  oberen  Verschlüssen  hergestellt.  An  den  Gliih- 

6,1  lin,d  dl^  Böden  an^eformL  Der  Verschlußdeckel  liegt  in 
nem  Falz.  Derselbe  ist  in  der  Mitte  mit  einem  Schauloch  ver- 

,das„m!t  einer  Dechscheibe  geschlossen  werden  kann.  Die 
■*  e  er  GJühzellen  wird  nach  der  Größe  der  Stückware  ange- 
mmen,  weil  in  diesen  der  übrige  Hohlraum  nicht  ausgenutzt  wer- 
n  kann,  wenn  nicht  gerade  nebenbei  flache  Gegenstände  auf  eine 
rausnehmbare  Einlegeplatte  gelegt  werden  können.  Um  auch  in 
m  unter  der  Einlegeplatte  vorhandenen  Raum  das  Anglühen 
rch  das  obere  Schauloch  beobachten  zu  können,  wird  in  der  Mitte 
r  Einlegeplatte  ein?:  Öffnung  hergestellt.  Auf  die  übrige  Fläche 
r  iMcgeplatte  körnen  flache  Gegenstände  aufgelegt  werden 
,  aber  Flachgegenstände  einzulegen,  die  das  in  der  Mitte  der 
üegeplatte  vorhandene  Schauloch  überdecken,  so  ist  es  zweck- 
ßig,  dasselbe  an  einer  Seite  der  Zellenabdeckung  anzubringen. 


Femei  ist  es  möglich,  die  stehenden  Gliihzellen  an  der  Seite  des 
O  e,,s  mit  Schauöffnungen  zu  versehen-  Außerdem  kann  bei  hohen 
Gluhzellen  noch  ein  Schauloch  in  der  Abdeckpiatte  angebracht 
werden. 

Stehende  Gliihzellen  in  runder  und  eckiger  Form  können  eben¬ 
so  wie  die  liegenden  für  Hin-  und  Rückführung  der  Feuergase  neben¬ 
einander  angeordnet  werden.  Da  bei  diesen  keine  Deckenheizung  anzu¬ 
bringen  ist,  kann  zwischen  den  Feuerzügen  eine  einfache  Platten¬ 
decke  hergestellt  werden,  die  bei  der  andauernden  hohen  Tempe¬ 
ratur  mit  durchglüht.  Diese  Deckplatten  sind  nicht  breit  und  kön¬ 
nen  an  den  Seiten  der  Ofenmauer  fest  eingelegt  und  an  den  Zellen 
lose  auf  Stützsteine  gelegt  werden.  Das  Feuer  wird  nach  beiden 
Seiten  der  Gliihzellen  geführt.  Sind  mehrere  Zellen  in  zwei  Reihen 
hintereinander  angeordnet,  so  werden  zwischen  den  Zellen,  über 
und  unter  der  Zugdecke,  noch  Züge  in  der  Mitte  des  Ofens 'ange¬ 
bracht.  Auch  am  Boden  der  Glühzellen  wird  das  Feuer  zwischen 
Tragsteinen  in  der  Zugrichtung  bewegt.  Zwei  übereinanderliegende 
Züge  zur  Hin-  und  Herführung  der  Feuergase  im  Ofen  werden 
abei  nicht  in  allen  Fällen  nötig.  Man  kann  die  Feuerung  stehen- 
dei  Gliihzellen  auch  in  einem  Zuge  zur  Ausführung  bringen,  wenn 
zui  besseren  Wärmeausnutzung  die  aus  dem  Feuerungsraume  ab¬ 
ziehende  Flamme  gut  in  der  Höhe  des  Ofens  zur  Verteilung 
kommt.  Bei  diesen  Glühzellen  kann  die  Feuerführung  wie  in 
hohen  Muffelöfen  eingerichtet  werden.  Sollen  die  vorderen  Zellen 
nicht  eher  als  die  dahinter  angeordneten  die  höchste  Temperatur 
erreichen,  so  wird  der  Temperaturausgleich  durch  die  Ablenkung 
der  Feuerströmung  ermöglicht.  Man  kann  aber  nach  der  Höhe  und 
Weite  der  Gliihzellen  die  Feuerführung  derart  einrichten,  daß  eine 
möglichst  gleichmäßige  Erhitzung  der  Zellen  im  Ofen  erzielt  wird. 

Zum  Anglühen  von  einzelnen  Gegenständen  hat  man  ferner 
kleine  Gliihgefäße  mit  Deckelverschluß  in  Verwendung.  In  diese 
Gefäße  werden  die  Waren  mit  Haken,  Haltern  oder  dergl.  einge¬ 
bracht  und  hierausgenommen.  Der  Deckel  des  Gefäßes  wird  nach 
Abnahme  auf  die  Seite  gestellt  und  nach  der  Beschickung  des¬ 
selben  mit  einem  Haken  vorgeschoben.  Diese  Gliihgefäße  sind 
über  einer  glühenden  Koksschicht  aufgestellt.  Die  Feuerung  wird 
mit  Druckluft  betrieben.  Bei  einzelnen  Gefäßen  werden  in  der 
Höhe  des  oberen  Randes  mehrere  kleine  Abzugsöffnungen  ange¬ 
bracht,  die  eine  gleichmäßige  Erhitzung  des  Gefäßes  ermöglichen. 
Es  wird  ein  Rundkanal  um  den  Feuerungsraum  gelegt,  der 
an  der  inneren  Seite  mit  Abzügen  versehen  wird.  Diese 
können  zur  Erzielung  einer  gleichmäßigen  Verteilung  der  abziehen¬ 
den  Feuergase  mit  Steinschieber  versehen  werden.  Bei  vorstehen¬ 
den  Druckluftfeuerungen  wird  die  Flamme  von  einer  Seite  gegen 
das  Gliihgefäß  geführt.  Die  Feuergase  umziehen  das  Gefäß  und 
kommen  auf  der  hinteren  Seite  zur  Abführung.  Bei  dieser  Ein¬ 
richtung  können  gleichzeitig  zwei,  drei  oder  vier  Gliihgefäße  mit 
Druckluftfeuerungsbetrieb  angeglüht  werden- 

Die  Druckluftfeuerungsbetriebe  sind  aber  nicht  nur  zweckmäßig 
für  die  Verbrennung  von  Koks,  sondern  auch  für  andere  Brennstoffe. 

Es  können  klare  Brennstoffe,  die  schwer  auf  einer  Rostfläche  ver¬ 
brannt  werden  können,  sehr  leicht  mit  Druckluftzuführung  zur 
Verbrennung  gebracht  werden.  Diese  Feuerungsart  ist  ferner  zu 
verwenden,  wo  die  Verbrennung  infolge  zu  geringen  Zuges  zur 
Erzeugung  der  Glühtemperatur  ungenügend  ist.  Die  Druckluft  wird 
unter  dem  Rost  eingetrieben,  wo  sie,  an  der  Rostfläche  verteilt, 
durch  die  Brennstoffschicht  gepreßt  wird.  Da  man  bei  diesem  Be¬ 
triebe  die  Luft  durch  die  Kohlenschicht  preßt,  so  hat  man  an  Stelle 
eiserner  Roste  aus  Schamotte  hergestellte  Verbrennungsflächen 
zur  Verwendung  gebracht.  Bei  diesen  kann  aber  infolge  der  breiten 
Auflagerflächen  die  Abführung  der  Asche  nicht  lo  leicht  erfolgen. 

Es  ist  aber  möglich,  die  Asche  in  Bietriebspausen  von  der  Ver¬ 
brennungsfläche  zu  entfernen.  Man  hat  zur  leichteren  Abführung 
von  Asche  etwas  flach  nach  oben  gebogene  und  mit  Lochungen 
versehene  Platten  benutzt.  Auf  diesen  wird  beim  Rühren  der 
Kohle  nach  beiden  Seiten  die  Asche  durch  die  Löcher  zum  Abfall 
gebracht.  Durch  die  Biegung  der  Platten  soll  das  aufgebrachte 
klare  Brennmaterial  besser  in  den  Fugen  oder  Lochungen  gehalten 
werden.  Zu  erkennen  ist  in  radial  angebrachten  Lochungen  die 
bessere  Haltung  des  Materials.  Aber  die  Weite  der  Fugen  oder 
Lochungen  muß  nach  der  Dicke  der  Schamotteplatte  eingerichtet 
werden.  Ist  dies  nicht  der  Fall,  so  fällt  das  klare  Brennmaterial 
leicht  mehr  oder  weniger  durch  die  Öffnungen.  In  den  Fugen  sollen 
die  oberen  Kanten  mit  den  unteren  mit  einer  durch  dieselben  ge¬ 
zogenen  senkrechten  Linie  Zusammentreffen  oder  nicht  zu  viel  von 
dieser  abstehen.  Auf  diese  Weise  sucht  man  das  Durchfallen  der 
Asche  zu  bestimmen.  Nun  zeigt  sich  aber  bei  den  gebogenen 
Platten  an  den  Seiten  und  in  der  Mitte  ein  Unterschied  bei  An¬ 
bringung  der  Fugen.  In  der  Mitte  der  Platten  sind  die  Fugen  fast 
senkrecht,  weshalb  dieselben,  um  das  Brennmaterial  auf  der  Ver¬ 
brennungsfläche  zu  halten,  für  eine  bestimmte  Weite  in  eine  etwas 
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schräge  Lage  gebracht  werden.  Da  man  bei  diesen  Platten  eine 
unterschiedliche  Lage  der  Fugen  hersteilen  muß,  so  ist  ferner  ver¬ 
sucht  worden,  Feuerungsroste  für  kleinere  oder  nicht  zu  große 
Druckluftfeuerungen  in  Glühzellenöfen  aus  geraden  Platten  zur  Ver¬ 
wendung  zu  bringen.  In  geraden  Platten  können  alle  Fugen  oder 
Öffnungen  in  einer  gleichen  schrägen  Lage  angebracht  werden. 
Auch  ist  es  bei  diesen  leicht  möglich,  die  Weite  der  Fugen  nach 
der  Dicke  der  Platten  herzustellen. 

Anlagen  und  Cinrichtungen  eines 
Cmaillierwerkes. 

Von  Ing.-Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 

(Fortsetzung.) 

Die  Aufträgerei,  das  Trocknen  und  die  Trocken¬ 
einrichtungen. 

Von  der  Ausbeulerei  kommt  die  Ware  zu  den  Grundaufträgern, 
die  bei  einem  zweckmäßig  eingerichteten  Emaillierwerk  gleich  in 
der  Nähe  der  Ausbeuter  ihren  Platz  haben.  Die  Aufträger  stehen 
vor  ihrer  Auftragschüssel,  die  in  einem  Holztische  hängt  und  mit 
einem  Blechschirm  umgeben  ist.  Es  gibt  auch  Auftragschüsseln 
in  Kastenform,  die  auf  dem  Tische  stehen.  Solche  viereckige  Kasten 
halte  ich  nicht  für  zweckmäßig.  Die  zweckdienlichste  Form  einei 
Auftragschüssel  ist  die  runde,  die  einem  abgestumpften  Kegel  gleicht 
(Bild  13).  Bei  einer  solchen  Schüssel  ist  man  leicht  in  der  Lagt-, 
die  sich  absetzende  Emaille  aufzurühren. 
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Bild  13. 


Bild  14. 


Der  Aufträger  bedient  sich  zum  Aufträgen  des  Geschirrs  der 
Henkelzangen,  der  Bügel  und  der  Auftragzangen.  Die  Henkel¬ 
zange  ist  eine  einfache  gerade  Zange,  deren  Maul  einen  oder  mehrere 
Einschnitte  hat  (Bild  14).  Sie  wird  zum  Halten  des  Geschirrs  beim 
Abputzen  benutzt  und  dient  bei  Bechern  und  anderen  leichten  Ge¬ 
schirren  mit  Henkeln  auch  zum  Halten  beim  Aufträgen.  Zum  Auf¬ 
trägen  größerer  Gegenstände  bedient  man  sich  des  Bügels.  Er  be¬ 
steht  aus  einem  Flacheisen,  das  an  den  Enden  hohl  gerundet  und 
eingekerbt  ist  (Bild  15).  Der  Bügel,  der  früher  ausschließlich  im 
Gebrauch  war,  ist  fast  ganz  durch  die  Auftragzangen  verdrängt. 
Es  gibt  eine  ganze  Reihe  von  Zangen,  von  denen  ich  die  Haupt¬ 
vertreter  hier  anführen  will. 


Scfjmtt  &  -b 


Ein-  und  Ausspannen,  mehr  Zeit  gebraucht  wird.  Der  Aufträgei 
besitzt  außer  der  Zange  ein  spitzes  Eisen,  den  sogenannten  „Spitz^ 
mit  welchem  er  die  Ränder  ausstreicht,  Klümpchen  beseitigt  u.  s.  f. 
Manchmal  schneidet  er  sich  auch  zum  Ausstreichen  bezw.  Abstreichen 
ein  Rohr  oder  ein  Stück  Gummi  zurecht.  Zum  Abwischen  benutzt  er 

Schwämme.  .  . 

Der  aufgetragene  Gegenstand  wird  zum  Abwischen  in  den 

meisten  Fällen  hingestellt.  Falls  der  Gegenstand,  wie  beispielsweise 
ein  Eimer,  einen  Fuß  besitzt,  kann  man  ihn  unmittelbar  auf  ein 
glattes  Brett  stellen;  falls  er  aber  ohne  Fuß  ist,  muß  man  ihn  auf 
Spitzenringe,  die  auf  einem  Brett  liegen,  oder  auf  Nagelbretter 
stellen.  Die  Bretter  werden  in  die  Trockenregale  geschoben,  die 
in  der  Nähe  des  Aufträgerstandes  über  dem  I  rockenkanal  fest  auf¬ 
gebaut  sind,  oder  sie  kommen  in  ein  tragbares  Regal,  das  seinen 
Platz  gleich  neben  dem  Auftragstand  hat  und  das,  wenn  es  voll  ist, 
in  den  Trockenraum,  der  dann  meistens  weiter  entfernt  ist,  getragen 
wird.  Hier  haben  wir  gleich  zwei  große  Verschiedenheiten  in  dei 
Trockenweise  auf  den  verschiedenen  Werken  gekennzeichnet.  Es 
gibt  Emaillierwerke,  bei  denen  die  Trockenkanäle,  über  denen  feste 
Regale  eingebaut  sind,  durch  den  Auftragraum  laufen.  Die  Aufträger 
stehen  in  der  Nähe  dieser  Kanäle  und  schieben  jedes  volle  Brett 
gleich  in  die  Regale.  Aus  ihnen  holen  sich  die  Ränderer,  die  aui 
der  anderen  Seite  der  Regale  stehen,  das  Brett  einzeln  heraus  und 
stellen  die  nun  geränderten  Sachen  auf  Brettern  in  bei  ihnen  stehende 
tragbare  Regale,  welche  dann  von  den  Brennern  zum  Ofen  geholt 
werden.  Bei  der  zweiten  Art  von  Trocknung  ist  der  Auftragi  aum 
nicht  von  den  Kanälen  durchzogen;  bei  den  Aufträgern  stehen  trag¬ 
bare  Regale,  in  die  sie  ihre  vollen  Bretter  hineinschieben  und  die, 
sobald  sie  voll  sind,  in  den  Trockenraum  geschafft  werden.  Das 
Regal  mit  dem  getrockneten  Geschirr  wird  dann  zum  Platz  der  Rän¬ 
derer  geschafft  und  nach  dem  Rändern  der  Gegenstände  zu  der 

Brennerei  befördert.  J  ..  u  -i 

Beide  Arten  der  Trocknung  haben  ihre  Vor-  und  Nachteile. 

Die  erste  Art  hat  den  Vorteil,  daß  die  Sachen  weniger  oft  bewegt 
werden  und  daher  der  Gefahr  des  Beschädigtwerdens  weniger  aus¬ 
gesetzt  sind.  Man  kann  aber  nicht  so  gut  auf  Vorrat  arbeiten,  da 
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Um  Schüsseln  aufzutragen,  verwendet  man  Zangen  von  der  m 
Bild  16  gezeigten  Gestalt.  Die  Eimerzange  zeigt  Bild  17,  eine  Zange 
für  gebauchte  Töpfe  Bild  18.  Der  geschickte  Ema.lleur  wird  natür¬ 
lich  noch  eine  ganze  Reihe  von  Abänderungen  der  hier  abgebilde den 
Arten  kennen  und  sich  auch  für  den  jeweiligen  Gegenstand  eine 
passende  Zange  anzufertigen  wissen.  Das  Aufträgen  mit  der  Zange 
geht  schneller  als  mit  dem  Bügel,  da  bei  diesem,  insbesondere  zum 


Ware  ergibt. 

Die  Abzugkanäle,  die  durch  den  Auftragraum  fuhren,  solle 
nicht  ganz  in  die  Erde  eingebaut  werden,  weil  sonst  durch  den 
Boden  viele  Wärme  abgeleitet  wird.  Am  besten  werden  sie  ganz 
auf  die  Erde  gestellt  und  nicht  mit  eisernen  Platten,  sondern,  nach 
dem  System  des  Verfassers,  mit  eisernen  Hauben  abgedeckt,  die 
sich  in  vielen  Fällen  vorzüglich  bewährt  haben.  Bild  19  stellt  den 
Querschnitt  eines  Abzugkanals  vor,  bei  welchem  auf  der  Erde  stehen¬ 
de  Mauern  1  und  2  eine  eiserne  Platte  tragen,  während  bei  Bild  zu 
auf  den  entsprechend  niedrigeren  Mauern  eine  Haube  sitzt.  Es  is 
klar,  daß  im  zweiten  Falle  durch  die  vergrößerte  Eisenflache  dei 

Haube  mehr  Abhitze  nach  oben  dringt. 

In  der  Anlage  der  Abzugskanäle  werden  oft  große  Fehler  ge¬ 
macht,  da  meist  die  Abzugskanäle  zu  weit  gebaut  werden,  wodurch 
nur  eine  geringe  Wärmeabgabe  möglich  ist  Hat  beispielsweise 
der  Ofen  ein  Abzugsloch  von  40  X  50  cm,  also  von  2000  qcm, 
brauchte  eigentlich  der  Kanal  auch  keinen  größeren  Querschnitt  a 
2000  qcm  zu  haben.  Man  gibt  aber  der  Vorsicht  halber,  um  etwaige 
Querschnittsverminderung  durch  Verstopfen  auszugleichen,  _ 
Drittel  des  Querschnitts  zu;  man  wird  also  bei  dem  gewählten  Be  ¬ 
spiel  nicht  2000  qcm,  sondern  2700  qcm  für  den  Querschnitt  des  Ka¬ 
nals  nehmen.  Man  muß  nun  den  Kanal  so  anlegen  daß  man  mn 
möglichst  breit  macht,  damit  die  eiserne  Abdeckflache,  die  ja 
Wärme  besser  durchläßt  als  die  Schamottemauern,  möglichst  gr 
wird.  Man  wird  also,  um  2700  qcm  Querschnitt  zu  erhalten, .de 
Kanal  nicht  50  X  54  cm,  sondern  90  X  30  cm  machen,  °bei 
Breite  und  30  die  Tiefe  ist.  Für  die  Beheizung  der  abgesonderter 
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Trockenräume,  also  solcher,  die  bei  der  zweiten  Art  der  Trocknung 
m  Frage  kommen,  soll  auch  die  Abhitze  verwandt  werden.  Die 
Kanäle  brauchen  nicht  auf  der  Erde  zu  stehen,  sondern  laufen  zweck¬ 
mäßig  unter  der  Erde,  weil  sie  im  anderen  Falle  den  Verkehr  im 
Trockenraume  behindern  würden.  Der  Brennofen  selbst  soll  zum 
1  eil  seine  ausstrahlende  Wärme  an  die  Trockenöfen  abgeben.  Sie 
müssen  also  dicht  an  die  Öfen  angebaut  werden. 

Jedes  Emaillierwerk  muß  in  der  Lage  sein,  durch  die  Abgase 
allein  die  Trocknung  zu  bewerkstelligen  und  soll  keine  besondere 
Heizung  benötigen.  Zu  empfehlen  ist  nur  eine  Dampfheizung,  deren 
Heizschlangen  zur  Dampferzeugung  gleich  im  Abzugskanal  des  Ofens 
liegen.  Durch  eine  solche  Anordnung  kann  man  ohne  Kosten  auch 
ein  entfernter  liegendes  Regal,  das  nicht  genügend  Hitze  zur  Trock¬ 
nung  hat,  beheizen.  Solche  Heizanlagen  führt  jede  Heizungs¬ 
firma  aus. 

Die  Regale,  die  nach  der  ersten  Art  der  Trocknung  über  den 
Kanälen  stehen,  dürfen  nur  aus  Eisen  sein,  weil  ein  hölzernes  Regal 
eine  Feuersgefahr  in  sich  birgt.  Die  Anordnung  eines  solchen  Regals 
erfolgt  zweckmäßig  nach  Bild  21.  Die  U-Eisen  und  Flacheisen  sind 
fest  verbunden,  und  die  Winkeleisen  sind  durch  die  entsprechend 
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eingeschnittenen  Flacheisen  gelegt.  Die  Regale  sind  zumeist  von 
Mannshöhe,  manchmal  aber  sind  sie  3—4  m  hoch;  dann  ist  in  etwa 
2  m  Höhe  ein  Laufbrett  angebracht,  auf  welches  man  tritt,  um  die 
Bretter  abzusetzen  und  herunterzuholen.  Die  tragbaren  Regale, 
die  sowohl  bei  der  Trocknung  der  ersten  Art,  als.  auch  besonders 
bei  der  Trocknung  der  zweiten  Art  in  Gebrauch  sind,  können  aus 
Holz  sein,  werden  aber  auch  aus  Eisen  hergestellt  (Bild  *22).  Sie 
sind  etwa  1,50  m  hoch,  haben  1  m  im  Geviert  und  sind  mit  festen 
odier  besser  noch  mit  beweglichen  Schenkeln  versehen. 

In  den  Regalen  stehen  die  Geschirre  auf  passenden  Brettern. 
Man  verwendet  glatte  Bretter,  Bretter,  auf  denen  Spitzenringe 
liegen,  und  Nagelbretter.  Ferner  sind  zum  Abstellen  aufgetragenei 
Geschirre  auch  Blechschienen  (Bild  23)  im  Gebrauch,  auf  die  ins- 
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besondere  Becher  oder  ähnliche  Hohlgeschirre  gestellt  werden.  Zum 
Ablegen  von  Deckeln  dienen  ausgeschnittene  Blechschienen  (Bild  24). 
Viele  Sachen,  die  Henkel  haben  oder  einen  breiten  Rand  besitzen 
oder  sonstwie  zum  Hängen  geeignet  sind,  werden  mit  Drahthake, 
oder  besser  noch  Blechhaken  (Bild  25)  in  die  Regale  eingehängt. 

Die  trockenen  Geschirre  stellt  man  auf  Tuchbretter,  um  sie 
vor  Beschädigungen  zu  schützen;  auch  mit  Papier  belegte  rohe 
Bretter  dienen  zu  diesem  Zwecke.  Als  Holz  zu  den  glatten  Tuch- 
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nten  eingeschlagen.  Das  Brett  ist  auf  der  Rückseite  mit  Blech 
geschlagen,  wodurch  die  Nagelköpfe  verdeckt  werden,  so  daß  sich 
«reu  glatt,  ohne  hängen  zu  bleiben,  in  das  Regal  schieben  läßt. 

(Fortsetzung  folgt.) 
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und  Nagelbrettern  wählt  man  am  zweckmäßigsten  Pappelholz.  Die 
!  Nagel  eines  Nagelbrettes  sollen  nicht  höher  als  IX— VA  cm  heraus- 
|  stehen.  Ein  Nagelbrett,  dessen  Bauart  von  dem  Verfasser  stammt 
und  das  derselbe  auf  großen  Werken  mit  gutem  Erfolg  eingeführt 
uat,  zeigt  Bild  26.  Die  Nägel  stehen  nur  VA  cm  heraus  und  sind  von 


Die  Werkmeister  in  der  Kachelofenindustrie  ergänzen  sich  zum 
größten  Teil  aus  dem  Gesellenstande,  zum  Teil  auch  aus  Glasierern 
und  Brennern.  Meist  werden  solche  Leute  zu  Werkmeistern  aus¬ 
gebildet,  die  sich  durch  Intelligenz,  Fleiß,  Mäßigkeit  usw.  so  aus¬ 
zeichnen,  daß  sie  für  diesen  Posten  geeignet  erscheinen.  Hiergegen 
wäre  auch  nichts  einzuwenden,  wenn  diese  Werkmeister  ihr  Amt 
nur  nicht  lediglich  in  derselben  Art  und  Weise  ausüben  würden,  in 
der  sie  selbst  zu  Werkmeistern  ausgebildet  wurden,  sondern  sich 
auch  durch  Studium  der  Fachliteratur  und  Fachzeitschriften,  Besuch 
von  Ausstellungen  usw.  technisch  weiterbilden  würden. 

Nach  einigen  Jahren,  wenn  der  angelernte  Meister  durch 
praktische  Erfahrungen  auf  seinem  Gebiete  etwas  leisten  kann,  wird 
er  naturgemäß  auch  höhere  Ansprüche  an  Gehalt  stellen.  Einsich¬ 
tige  Chefs  werden  eine  Gehaltserhöhung  zusichein,  aber  die 
meisten  werden  sich  sträuben  und  sagen,  ich  habe  Ihnen  hier  einen 
guten  Posten  übertragen,  und  schon  kommen  Sie  um  Gehalts¬ 
erhöhung  ein!  Diese  Ablehnung  ist  aber  ein  großer  Fehler  und 
rächt  sich  oft  bitter,  denn  wird  eine  geringe  Gehaltserhöhung  ab¬ 
gelehnt.  so  läßt  häufig,  wenn  auch  nicht  immer,  die  Tatkraft,  das 
Interesse  des  Meisters  nach,  er  tut  wohl  seine  Pflicht,  aber  ohne 
große  Liebe  zur  Sache.  Und  dann  klagt  der  Chef,  daß  „man  nicht 
vorwärts  kommt“.  In  Schlesien  z.  B.  kenne  ich  Werkmeisterposten 
mit  125  M  monatlichem  Einkommen.  Kann  ein  Chef  sich  nicht  vor¬ 
stellen,  daß  diese  Meister  nie  mit  der  Zeit  fortschreiten  können? 
^olch  ein  Einkommen  ist  für  einen  Werkmeister  zu  gering  Schon 
bei  150  M  monatlich  bleibt  in  der  Regel  zum  Sparen  nichts  übrig, 
und  das  ist  schon  schlimm,  denn  wenn  der  Meister  wirtschaftlich 
vorwärts  kommt,  ist  die  Liebe  zur  Arbeit  bedeutend  größer,  als 
wenn  ei  von  der  Hand  in  den  Mund  lebt.  In  letzterem  Falle  wird 
er  auf  seine  Weiterbildung  nicht  bedacht  sein  und  lediglich  so  Wei¬ 
terarbeiten,  wie  er  es  gelernt  hat.  Andere  Fabriken,  welche  durch 
gelegentliche  kleine  Gehaltsaufbesserungen,  Tantiemen  und  Unter¬ 
stützungen  zum  Besuche  von  Ausstellungen  usw.  ihren  Werk¬ 
meistern  immer  wieder  neuen  Ansporn  und  Gelegenheit  geben,  ihren 
Gesichtskreis  zu  erweitern  und  das  Gelernte  im  Interesse  des  Ge¬ 
schäfts  zu  verwerten,  treten  mit  neueren  Mustern  hervor,  können 
durch  bewährte  Änderungen  ihrer  Brennöfen  billigere  Ware  her¬ 
steilen  u.  a.  m.  Deren  Werkmeister  wissen  auch  durch  Studium 
der  Fachzeitungen  und  neuesten  Fachliteratur,  das  heute  kein 
Chef,  der  sich  um  den  praktischen  Betrieb  kümmert,  und  kein 
Meister  ungestraft  versäumen  darf,  ihre  Glasuren,  Ton¬ 
mischungen  und  überhaupt  den  ganzen  Betrieb  billiger  zu  gestal¬ 
ten  als  die  Werkmeister  der  Fabriken,  welche  heute  noch  so  ar¬ 
beiten  wie  vor  10  oder  gar  20  Jahren.  Ich  sehe  schon  viele  der 
Fabrikanten  mit  kleinem  oder  mittlerem  Betriebe  lächeln  und  sa¬ 
gen:  „Ach  was,  meine  Quetsche  bringt  schon  so  nichts  ein,  und  nun 
soll  ich  meinen  Meister  wohl  noch  auf  Reisen  schicken  oder  ihm 
Geld  zu  Büchern  geben,  und  wenn  er  dann  Verbesserungen  schaffen 
soll,  weiß  ich  doch  schon,  daß  es  nichts  wird.“ 

Wer  so  spricht,  wird  auch  nicht  durch  eigene  Kraft  vorwärts 
kommen.  Es  ist  nur  schade,  daß  dadurch  unserer  Industrie  schlecht 
gedient  wird.  Die  Fabrikanten,  welche  einen  Werkmeister,  der 
sich  nicht  hat  weiterbilden  können,  anstellen,  sind  zu  bedauern,  ln 
mittleren  und  kleineren  Fabriken,  in  denen  der  Chef  sich  technisch 
betätigt,  geht  es  ja  noch,  aber  dort,  wo  der  Chef  keine  praktischen 
Kenntnisse  besitzt,  wird  es  oft  genug  hapern,  weil  der  Meister  zu 
einseitig  ausgebildet  ist.  Der  Meister  mag  sich  in  seiner  verflosse¬ 
nen  Stellung  sehr  gut  bewährt  und  auch  ein  gutes  Zeugnis  erhalten 
haben,  dabei  aber  für  den  neuen  Betrieb  für  längere  oder  kürzere 
Zeit  ganz  untauglich  sein.  Die  Ursache  liegt  an  der  Unkenntnis  der 
Eigenschaften  dei  verschiedenen  Tonarten  und  Tonmischungen, 
der  Giasurversätze,  der  Brennöfen  usw.  Einem  chemisch-  und  tech¬ 
nisch-keramisch  gebildeten  Werkmeister  würde  es,  wenn  er  den  Ur- 
spi  ungsort  des  Tones  kennt,  keine  großen  Schwierigkeiten  machen, 
gute  Ware  herzustellen,  vorausgesetzt,  daß  sich  der  Ton  dazu 
eignet.  Der  theoretisch  nicht  gebildete  Werkmeister  ist  in  dem 
Betriebe,  in  welchem  er  seine  Ausbildung  erhalten  hat,  in  der  Re¬ 
gel  schon  mehrere  Jahre  als  Geselle,  Glasierer  oder  Brenner  tätig 
gewesen  und  hat  den  Betrieb  oder  die  Art  der  Betriebsleitung  ken¬ 
nen  gelernt;  er  ist  wohl  auch  dann  und  wann  zur  Unterstützung 
oder  Vertretung  des  Betriebsleiters  in  Anspruch  genommen  wor¬ 
den  und  im  Besitze  einiger  „Rezepte“.  Wenn  der  Mann  nun  als 
Werkmeister  angestellt  wird,  sucht  der  Chef  ihn  in  jeder  Hinsicht 
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zu  unterstützen  und,  wenn  Fehler  gemacht  werden,  heißt  es.  „Na,  es 
wird  schon  werden,  auf  einen  Hieb  fällt  kein  Baum.  Es  wird 
auch,  und  der  neue  Werkmeister  gibt  sich  nun  alle  erdenkliche 
Mühe,  durch  Fleiß  und  guten  Willen  seinen  Chef  zufrieden  zu  stellen. 
Nach  einigen  Jahren,  während  welcher  der  Chef  sich  um  den  Be¬ 
trieb  wenig  gekümmert  hat,  da  der  Werkmeister  ein  zuverlässigei 
Beamter  ist,  will  das  Geschäft  nichts  mehr  abwerfen.  Die  Löhne, 
das  Brennmaterial,  die  Rohstoffe  u.  a.  m.  sind  teurer  geworden,  nur 
die  Kacheln  erzielen  keine  oder  nur  wenig  erhöhte  Preise.  Der 
Chef  wird  ungeduldig,  sieht  hier  und  da  „nach  dem  Rechten  , 
macht  auch  womöglich  dem  Meister  ganz  unberechtigte  Vorhal¬ 
tungen,  es  hilft  alles  nicht. 

An  diesen  Leuten  ist  die  fortschreitende  Entwicklung  der 
Kachelofenindustrie  spurlos  vorübergegangen.  Wählend  andeie 
Fabriken  durch  Verwendung  neuerer  technischer  Hilfsmittel  billi¬ 
gere  Betriebskraft  haben,  durch  Änderung  der  Glasurversätze  bes¬ 
sere  Glasuren  hersteilen,  in  Brennöfen  neueren  Systems  an  Brenn¬ 
stoff  sparen,  werden  hier  noch  immer  veraltete  Maschinen,  die 
alten  ’Glasurversätze,  Engoben  usw.  verwendet  und  immer  noch 
die  alten  Brennöfen  so  lange  geschürt,  bis  der  „Fuchs  meterhoch 
zum  Schornstein  hinausschlägt.  Deshalb  muß  der  Fabrikbesitzei 
sein  größtes  Interesse  daran  haben,  daß  sein  Werkmeister  auch 
theoretisch  genügend  gebildet  ist,  um  fortlaufend  über  die  neu¬ 
zeitige  Technik  in  der  Kachelofenindustrie  unterrichtet  zu  sein.  Die 
Meister,  die  nach  praktischer  Lehrzeit  durch  den  Besuch  einer 
Fachschule  chemische  und  technische  Kenntnisse  haben  erwerben 
können,  sind  jenen,  die  nur  praktisch  ausgebildet  sind,  bedeutend 
voraus.  Aber  da  wir  in  unserm  Betriebe  sehr  vielen  Zufälligkeiten 
ausgesetzt  sind,  möchte  ich  jeden  Fabrikanten  wainen,  zu  glau¬ 
ben,  daß  ein  Meister  mit  chemisch-  und  technisch-keramischer  Schul¬ 
bildung  nun  sofort  oder  nach  ein  paar  Wochen  die  ganze  Fabrika¬ 
tionsart  verbessern  oder  zum  Vorteil  des  Verdienstes  ändern  kann. 
Dazu  werden  wohl  die  wenigsten  imstande  sein;  aber  die  Ursache 
der  Fabrikationsfehler  zu  erforschen,  wird  wohl  jedem  chemisch¬ 
keramisch  gebildeten  Werkmeister  möglich  sein. 

In  einer  schlesischen  Fabrik  waren  in  jedem  Brande  10—20 
v.  H.  „verräucherte“  Kacheln.  Der  Fabrikbesitzer,  dem  vor  20 
bis  25  Jahren  die  Fabrik  ein  schönes  Stück  Geld  abwarf,  ärgerte 
sich  wohl,  konnte  aber  gegen  diesen  Fehler  nicht  ankämpfen,  da 
er  und  seine  Meister  sich  nicht  zu  helfen  wußten.  „Am  Feuern 
liegt  es  nicht,  der  Ton  (!)  ist  die  Ursache  dieses  Fehlers,  soll  dei 
Werkmeister  gesagt  haben.  Dieser  Meister  erkrankte,  und  ich 
wurde  angestellt.  Ich  wunderte  mich  über  die  vielen  verräucher¬ 
ten  Kacheln  und  traf  meine  Maßregeln,  diesem  Schaden  abzuhelfen. 
Ich  ließ  vorerst  langsam  vorfeuern  und  achtete  darauf,  daß  nur 
mit  oxydierender  Flamme  gebrannt  wurde.  Der  Fehler  besserte 
sich  nicht.  Daß  es  nur  am  Feuern  lag,  wußte  ich,  und  deshalb  wollte 
ich  mich  nachts  von  der  Feuerungsweise  überzeugen.  Als  ich  in 
der  Nacht  das  Brennhaus  betrat,  lag  der  Brenner  vor  den  Brenn¬ 
löchern  und  schlief.  Da  das  Feuer  herabgebrannt  war,  legte  ich  an. 
Bei  diesem  Geräusche  erwachte  der  Brenner  und  erstarrte  förm¬ 
lich,  als  er  mich  sah.  Es  war  mir  nun  sofort  klar,  daß  die  Brenner 
nachts  hin  und  wider  ein  Nickerchen  machten  und,  um  die  ver¬ 
säumte  Zeit  einzuholen,  darauf  losfeuerten  und  dadurch  die  Re¬ 
duktion  des  Bleioxyds  in  der  Glasur  bewirkten.  Als  ich  am  näch¬ 
sten  Morgen  meinem  Chef  den  Vorfall  meldete,  sagte  dieser  zu 
mir:  „Na,  hören  Sie  mal,  mein  lieber  Meister,  Sie  sind  kaum  acht 
Tage  hier  und  wollen  einen  meiner  besten  Leute  nachts  kontrol¬ 
lieren?  Das  habe  ich  oder  ihr  Vorgänger  nie  getan,  auf  meine  be¬ 
währten  Leute  lasse  ich  nichts  kommen.  Sehen  Sie  zu,  daß  Sie  sich 
wieder  vertragen.“  —  In  dieser  Fabrik  soll  es  heute  noch  ,, ver¬ 
räucherte“  Kacheln  geben. 


meister  anzustellen,  die  eine  Fachschule  besucht  haben  Aber  auch 
hier  ist  Vorsicht  am  Platze.  Diese  jungen  Leute  sollten  als  Vo¬ 
lontäre  und  Betriebsassistenten  noch  einige  Jahre  in  größeren  Be¬ 
trieben  tätig  sein  und  vor  allem,  zum  Vorteil  ihrer  Ausbildung, 
nie  länger  als  zwei  Jahre  in  einer  Fabrik  bleiben,  dann  wird  auch 
nach  einigen  Jahren  ein  guter  Werkmeisterstamm  herangebildet 


sein. 


Ich  will  hier  den  Werkmeistern,  welche  keine  Fachschule  be¬ 
sucht  haben,  nicht  zu  nahe  treten,  denn  durch  langjährige  Erfah¬ 
rung  Energie  und  Selbststudium  bringt  es  und  hat  es  mancher 
weiter  gebracht  als  viele  Fachschüler.  Vergleicht  man  aber  die 
Werkmeister  unseres  Gewerbes  mit  denen  anderer  Gewerbe,  so  ist 
wohl  jedes  weitere  Wort  überflüssig.  Ein  einsichtiger  Fabrik¬ 
besitzer  mit  mittlerer  Fabrik  wird  es  wohl  nicht  gerne  sehen, 
wenn  sein  „Meister“  stundenlang  auf  dem  Simsboden  Zeug  sen¬ 
tiert,  Glasur  durchschlägt,  beim  Zeugabnehmen  jedes  einzelne 
Stück  sorgfältig  prüft  oder  gar  selbst  „Zeug  aufpackt  .  Solch  einem 
Werkmeister“  gebührt  nach  den  heutigen  Anschauungen  nicht 
der  Titel  eines  Meisters  sondern  eines  Vorarbeiters  oder  Aufsehers, 
und  es  wäre  angebracht,  solchen  Meistern  .diesbezügliche  Zeug¬ 
nisse  auszustellen.  Nach  dem  Gesetz  ist  die  Berechtigung  zur 
Führung  eines  Meistertitels  immer  von  einer  gut  bestandenen 
Prüfung  abhängig.  Wäre  es  nicht  richtig,  auch  bei  Werkmeistern 
dieses  Gesetz;  anzuwenden?  Wenn  die  bestandene  Meisterprü¬ 
fung  auch  keine  genügende  Gewähr  bietet,  daß  der  Werkmeister 
nun  wirklich  fähig  ist,  seine  Stellung  auszufuUen,  so  wurden  die 
Werkmeister  aus  kleineren  Betrieben  bei  etwaiger  Kündigung  nicht 
in  die  Lage  kommen,  Stellungen  anzunehmen,  denen  sie  nicht  vor¬ 
stehen  können.  Ebenso  würden  die  Fabrikanten  nicht  allein  an  un¬ 
nötig  gezahlten  Gehältern  sparen,  sondern  würden  auch  nicht  ver¬ 
dorbene  Werte  in  beträchtlicher  Menge  auf  den  Schutthaufen 
*  W.  Wsbg. 

werfen. 

Patente. 


Ein  anderer  Fall  ist  mir  ebenfalls  in  Schlesien  passiert.  Dort 
wollte  der  Fabrikbesitzer  „Altdeutsch  nach  Meißner  Art“  fabri¬ 
zieren,  und  ich  wurde,  da  ich  erklärte,  mit  der  Herstellung  diesei 
Art  Öfen  vertraut  zu  sein,  angestellt.  Hier  wurde  noch  geschürt 
und  aufgerichtet  und  dabei  wurden  die  Brennlöcher  so  voll  ge¬ 
pfropft,  daß  das  Feuer  sogar  aus  den  Brennlöchern  vorne  heraus¬ 
schlug.  Selbstverständlich  wurde  auch  hier  reduzierend  gebrannt, 
und  die  Majolikaöfen  waren  fleckig.  Als  ich  meiner  Verwunderung 
über  das  eigenartige  Feuern  Ausdruck  verlieh  und  den  Vorschlag 
machte,  nicht  so  viel  auf  einmal  anlegen  zu  lassen  und  etwas  län¬ 
ger  zu  brennen,  warf  der  Besitzer  mir  einen  überlegenen  Blick  zu 
und  sagte:  „Wenn  wir  länger  brennen,  muß  ich  den  Brennern  auch 
mehr  Lohn  geben.“  —  In  dieser  Fabrik  wollte  ich  auch  einen  Brenn¬ 
ofen  in  einen  solchen  mit  zurückschlagender  Flamme  umändern  las¬ 
sen.  Dieser  Neubau  würde  sehr  geringe  Anforderungen  an  Zeit  und 
Geld  (ungefähr  3  Tage  bei  100—150  M  Unkosten)  gestellt  haben: 
aber  nein,  der  Vater  hatte  mit  diesem  Ofen  den  Grundstein  zum 
jetzigen  Wohlstände  gelegt,  also  war  der  alte  Ofen  der  beste. 

Zum  Segen  unserer  Industrie  gibt  es  ja  nicht  viele  solcher  Fabi  i- 
kanten.  In  der  Regel  suchen  jetzt  die  Fabrikanten  solche  Werk- 


Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ve» 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  al 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wi 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezul 
Patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lasset 
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genommen  wird.  Paul  Baur.  Brugg,  Schweiz.  22.  1_.  11. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  der  Schweiz  vom  31.  12.  i 

anerkannt.  ^  ^,5  428.  Abstreicher  für  Tonzerkleinerungswalzwerk 

Wilhelm’ Gollin.  Caaschwitz  b.  Gera  (Reuß)  9.  11.  11. . 

80a  M  46  093.  Ununterbrochen  arbeitende  Aufbereitung 
anlage  für  das  Rohgut  zur  Herstellung  von  Porzellan,  bestehei 
aus  Zerkleinerungsvorrichtungen  (Brecher.  Kollergang  und  Kug 
miihle).  Trocken-  und  Feinmahlvorrichtungen.  Max  Awe.  Bresla 

Herdainstr.  28.  1.  11.  11.  t^weran 

80a.  M.  48  302.  Mischschaufel  und  Abstreicher  in  kollergan 

artigen  Misch-  und  Knetmaschinen  für  erdige  und  mineralisc 
Massen,  deren  Arbeitsorgane  an  federnden  Schäften  befestigt  su 
Maschinenfabrik  Gustav  Eirich,  Hardheim  i  Bad.  29.  6.  12 

80b  L  33  030.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  dichten,  ma 
glänzenden  rötlichen  Überzugs. auf  Tonwaren.  Dr.  Ferdinand  L< 
sen,  Worms.  31.  8.  11. 

Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

341.  St.  15  991.  Gefäß  nach  Dewar-Weinholdt.  28.  12.  11 

Erteilungen. 

32  a.  253  514.  Blasrohrhalter  an  Glasblasmaschinen.  J°P 

Gray,  London.  12.  7.  11.  G.  34  707.  h 

32  a.  253  716.  Wagen  zur  Befördeung  von  Rroßen  geboge 
Spiegelgläsern.  Nie.  M.  Bouvy,  Dortrecht,  Holland.  -7.  3.  i-  ■ 
66  811.  ' 
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L  32  b.  253  444.  Verfahren  zur  Herstellung  glasartiger  Gegen¬ 

stände.  Marcel  Armand  Demongeot,  Paris.  31.  8.  10.  D.  23  846. 

33  c.  253  718.  Aus  einem  Stück  bestehendes  Doppel-Parfum- 
fläschschen.  Max  Wiegand.  Altenfeld  i.  Thür.  17.  3.  12.  W.  39  324. 

48  a.  253  598.  Verfahren  zur  Metallisierung  der  Oberfläche 
von  Porzellan.  Töpferwaren  und  dergl.  Pascal  Marino.  London. 

19.  7.  11.  M.  45  152. 

64  a.  253  533.  Flasche  mit  Sicherheitsverschluß  gegen  betrü¬ 
gerisches  Nach-  und  Neufüllen.  Clarence  E.  Tucker.  Philadelphia. 
22.  11.  11.  T.  16  810. 

64  a.  253  534.  Flaschenverschluß  gegen  Wiederfüllen.  Paul 
Scholz.  Breslau.  Hirschstraße  64.  20.  5.  11.  Sch.  38  434. 

64  a.  253  737.  Verschluß  für  Flaschen  und  andere  Behälter. 
Louis  Moynat,  Thonon  les  Bains,  Frankr.  8.  2.  12.  M.  46  933. 

Priorität  aus  den  Anmeldungen  in  Frankreich  vom  22.  2.  11 
und  21.  7.  11  anerkannt. 

64  a.  253  738.  Flaschenverschluß  mit  in  dem  VerschV ßkörper 
vorgesehenem  konischen  Stopfen.  Anton  Woebs,  Hamburg,  Kott- 
witzerstr.  13.  3.  1.  12.  W.  38  784. 

80  b.  253  676.  Einrichtung  zur  Verhütung  des  Krummwerdens 
der  Rückwand  von  Wandbecken  aus  keramischer  Masse  beim  Bren¬ 
nen.  Villeroy  &  Boch.  Mettlach.  Saar.  16.  4.  11.  V.  10  016. 

80  c.  253  677.  Vorrichtung  zum  Einsetzen  von  Wand-  und 
Fußbodenplatten  aus  Ton  in  Brennkasten.  Hermann  Althoff.  Au- 
mund  b.  Vegesack.  10.  5.  12.  A.  22  154. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  42.  Die  Herstellung  elektrotech¬ 
nischer  Porzellan -  Isolatoren.  Dr.-Ing.  W.  W  e  i  c  k  e  r. 
(Schluß.)  Die  Art,  wie  die  elektrische  Prüfung  erfolgt,  wird  be¬ 
schrieben.  Für  die  höchsten  Betriebsspannungen  von  80 — 110  000 
Volt  werden  hängende  Isolatoren  verwendet,  mit  denen  durch  be¬ 
liebige  Aneinanderreihung  von  Einzelgliedern  jede  Spannung  iso¬ 
liert  werden  kann.  Zum  Schluß  wird  auf  die  außerordentlich  hohe 
Druckfestigkeit  der  Isolatoren  hingewiesen.  Große  Isolatoren  haben 
meist  eins  Druckfestigkeit  von  3—4000  kg  oder  höher. 

' 

Über  die  elliptischen  Kammer  steine.  Hugo 
Knoblauch.  Die  zur  Ausfüllung  der  Wärmespeicher  von  Rege¬ 
nerativgasöfen  dienenden  Ellipsensteine  haben  eine  den  Rippen¬ 
heizkörpern  ähnliche  Gestalt  und  bieten  somit  eine  große  freie 
Heizfläche.  Während  bei  gleichem  Schamottegewicht  die  gewöhn¬ 
lichen  rechteckigen  Steine  im  engsten  Teile  des  Aufbaues  nur  25 
v.  H.  des  Kammerquerschnitts  als  freien  Durchzugsquerschnitt  auf- 
I  weisen,  sind  bei  den  Ellipsensteinen  immer  50  v.  H.  als  Zug  offen. 
Ebenso  setzen  sich  Flugasche  und  Gemengestaub  weniger  leicht  an 
ihnen  fest.  Da  die  Praxis  gelehrt  hat.  daß  es  vorteilhafter  ist,  die 
Heizfläche  nicht  zu  sehr  zu  vermehren,  hat  man  neuerdings  die 
Ellipsensteine  größer  und  kräftiger  gestaltet  und  das  Gewicht  der 
Kammerfüllung  etwas  vermindert.  In  dieser  Gestalt  wiegt  ein 
Raummeter  Gitterwerk  nur  700  kg. 

Die  Glashütte  Nr.  42.  Die  Veredelung  der  Hohl-  und 
Kristallgläser.  (Fortsetzung.)  Das  Absprengen  d.er  Kap¬ 
pen  erfolgt  mit  einem  harten  feinkörnigen  Sandstein;  sehr  gut  für 
diesen  Zweck  sind  die  in  verschiedenen  Farben  vorkommenden 
schlesischen  Sprengsteine.  Gute  Abkühlung  der  Gläser  ist  dabei 
Grundbedingung.  Der  Stein  muß  immer  scharf  sein.  Trotz  der 
Einführung  von  Absprengmaschinen  kann  der  Sprencstein  nicht 
ganz  entbehrt  werden. 

Emaille-Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Nach  Beschreibung  des  Eyerschen  Säuremessers  werden 
die  automatischen  und  elektrischen  Beizen  und  das  Sandstrahlge¬ 
bläse  erwähnt,  ln  einigen  Fällen  kann  man  das  Glühen  und  Beizen 
bei  gefalzten  und  autogen  geschweißten  Gegenständen  ganz  um¬ 
gehen. 

FrageKasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  206.  Ofenfabrik  im  Rheinland.  Ist  die  Anlegung  einer 
Kachelofenfabrik  im  Rheinland  (zwischen  Mainz  und  Cöln)  erfolg¬ 


versprechend?  Wie  läßt  sich  der  Verkauf  der  Öfen  einrichten,  da 
nur  wenige  Hafnermeister  ansässig  sind?  Was  wäre  am  vorteilhaf¬ 
testen.  die  Fabrikation  von  Schmelz  oder  Altdeutsch?  Besteht  in 
dem  genannten  Bezirk  schon  eine  Kachelofenfabrik?  Mit  der  Fa¬ 
brikation  bin  ich  vertraut. 

Frage  207.  Ofen  für  Wandplatten.  Welche  Öfen  werden  zum 
Brennen  von  Wandplatten  verwendet,  und  welche  praktischen  Ab¬ 
messungen  gibt  man  ihnen?  Wie  lang  ist  die  Brenndauer  und  wie 
teuer  stellt  sich  ein  cbm  gebrannter  Ofeninhalt? 

Frage  208.  Leistung  einer  Wandplattenfabrik.  Wie  groß  ist 
ungefähr  die  jährliche  Leistung  einer  kleinen,  mittleren  und  großen 
Wandplattenfabrik? 

Frage  209.  Inoxydationsofen.  Wer  liefert  Öfen  zum  lnoxydie- 
ren  von  gußeisernen  Kochgeschirren  usw.,  oder  wer  liefert  Zeich¬ 
nungen  und  Anleitungen  dazu? 

Frage  210.  Bindeschicht  für  Mosaiksteinchen.  Wie  verbindet 
man  am  besten  kleine  Mosaiksteinchen  zu  größeren  Flächen  als 
Fußbodenbeläge?  Die  Sternchen  sollen  mit  der  Rückseite  mitsamt 
der  Bindeschicht  in  den  Zementmörtel  eingedrückt  werden.  Die 
hierfür  geeignete  Masse  müßte  sich  sowohl  mit  den  gesinterten 
Mosaiksteinchen  als  auch  mit  dem  Zementmörtel  gut  verbinden, 
dabei  etwas  elastisch  bleiben  und  darf  auch  nicht  zu  schwer  werden. 


Antworten. 

Zu  Frage  193.  Bleifreie  Glasur.  Sechste  Antwort.  In  der 

Annahme,  daß  es  sich  bei  Ihrer  Anfrage  um  eine  farblose  durch¬ 
sichtige  bleifreie  Glasur  handelt,  seien  Ihnen  folgende  Zusammen¬ 
setzungen  genannt: 


190 

178 

307 

136 

213 


Fritte 
Gew.-T. 


Fritte  II. 


Feldspat 

100  Gew. 

-T.  Soda 

Kaolin 

90 

Borsäure 

Quarz 

12,5  „ 

Kaolin 

Kalkspat 

25 

Schlämmkreide 

Borsäure 

25 

Gips 

75 

Feldspat 

28 

Quarz 

Mühlenversätze: 

100  Gew.-T.  Fritte  I  100  Gew.-T.  Fritte  II 

9  -  Kaolin  ,  10  ,.  Kaolin 

10,5  ,.  Feldspat 


Siebente  Antwort. 

schiedene  Temperaturen: 

Versuchen  Sie  folgende  Versätze  für  ver- 

Fritten: 

I  II  III  IV 

norweg.  Feldspat 

55,6 

27,8 

111,2 

_ 

Kalkspat 

15,0 

25,0 

— 

25,0 

entwässerte  Soda 

23.2 

— 

26,5 

_ 

krist.  Borax 

48,0 

176,8 

95.5 

180.0 

Ouarzmehl 

15,0 

30,0 

30.0 

135.0 

Borsäure 

- - 

— 

— 

55,0 

Pottasche 

— 

— 

— 

35.0 

Witherit 

Mühlenversatz: 

— 

50.0 

Glasur 

1. 

2. 

3. 

4. 

Fritte  I 

250.0 

— 

— 

— 

Fritte  II 

— 

200,0 

— 

— 

Fritte  III 

- — 

— 

200,0 

_ 

Fritte  IV 

— 

— 

— 

100.0 

Kaolin,  gebrannt 

12,5 

20,0 

40.0 

20,0 

Ouarzmehl 

25,5 

40,0 

60.0 

20,0 

norweg.  Feldspat 

— 

— 

— 

10.0 

Segerkegel 

08 

06 

05 

06 

Durch  Steigern  oder  Verringern  des  Mühlenversatzes  können 
die  Glasuren  von  Segerkegel  04 — 010  eingestellt  werden. 

\chte  Antwort.  Bleifreie  Glasuren  für  Steingut  können  nur  in 
beschränktem  Maße  Verwendung  finden,  da  von  ihnen  eine  ganze 
Reihe  Farben  zerstört  werden  infolge  des  hohen  Borsäuregehaltes, 
der  als  Flußmittel  eine  Rolle  spielt.  Interessante  neuere  Arbeiten 
über  diese  Frage  sind  von  A.  Berge.  Ph.  Bailey.  Hermann  Eisenlohr 
und  Max  Schmidt  erschienen.  Außerdem  sei  auf  Segers  Gesammelte 
Schriften  verwiesen.  Eine  schöne,  glänzende,  schlierenfreie  bei 
Segerkegel  03a — 4a  aufzuschmelzende  bleifreie  Glasur  hat  folgende 
Zusammensetzung: 


Fritte. 

Miihlversatz. 

78  Gew. 

-T.  Norweg.  Feldspat 

313 

Gew.-T.  Fritte 

53 

Borax 

58 

Norweg.  Feldspat 

72 

Kalkspat 

10 

Zettlitzer  Kaolin 

10 

Zettlitzer  Kaolin 

12 

Ouarzsand 

171 

Quarzsand 

103 

Borsäure 

Neunte  Antwort.  In  Ihrer  Frage  fehlt  die  Angabe,  ob  es  sich 
um  Feldspat-  oder  Kalksteingut  handelt  und  wie  hoch  der  Glattbrand 
gehalten  wird.  Für  Kalksteingut  gebe  ich  einige  Versätze  für  Seger¬ 
kegel  05a  -  la  an.  Ohne  eigene  Versuche  werden  Sie  ohnehin  nicht 
auskommen  und  müssen  durch  Verschiebung  der  einzelnen  Bestand¬ 
teile  der  Glasuren  dem  Scherben  und  Ofen  anpassen 
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Fritte 


I 

II 

III 

IV 

Kalisalpeter 

22.75 

— 

— 

— 

Kalkspat 

7,50 

8,3 

— 

10,0 

Zettlitzer  Kaolin 

24,25 

12,9 

10,0 

— . 

Ouarz 

33,80 

25,9 

20,0 

30,0 

Borsäure 

11,65 

12,3 

7,0 

6.0 

Feldspat,  norweg. 

— 

27,8 

10,6 

— 

Borax 

— 

12,7 

13,0 

19,2 

Soda 

— 

— 

12,0 

— 

Pottasche 

Mühlenversätze: 

7,0 

Glasur 

1. 

2. 

3. 

4. 

Fritte  I 

88,6 

— 

— 

— 

Fritte  II 

— 

85,0 

— 

— 

Fritte  III 

— 

— 

25,0 

— 

Fritte  IV 

— 

— 

— 

50,0 

Zettlitzer  Kaolin 

11.4 

8,5 

2,0 

6,0 

Die  Fritten  sind  sehr  zähe  und  müssen  bei  etwa  Segerkegel  6a 
geschmolzen  werden. 

Zehnte  Antwort.  Ihre  Frage  nach  einigen  Zusammensetzungen 
von  bleifreien  Glasuren  für  Steingut  läßt  sich  in  befriedigender 
Weise  nicht  beantworten,  da  Sie  weder  den  Versatz  der  Steingut¬ 
masse,  noch  die  Brenntemperatur  nennen.  Bleifreie  Glasuren  sind 
in  der  Keramischen  Rundschau  schon  so  oft  behandelt  worden,  daß 
eine  weitere  Angabe  solcher  Glasurversätze  eigentlich  gar  nicht 
mehr  nötig  sein  sollte.  Nichtsdestoweniger  sollen  Ihnen  einige 
bleifreie  Glasuren  genannt  werden,  welche  Sie,  in  der  Voraus¬ 
setzung,  daß  Sie  in  der  Herstellung  von  Glasuren  nicht  ganz  und 


gar  Neuling  sind, 
Fritte 

Ihrem  Scherben 

I  II  III 

anpassen  können. 

Mühlenversätze. 

Kaolin 

330 

325 

— 

Glasur 

1. 

2. 

3. 

norw.  Feldspat 

310 

320 

6735 

Fritte  I 

175 

— 

— 

Borax 

720 

370 

— 

Fritte  II 

— ■ 

100 

— 

Kalkspat 

170 

175 

2018 

Fritte  III 

— 

— 

1330 

Sand 

530 

550 

4110 

Kaolin,  gebrannt 

15 

10 

230 

Borsäure 

— 

220 

5100 

Feldspat 

5 

— 

— 

Soda 

— 

200 

892 

Kalkspat 

5 

— 

— 

Scherbenmehl 

— 

— 

345 

Sand 

— 

— 

170 

Elfte  Antwort.  Bleifreie  Steingutglasuren,  die  sich  in  der 
Praxis  gut  bewährt  haben,  sind  wie  folgt  zusammengesetzt: 

I. 

Feldspat  12 

Borax  14 

Ouarz  18 

Marmor  4 

Kaolin  2 

Kohlensaurer  Baryt  10 
Soda  8 

Diese  Glasur  wird  gefrittet  und  mit  12  v.  H.  Feldspat  und 
3  v.  H.  Kaolin  vermahlen. 

II. 

Pottasche  40 

Marmor  45 

Borax  90 

Borsäure  30 

Ouarz  155 

Diese  Glasur  wird  nach  dem  Fritten  mit  10.  v.  H.  Kaolin  ver¬ 
mahlen. 

Zwölfte  Antwort.  Eine  sehr  empfehlenswerte  bleifreie  Glasur 
für  Steingut,  welche,  mit  färbenden  Oxyden  versetzt,  schöne  Farben 
entwickelt,  ist  folgende: 

Frittenversatz. 

27  Kalisalpeter 

87  norw.  Feldspat 

140  Borax 

4  Magnesit 

39  Marmormehl 

11  Zinkoxyd 

113  Sand 

Die  Glasur  wird  bei  Segerkegel  08a  gut  gebrannt. 

Zu  Frage  194.  Hohle  Platten.  Fünfte  Antwort.  Der  Fehler 
ist  darauf  zurückzuführen,  daß  die  Fliesenmasse  nicht  genügende 
Feuchtigkeit  besitzt:  bei  preßfähigen  Massen  muß  diese  etwa  7  v.  H. 
betragen. 

Sechste  Antwort.  Ihre  Frage  ist  nicht  ganz  klar.  Ent¬ 
weder  sind  die  Platten  innen  hohl,  oder  sie  zeigen  eine 
Anzahl  flacher,  wenig  erhabener  Blasen,  welche  mitunter 
ein  blätteriges  Aussehen  haben.  In  beiden  Fällen  kann  die 
Feuchtigkeit  der  Platten,  das  heißt  wenn  sie  nicht  ganz  trocken 
eingefiillt  werden,  die  Schuld  tragen.  Im  ersten  Falle  besonders 
ist  es  nicht  ausgeschlossen,  daß  Sie  ein  ungeeignetes  Stanzöl  ver¬ 
wenden,  denn  dann  scheinen  die  Platten  an  der  ebenen  Fläche  der 
Matrizen  kleben  zu  bleiben,  so  daß  der  Oberstempel  beim  Hoch¬ 
gehen  die  Platte  etwas  hebt.  Da  nun  an  dem  Unterteil  der  Matrize 
die  Platte  ebenfalls  etwas  kleben  wird,  so  wäre  das  Hohlwerden  der 
Platten  erklärlich.  Pressen  Sie  aber  ohne  Stanzöl,  so  ist  die  Masse 
vielleicht  zu  fett,  so  daß  sie  ebenfalls  an  den  Matrizen  nach  dem 


Pressen  etwas  anhaftet.  In  diesem  Falle  wäre  entweder  ein  geeigne¬ 
teres  Stanzöl  oder  ein  Magern  der  Masse  durch  Zusatz  von  Scher¬ 
benmehl  derselben  Masse  zu  empfehlen,  wodurch  der  Fehler  behoben 
werden  würde.  Der  Fehler  liegt  nicht  an  den  Pressen  und  den  Ma¬ 
trizen. 

Zu  Frage  195.  Probierofen.  Siebente  Antwort.  Bezüglich  der 

Konstruktion  eines  Probierofens  sei  auf  die  Schrift  von  Heinecke 
„Neuere  Öfen  der  Königl.  Porzellan-Manufaktur“  verwiesen.  Außer¬ 
dem  ist  das  Studium  der  gegenwärtig  in  der  Keramischen  Rundschau 
erscheinenden  Arbeit  von  Max  Schmidt  „Bau  und  Bauart  von  Stein¬ 
gutbrennöfen“  empfehlenswert. 

Zu  Frage  196.  Plastilina.  Dritte  Antwort.  Zur  Herstellung 
einer  Modelliermasse  rührt  man  30  Teile  Ölsäure  und  4  Teile  Zink¬ 
oxyd  bis  zur  Seifenbildung;  alsdann  gibt  man  13  Teile  Olivenöl, 
die  mit  5  Teilen  Wachs  zusammengeschmolzen  sind,  hinzu  und  rührt 
zuletzt  15  Teile  gut  geschlämmten  trockenen  Ton  und  25  Teile 
Schwefelblüten  hinzu.  Die  ganze  Mischung  rührt  man  %  Stunde 
andauernd  bei  nicht  all  zu  großer  Wärme  mit  einem  beliebiger 
Farbstoff  und  knet?t  nach  dem  Erkalten  gut  durch. 

Zu  Frage  201.  Bleifreie  Dachziegelglasur.  Vierte  Antwort 
Als  weiß  deckende  Glasur  für  dunklen  Scherben,  die  bei  900 — 1000' 
schmilzt,  sei  Ihnen  folgende  bleifreie  Irdengeschirr-Glasur  emp¬ 
fohlen: 

100  Gew.-T.  Feldspat 
50  ..  Kaolin 

200  .,  Borax 

28  „  Zinnoxyd 

werden  zusammen  gefrittet  und  ergeben  die  fertige  Glasur.  Fall; 
Sie  die  Dachziegel  bei  etwas  höherer  Temperatur  glattbrenner 
können,  wäre  folgende  tadellos  deckende,  bleiarme  Glasur  der  star¬ 
ken  Deckkraft  und  der  glänzend  weißen  Farbe  wegen  noch  mehr  zi 


empfehlen: 

Fritte: 

Mühlenversatz: 

300  Gew.-T.  öuarz 

90  Gew.-T. 

Fritte 

60  „  entwässerte 

Soda 

5 

Bleiweiß 

40  .,  Salpeter 

5 

Kaolin 

60  „  Witherit 

40  „  Zinkoxyd 

100  „  Zinnoxyd 

.  •  w  i'y  V/  j,  •  . 

250  „  Feldspat 

■%  *  ’  ' 

150  .,  Borsäure 

■» 

Fünfte  Antwort.  Stellen  Sie  mit  folgenden 

Versätzen  Ver 

suche  an: 

Fritte: 

I  II 

III 

Feldspat 

370.6 

223.0 

— 

Magnesiumkarbonat 

14.0 

8,4 

— 

Bariumkarbonat 

32.6 

20,0 

— 

Kalkspat 

66.1 

40,0 

80,0 

Ouarz 

100.0 

60,0 

240.0 

Borax 

491.7 

283,7 

190.0 

Natronsalpeter 

32,0 

20,0 

— 

Soda 

70,0 

55,0 

— 

Borsäure 

165.0 

71,0 

60,0 

Pottasche 

— 

— 

70.0 

Mühlenversatz, 

Segerkegel  01a 

: 

Glasur 

1. 

2.  3. 

4.  1. 

Fritte  I 

200 

200 

-TT-  - 

Fritte  II 

— 

200 

200 

Fritte  III 

— 

—  — 

—  100 

Kaolin,  gebrannt 

15 

30  30 

20 

Ouarz 

5 

20  10 

30  20 

Zinnoxyd 

22 

25  24 

25  15 

Kaolin,  roh 

— 

—  — 

—  30 

Zu  Frage  202.  Versatz  für 

Graphittiegel.  Da  der  gemahlem 

Graphit  keine  wesentliche  Bindefähigkeit  hat,  so  ist  es  nötig,  ihr 
mit  bindendem  Rohton  zu  versetzen.  Das  Mischungsverhältnis  um 
die  Korngröße  wird  sich  immer  nach  dem  Verwendungszweck  de 
Tiegel,  nach  der  Beschaffenheit  des  Graphits  und  nach  der  Binde 
fähigkeit  des  Rohtones  richten.  Es  wäre  demnach  durchaus  übereilt 
wenn  man  Ihnen  kurzweg  Mischungsverhältnisse  angeben  würde 
Es  ist  ratsam,  zunächst  mit  der  nachstehenden  Mischung  Versuch' 
anzustellen  und  dann,  wenn  nötig,  langsam  mit  dem  Zusatz  voi 
Rohton  etwas  höher  zu  gehen.  Versuchen  Sie  zunächst  3  Teil 
Graphit,  1  Teil  gebrannten  Ton  und  2  Teile  rohen  Bindeton  vo' 
Großalmerode  zu  verwenden.  Als  Korngröße  für  das  gemahlen 
Gut  ist  eine  Siebweite  von  16  Maschen  auf  den  Ouadratzentimete 
zu  wählen.  Für  solche  Schmelzgefäße,  welche  einem  öfteren  plötz 
liehen  Temperaturwechsel  ausgesetzt  werden,  z.  B.  zu  ihrer  Ent 
leerung  oft  aus  dem  Ofen  genommen  werden  müssen,  empfiehlt  e 
sich,  das  gebrannte  Material  und  den  Graphit  in  noch  gröberer  Kör 
nung  zu  verwenden:  denn  je  feiner  die  Körnung  des  Scherbens  ist 
um  so  empfindlicher  ist  die  Masse  gegen  plötzlichen  Temperatur 
Wechsel.  Das  Springen  der  Schmelztiegel  hängt  weniger  von  de 
Feuerbeständigkeit  der  Masse  ab.  als  von  dem  plötzlichen  Wechse 
der  Temperatur.  Die  Feuerbeständigkeit,  für  die  Sie  den  Seger 
kegel  19  anführen,  hat  mithin  mit  dem  Springen  der  Schmelztiege 
nichts  zu  tun,  bei  ungenügender  Feuerbeständigkeit  springt  da 
Schmelzgefäß  nicht,  sondern  es  ändert  seine  Form,  verzieht  sich  un 


Mühlversatz. 
314  Fritte 
35  Feldspat 
2  Magnesit 
15  Marmormehl 
7  Zinkoxyd 
30  Sand 


y, 

Kibt  dem  Druck  des  darin  befindlichen  Schmelzgutes  nach.  Der  an¬ 
gesehene  Satz  wird  sicher  den  Ansprüchen  an  die  Feuerfestigkeit 
genügen.  Zu  der  Herstellung  solcher  Schmelztiegel  dürfte  sich  das 
Dr.  Webersche  Gießverfahren  besonders  empfehlen. 

Zweite  Antwort.  Zum  Schmelzen  von  Gußstahl  und  anderen 
Metallen,  nicht  aber  zum  Schmelzen  von  Glasuren,  Emails  und 
Gläsern,  werden  Graphittiegel  benutzt.  Man  gibt  dem  Ceylon- 
Graphit  den  Vorzug,  da  er  wegen  seiner  blätterigen  Struktur  und 
größeren  Dichte  gegenüber  den  übrigen  Arten  besonders  geeignet 
ist,  da  er  bei  der  durch  Kollergänge  oder  Stampfwerke  vorzuneh¬ 
menden  Zerkleinerung  in  unendlich  viele  Blättchen  zerfällt  und  somit 
bei  der  Mischung  mit  den  tonigen  Bestandteilen  sich  bei  genügender 
Mahlfeinheit  außerordentlich  gleichmäßig  verteilt,  was  zur  Erzielung 
eines  widerstandsfähigen  Tiegels  von  größter  Wichtigkeit  ist.  Es 
ist  dafür  zu  sorgen,  daß  das  Pulver  nach  erfolgter  Mahlung  eine 
möglichst  gleichmäßige  Feinheit  hat;  dasselbe  gilt  auch  für  die  zu 
verwendenden  Tone,  Schamotte  und  Sand.  Als  Bindemittel  benutzt 
man  vorzugsweise  die  feuerfesten  Tone  von  Klingenberg  und  Grün¬ 
stadt  und  vermahlt  sie  in  trockenem  Zustande  zu  einem  äußerst 
feinen  Mehl.  Zeigt  das  mit  den  Graphitschüppchen,  die  zweck¬ 
mäßiger  Weise  etwas  gröber  gewählt  werden  als  das  Tonmehl,  und 
mit  letzterem  durch  innige  Mischung  erzeugte  Fabrikat  eine  zu  große 
Schwindung,  so  muß  ein  Teil  des  Tonmehls  durch  eisenfreien  Quarz- 
sand  ersetzt  werden,  dessen  Größe  etwa  derjenigen  von  Mohnsamen 
entsprechen  muß.  Für  pyrometrisch  höher  stehende  Erzeugnisse 
wird  der  Ouarz  durch  feuerfeste  Schamotte  ersetzt,  doch  dürften 
Sie  in  Ihrem  Falle  mit  Ouarz  als  Magerungsmittel  auskommen 
können.  Zeigt  aber  die  Mischung  Neigung  zum  Springen  und 
Reißen,  so  ist  unter  allen  Umständen  der  Ouarz  wenigstens  zum 
Teil  durch  Schamotte  zu  ersetzen,  was  empirisch  ausprobiert  wer¬ 
den  muß. 

Eine  brauchbare  Mischung  besteht  aus- 
75  Gew.-T.  Ton 

25  „  Ouarz  bezw.  Schamotte 

100  „  Graphit  von  Ceylon 

Bei  der  Zubereitung  ist  darauf  zu  achten,  daß  die  Mischung 
mäßig  angefeuchtet  zur  gleichmäßigen  Durchfeuchtung  längere  Zeit 
liegen  bleibt  und  alsdann  in  einem  Tonschneider  gleichmäßig  durch¬ 
gearbeitet  wird.  Man  läßt  dann  die  auf  der  Masseschlagmaschine 
gründlich  durchknetete  Masse  längere  Zeit  zum  Durchfaulen  im 
Keller  lagern. 

Dritte  Antwort.  Die  Zusammensetzung  der  Graphittiegel  ist 
sehr  verschieden;  sie  richtet  sich  ganz  nach  dem  Verwendungs¬ 
zweck  der  Tiegel.  Bewährte  Tiegelversätze  sind: 


I. 

50  Graphit 

35  feuerfester  Ton  von  Groß¬ 
almerode 

10  Schamotte,  feinkörnig 
5  Ouarz,  feinkörnig 


II. 

40  feuerfester  Ton 
30  Graphit 
20  Koks 

10  Tiegelscherben 


III. 

40  Graphit 
40  feuerfester  Ton 
20  Schamotte 

Graphittiegel  werden  um  so  widerstandsfähiger,  je  mehr  Gra¬ 
phit  sie  enthalten.  Durch  Zusatz  geringer  Mengen  von  körnigem 
Ouarz  wird  die  Schwindung  herabgedrückt;  Zusätze  von  Sägemehl 
und  dergl.  machen  die  Tiegel  porös. 

Vierte  Antwort.  Bel  der  Fabrikation  von  Graphittiegeln  ist  zu- 
lächst  darauf  zu  achten,  daß  der  zu  verwendende  Ton  frei  von 
.dien  Unreinigkeiten  wie  Eisen,  Sand  usw.  ist.  Dieser  Ton  wird  ge- 
rocknet  und  ganz  fein  gepulvert.  Ebenso  wird  der  Graphit  fein 
{emahlen  und  gesiebt.  Man  nimmt  nun  1  Teil  Ceylon-Graphit  und 
?  Teile  Passauer  Ton  und  mischt  sie  zunächst  im  trockenen  Zu¬ 
stande  sehr  innig.  Hierauf  wird  das  Gemisch  ndt  warmem  Wasser 
ingefeuchtet  und  liegen  gelassen.  Nach  einigen  Tagen  läßt  man 
lie  Masse  umstechen  und  durchtreten,  welche  Arbeit  vier  bis  fünf 
Vlal  wiederholt  wird.  Hat  man  einen  Tonschneider  zur  Hand,  so 
aßt  man  die  Masse  so  lange  durchgehen,  bis  sie  knetbar  ist  und 
lurch  und  durch  gleichmäßig  erscheint.  Nun  wird  die  Masse  ent¬ 
weder  mit  der  Hand  oder  auf  der  Drehscheibe  zu  Tiegeln  geformt. 

Zu  Frage  203.  Pressen  von  Milchschüsseln.  Das  Pressen  von 
Vlilchweidlingen  auf  Blumentopfpressen  läßt  sich  wohl  durchführen. 
:s  sei  aber  darauf  hingewiesen,  daß  nicht  jeder  Arbeitston  zum 
^ressen  geeignet  ist.  Viele  Blumentopffabrikanten  haben  mit  dem 
^ressen  so  schlechte  Erfahrungen  gemacht,  daß  sie  wieder  zum  Ein¬ 
ormen  der  Töpfe  in  Gipsformen  übergegangen  sind.  An  anderen 
■'teilen  wieder  arbeiten  die  Pressen  zur  vollen  Zufriedenheit.  Eine 
veitere  Schwierigkeit  bietet  aber  das  Glasieren  der  gepreßten  Weid- 
inge.  Da  die  Form  und  der  Stempel  der  Presse  geölt  werden  miis- 
ien,  damit  der  Formling  glatt  aus  der  Form  herausgeht,  ist  es  nicht 
nöglich,  ein  gepreßtes  Stück  roh  zu  glasieren,  denn  die  fettige 
Oberfläche  nimmt  keine  Glasur  an.  Man  müßte  deshalb  die  Weid- 
itige  zuerst  verglühen,  um  das  öl  zu  verbrennen.  Durch  den  zwei- 
naligen  Brand  wird  aber  die  Ware  verteuert.  Unter  diesen  Um¬ 
wänden  dürfte  das  Pressen  keine  Vorteile  bieten.  —  Auf  alle  Fälle 
mpfiehlt  es  sich,  in  der  Fabrik,  die  die  Presse  liefern  soll,  zunächst 
nit  der  Masse  Versuche  anstellen  zu  lassen  und  erst  dann  die 
fresse  zu  kaufen,  wenn  diese  Versuche  erfolgreich  waren. 

Zweite  Antwort.  Milchweidlinge  lassen  sich  recht  gut  auf  einer 
Mumentopfpresse  herstellen,  es  ist  aber  zu  empfehlen,  die  gepreßten 
Weidlinge  erst  einer  Temperatur  von  wenigstens  4—500“  auszu¬ 


setzen,  damit  das  Ol  vollständig  verdampft,  ehe  sie  glasiert  werden. 
Sonst  ist  der  Ausfall  zu  groß,  das  heißt,  es  kommen  sehr  viele 
Schüsseln  aus  dem  Brande,  bei  welchen  glasurfreie  Stellen  vorhan¬ 
den  sind.  Im  übrigen  ist  die  Herstellung  dieser  Milchweidlinge  in 
Gipsformen  mit  der  mechanischen  Scheibe  zweckmäßiger  und 
sauberer. 

Zu  Frage  204.  Setzweise  von  Porzellanbrennöfen.  Es  ist 

irrig,  bei  der  Wirkung  der  Flammen  in  einem  Porzellanbrennofen 
von  einer  Pressung  des  Feuers  zu  sprechen,  solange  nicht  durch  ir¬ 
gend  ein  mechanisches  Hilfsmittel  eine  tatsächliche  Pressung  des 
Feuers  herbeigeführt  wird,  was  hier  jedenfalls  nicht  in  Betracht 
kommt.  Der  Abstand  zwischen  der  Ofenmauer  und  dem  ersten  Kranz 
beträgt  bei  einem  Porzellanbrennofen  mit  Sturzflamme  gewöhnlich 
20  30  cm.  je  nach  der  Größe  des  Ofens. 

Zweite  Antwort.  Der  Abstand  zwischen  Ofenmauer  und  dem 
ersten  Kranze  beträgt  bei  Baumann-Öfen  etwa  10 — 12  cm.  Was 
Sie  mit  der  Pressung  der  Flamme  bezwecken,  ist  unverständlich; 
die  Flamme  soll  im  Gegenteil  hier  freie  Bewegung  haben  und  oben 
eine  20  cm  hohe  Gasse  finden,  die  sich  allmählich  nach  der  Ofen¬ 
mitte  am  Mittelfuchs  auf  etwa  4  cm  verringert.  Der  Einsatz  hängt 
im  übrigen  vom  starken  oder  schwachen  Zug  des  Ofens  ab.  Jeüe 
Verengung  schwächt  den  Zug.  Man  erkennt  den  zu  starken  Zug 
an  gelblicher  Transparenz  des  Brenngutes  bei  Verwendung  guter 
Rohstoffe.  Öfen  mit  zu  starkem  Zug,  der  in  zu  weitem  hohen 
Schornstein,  zu  weiten  Kanälen,  falschen  Bodenfüchsen  seine  Ur¬ 
sache  hat,  ergeben  ein  ganzes  Heer  von  Fehlern.  An  der  Beurtei¬ 
lung  der  Transparenz  kann  man  bei  gutem  Masseversatz  die  Zug¬ 
verhältnisse  tunlichst  abstimmen.  Man  verengt  die  Bodenbüchsen 
oder  auch  unten  die  aufsteigenden  Kanäle,  wenn  gelbe  Transpa¬ 
renz  auftritt  und  setzt  den  Ofen  Kapsel  an  Kapsel  mit  den  oben 
erwähnten  Ofenwandzwischenräumen,  Decken-  und  Bodengasse. 
Wenn  Sie  die  Ofen wandgasse  zu  eng  setzen,  kann  bei  stark  ziehen¬ 
den,  also  gelbe  Transparenz  gebenden  Öfen  bei  scharf  greifender 
Kohle  eine  örtliche  Überhitzung  des  ersten  Kranzes  eintreten,  der 
sich  dann  an  die  Wand  neigt  oder  ganz  zusammenschmilzt.  Bei 
Beurteilung  des  Einsatzes  sind  eine  Menge  von  Umständen  zu  be¬ 
achten,  wie  Masseversatz,  Ofenzug.  Kohlenmarke,  Beschickungs¬ 
weise  der  Feuerung  (d.  h.  in  welchen  Zeitpunkten  des  Nieder¬ 
brandes  geschürt  werden  muß  und  welche  Mengen),  daß  Ihnen 
niemals  mit  der  einfachen  Angabe  einer  Brennweise  gedient  ist. 

Dritte  Antwort.  Der  erste  Ring  bei  Porzellanöfen  soll  etwa 
8 — 10  cm  von  der  Ofenwand  entfernt  gesetzt  werden.  Je  nach  den 
Zugverhältnissen  wird  man  bei  dem  einen  Ofen  mit  8  cm  auskom¬ 
men,  bei  einem  anderen  Ofen  werden  sich  10  cm  besser  bewäh¬ 
ren;  es  kann  aber  auch  Vorkommen,  daß  sich  12  cm  Abstand  not¬ 
wendig  machen.  Nur  durch  Beobachten  und  Probieren  können 
Sie  das  günstigste  Maß  feststellen. 

Vierte  Antwort.  Der  Abstand  des  ersten  Kranzes  vom  Futter 
richtet  sich  ganz  nach  den  Zugverhältnissen  des  Ofens  und  nach 
deir  Anordnung  der  Sohlfiichse.  Die  übrige  Setzweise  muß  eben¬ 
falls  in  Betracht  kommen.  Ich  lasse  z.  B.  den  ersten  Kranz  vier 
Finger  breit  abrücken.  Die  Vierfingerbreite  des  Setzers  ent¬ 
spricht  etwa  8 — 9  cm.  Die  Stöße  werden  dicht,  d.  h.  ohne  Zwi¬ 
schenräume  und  auf  12  cm  hohe  Bumsen  gesetzt.  Als  untere  und 
obere  Grenze  sehe  ich  7  und  11  cm  Abstand  an.  Sie  können  dem 
Setzer,  wenn  Sie  das  richtige  Maß  durch  Proben  ermittelt  haben 
und  genau  gehen  wollen,  eine  Lehre  in  Form  eines  Brettchens  oder 
noch  einfacher  ein  Stück  Kapselring  von  entsprechender  Breite  an 
die  Hand  geben. 

Fünfte  Antwort.  Beim  Einsetzen  von  Sturzflammöfen  bleibt 
man  im  Mittel  etwa  12  cm  mit  dem  ersten  Kranz  vom  Futtermauer¬ 
werk  entfernt.  Dieses  Absätzen  hat  aber  mit  einer  Pressung  dei 
Flamme  nicht  das  Geringste  zu  tun.  Man  strebt  im  Gegenteil  durch 
Einhalten  dieses  Abstandes  ein  freies  Ausbreiten  der  Flamme  an 
und  setzt  aus  demselben  Grunde  auch  die  vor  den  Eintrittsöffnungen 
des  Feuers  stehenden  Stöße  20—25  cm  niedriger  als  die  übrigen. 
Die  Flamme  soll  dadurch  Gelegenheit  haben,  ungehindert  in  die 
Ofenmitte  Vordringen  zu  können.  Die  Pressung  des  Feuers  soll  bei 
einem  richtig  konstruierten  und  gesetzten  Ofen  durch  die  Sohlen- 
fiichse  bewirkt  werden;  deshalb  macht  man  die  gesamte  Feueraus¬ 
strömung,  also  die  Summe  der  Querschnitte  aller  Sohlenfüchse 
gleich  Vs  der  Feuereinströmungen.  Das  Ofeninnere  sollen  die  Flam¬ 
men  ganz  ungehindert  durchfluten  können,  und  es  ist  Sache  des 
Setzers,  dies  durch  gleichmäßiges  Verteilen  der  großen  und  kleinen 
Stöße  zu  vermitteln.  Dabei  ist  zu  beachten,  daß  die  Flamme  stets 
dem  kürzesten  Ausgang  zustrebt;  infolge  dessen  macht  man  die 
Querschnitte  der  Fuchslöcher  nach  der  Mitte  des  Ofens  zu  etwas 
größer  und  hilft  noch  dadurch  nach,  daß  man  einige  große 
Stöße  in  die  Ofenmitte  setzt.  Zwischen  den  größeren  Stößen  ent¬ 
stehen  größere  Lücken,  und  diese  bewirken,  daß  auch  nach  der  Mitte 
des  Einsatzes  genügend  Flammen  schlagen,  daß  also  der  Ofen 
gleichmäßig  durchgebrannt  werden  kann. 

Sechste  Antwort.  Um  einen  möglichst  großen  nutzbaren  Raum 
zu  erhalten,  dabei  gleichzeitig  aber  der  Flamme  eine  geeignete 
Führung  nach  dem  Gewölbe  zu  geben,  woselbst  sie  sich  bricht  und. 
dem  Zuge  nach  unten  folgend,  zwischen  den  Kapselstößen  abwärts 
zieht,  empfiehlt  es  sich,  die  Rückwand  einer  jeden  Feuerung  schräg 
ansteigen  zu  lassen,  und  zwar  mindestens  bis  zur  halben  Höhe  des 
Brennraumes,  von  dessen  Sohle  aus  gerechnet.  Die  Kapselstöße 
sind  etwa  handbreit  von  der  Ofenwandung  bezw.  von  den  Feue¬ 
rungsschirmen  abzusetzen.  Von  großem  Einfluß  auf  den  Zug  ist  auch 


476.  Nr.  43. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU 


20.  Jahrg.  1912. 


die  Gestaltung  des  Gewölbes,  welches  bei  Sturzflammöfen  mög¬ 
lichst  flach  gehalten  werden  muß. 

Zu  Frage  205.  Fritteofen  mit  Gasfeuerung.  Gegen  Ihr  Vor¬ 
haben,  Ihren  Fritteofen  für  Eisenemail  mit  Leuchtgas  zu  beheizen,  ist 
an  sich  nichts  einzuwenden.  Reduktionswirkungen  treten  nicht  auf, 
wenn  durch  ein  Gebläse  und  richtige  Konstruktion  dss  Brenners  für 
genügende  Luftzufuhr  gesorgt  wird.  Ob  der  Abstand  des  Gewölbe¬ 
bogens  vom  Schmelzbett  mit  85  cm  Höhe  richtig  gewählt  ist,  läßt 
sich  nicht  mit  Sicherheit  sagen,  weil  Sie  die  Größe  des  Schmelz¬ 
raumes,  die  dafür  maßgebend  ist,  nicht  angeben.  Zu  beachten  ist 
aber  der  Kostenpunkt.  Mir  ist  ein  Fall  bekannt,  wo  für  diesen 
Zweck  Leuchtgas  verwendet  wird.  Nach  den  dort  gemachten  Er¬ 
fahrungen  kann  man  die  Leuchtgasbeheizung  sicher  viermal  so  hoch 
ansetzen,  wie  die  Beheizung  mit  Steinkohlen,  sei  es  in  direkter, 
Halbgas-  oder  Generatorgasfeuerung.  Auch  für  kleinere  Schmelz¬ 
anlagen  läßt  sich  die  bedeutend  billigere  Generatorgasfeuerung  sehr 
leicht  verwenden. 

Zweite  Antwort.  Leuchtgas  ist  zur  Beheizung  eines  Fritte¬ 
ofens  für  Eisenemail  durchaus  geeignet,  wenn  der  Preis  des  Gases 
keine  Rolle  spielt.  Die  Beheizung  des  Ofens  mit  Kohle,  Halbgas 
oder  mit  Generatorgas  stellt  sich  natürlich  wesentlich  billiger,  als 
die  Beheizung  mit  Leuchtgas.  Ein  reduzierender  Einfluß  ist  bei 
richtiger  Bauart  des  Ofens  nicht  zu  befürchten.  Der  Gewölbebogen 
liegt  reichlich  hoch  über  dem  Schmelzbett,  und  dadurch  würde  ein 
langsameres  Arbeiten  dies  Ofens  veranlaßt;  können  Sie  viel¬ 
leicht  einen  Bogen  hineinschlagen,  damit  der  Abstand  geringer 
wird?  Beim  Betriebe  mit  Leuchtgas  ist  eine  geeignete  Brenner¬ 
konstruktion  und  die  Zuführung  gut  vorgewärmter  Sekundärluft 
wesentlich.  Zur  Lieferung  der  Brenner,  der  Zeichnung  zum  Bau  des 
Ofens  oder  auch  zum  Bau  des  Ofens  selbst  empfiehlt  sich  in  eigner 
Zuschrift  die  Spezialfirma  H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schleußig. 

Dritte  Antwort.  Leuchtgas  eignet  sich,  vorausgesetzt  daß  es 
nicht  zu  teuer  ist,  sehr  gut  zum  Fritten.  Die  Vorzüge  sind  Rein¬ 
lichkeit  im  Betriebe,  leichte  Luftzufuhrregulierung  und  somit  auch 
leichte  Einhaltung  oxydierender  Ofenluft.  Um  gut  zu  arbeiten,  muß 
die  Wärme  gut  ausgeniitzt,  also  gepreßt  werden.  Durch  Pressung 
und  direkte  Berührung  der  Flamme  mit  dem  Schmelzgut  kann  aber 
leicht  die  schädliche  Reduktion  eintreten.  Da  mir  die  Höhe  des  Ge¬ 
wölbes  etwas  reichlich  erscheint,  so  versuchen  Sie  zunächst,  diese 
durch  eine  einfache  Einlage  (vielleicht  eine  Muffeldecke  oder  Scha¬ 
motteplatte)  ,so  weit  zu  verringern,  bis  Sie  das  richtige  Maß  gefun¬ 
den  zu  haben  glauben.  Das  Herunterrücken  des  Gewölbes  oder 
Heben  des  Bettes  steht  Ihnen  dann  immer  noch  frei.  Schöneres 
Email  erzielen  Sie,  wenn  dem  Feuer  der  Zutritt  zur  Schmelze  durch 
eine  dünne  Schamottewand  versperrt  wird.  Diese  Wand  kann  sehr 
dünn  und  leicht  auswechselbar  eingerichtet  sein. 

Vierte  Antwort.  Von  einer  Beheizung  eines  Fritteofens  mit 
Leuchtgas  ist  aus  technischen,  praktischen  und  ökonomischen  Grün¬ 
den  abzuraten.  Zunächst  stellt  sich  diese  Beheizung  gegenüber 
anderen  Befeuerungsarten  zu  teuer,  dann  eignet  sich  Leuchtgas  in¬ 
folge  seiner  Zusammensetzung  wenig  für  technische  Heizzwecke. 
Ohne  nähere  Kenntnis  der  einschlägigen  Verhältnisse  läßt  sich 
schwer  sagen,  ob  sich  der  vorhandene  Ofen  für  Gasbeheizung  eig- 
net.  Ist  der  Bedarf  an_  Fritte  ausreichend  oder  lassen  sich  unter 
Umständen  noch  andere  Öfen  mit  Gasfeuerung  ausrüsten,  so  em¬ 
pfiehlt  sich  die  Erbauung  eines  Druckgaserzeugers  und  die  Anlage 
eines  einfachen  Lufterhitzungsapparates.  Die  Gasfeuerung  läßt, 
sich  nur  wirksam  gestalten,  wenn  die  Sekundärluft  hochgradig  er¬ 
hitzt  wird.  Handelt  es  sich  um  Ofenanlagen  geringeren  Umfanges, 
so  ist  die  Halbgasfeuerung  zu  empfehlen.  Zu  jeder  weiteren  Aus¬ 
kunft  empfiehlt  sich  Hütteningenieur  Max  von  Reiboldt  in  Coburg. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Totenschau.  Friedrich  Kratzenstein,  Mitglied  des  Aufsichtsrats 
der  Buckauer  Porzellan-Manufaktur  in  Magdeburg-Buckau. 

Ernst  Hentschel,  Leiter  der  Arbeitsstätte  in  Bodeubach  der 
Stettiner  Chamottefabrik  A.-G.  vorm.  Didier. 

Auszeichnung.  Kommerzienrat  Philipp  Rosenthal  in  Selb  wurde 
aus  Anlaß  des  Schlusses  der  Bayrischen  Gewerbeschau  die  Prinz¬ 
regent  Luitpold-Medaille  verliehen. 

Marienberger  Mosaikplattenfabrik  Akt.-Ges.  Der  Bruttogewinn 
jn’cMi  122  125,85  M.  Nach  Abzug  der  Abschreibungen  von 

'ui-?  ™  un(l  zuzüglich  14  455,48  M  Gewinnvortrag  aus  1910/11 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  97  079,76  M.  Es  soll  eine  Dividende 
von  7 A  v.  H.  verteilt  werden.  Der  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft 
besteht  jetzt  aus  folgenden  Herren;  Königl.  Kommerzienrat  Gottfried 
fietzschner  (Kronach)  Vorsitzender,  Großkaufmann  Werner  Münch 
(Hof)  Stellv.  Vorsitzender,  Privatier  Alfred  Klunker  (Hof)  und  Fa¬ 
brikbesitzer  Dr.  Otto  Lindner  (Fichtelberg  i.  B.) 


F  L  C*hum?,t;te"uUnd  Dinas-We<-ke  W.  Birschel  &  Ritter,  A.-G., 
trkerath.  Wie  berichtet  wird,  verteilt  die  Gesellschaft  auch  für  das 
abgelaufene  zweite  Geschäftsjahr,  keine  Dividende;  der  Überschuß 
soll  \  lelmehr  zu  verstärkten  Abschreibungen  verwendet  werden. 

Richard  Eckert  &  Co.  A.-G.,  Porzellanfabrik.  Volkstedt.  Ordent- 
u  Dff--ra  Versammlung:  30.  Oktober  1912.  nachmittags  2  Uhr. 
in  dem  Pflanzelschen  Lokale  in  Saalfeld  (Saale). 

Buckauer  Porzellan-Manufaktur  A.-G.  Außerordentliche  Gene¬ 


ralversammlung:  5.  November,  nachmittags  4  Uhr,  im  Geschäfts¬ 
hause  der  Gesellschaft,  Buckau,  Coquistraße  2/3.  Tagesordnung: 
1.  Neuwahl  eines  Aufsichtsratsmitgliedes  für  den  verstorbenen  Herrn 
Kaufmann  Fr.  Kratzenstein.  2.  Bericht  des  Vorstandes. 

Geestemünde.  Otto  Schmale  hat  sein  Porzellan-  und  Glasge¬ 
schäft  an  Henry  Schumacher  übergeben. 

Frankfurt  a.  M.  Die  Glas-  und  Porzellanhandlung  P.  A.  Tacchis 
Nachfolger  ist  durch  Kauf  an  die  Firma  Bing  jr.  &  Co.  übergegangen. 

Kanienz.  Arthur  Fuchs  hat  die  Kommolsche  Töpferei.  Bautze- 
nerstraße  130,  am  1.  d.  M.  wieder  in  Betrieb  gesetzt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Steinbach  a.  W.  Neu  eingetragen  wurde:  Porzellanfabrik  Wol- 
demar  Meinhold,  Steinbach  a.  W.  Inhaber:  Kaufmann  Woldemar 
Meinhold. 

Kranichfeld.  Neu  eingetragen  wurde:  Ernst  Uhlmann,  Porzel¬ 
lanfabrik.  Inhaber:  Kaufmann  Ernst  Uhlmann. 

Meierhöfen.  Neu  eingetragen  wurde:  Eberhard  &  Co.,  Kom¬ 
manditgesellschaft  (frühere  Firma  Britannia  Porcelain  Works  Moser 
Brothers).  Persönlich  haftende  Gesellschafter:  Prokurist  Ludwig 
Eberhard  (Altrohlau)  und  Privatier  Rudolf  Kohlert  (Altrohlau). 

Charlottenburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Oberschlesische 
Chamotte-  und  Ziegelei-Gesellschaft  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Un¬ 
ternehmens:  Der  Erwerb  und  Betrieb  von  Unternehmungen  der 
Schamotte-  und  Ziegeleiindustrie  in  Oberschlesien  und  die  damit 
im  Zusammenhang  stehenden  Geschäfte.  Stammkapital:  20  000  M. 
Geschäftsführer:  Rechtsanwalt  Dr.  Wilhelm  Freund  (Charlottenburg). 

München.  Neu  eingetragen  wurde:  Heinrich  Seiler.  Inhaber: 
Kaufmann  Heinrich  Seiler.  Tonofenniederlage. 

Rudolstadt.  Schwarzburger  Porzellanfabrik  Adelbert  Engel¬ 
mann.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Carl  F.  Arnoldt.  Die  Firma  ist  geändert  in:  Schwarzburger 
Porzellanfabrik  Carl  F.  Arnoldt. 

Wien.  Österr. -ungar.  Isolatoren-Werke,  Gesellschaft  m.  b.  H. 
in  Liquidation.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Liegnitz.  Heinrich  Hirschberg,  Porzellan-  und  Glasmalerei. 
Kaufmann  Karl  Nonn  ist  in  das  Geschäft  als  persönlich  haftender 
Gesellschafter  eingetreten.  Zur  Vertretung  der  Gesellschaft  sind 
beide  Gesellschafter  gemeinschaftlich  berechtigt. 

Chemnitz.  S.  Giitte  vorm.  Heinrich  Gütte.  Der  bisherige  In¬ 
haber  Friedrich  Arthur  Giitte  ist  infolge  Ablebens  ausgeschieden. 
Der  seitherige  Geschäftsführer  Ofensetzer  Carl  August  Emil  Pohl 
ist  Inhaber.  Er  haftet  nicht  für  die  im  Betriebe  des  Geschäfts  be¬ 
gründeten  Verbindlichkeiten  des  bisherigen  Inhabers,  es  gehen  auch 
nicht  die  in  dem  Betriebe  begründeten  Forderungen  auf  ihn  über. 

Flensburg.  C.  F.  Janssen,  Tonwaren-  und  Ofenfabrik.  Der 
Töpfermeister  Christoph  Friedrich  Janssen  ist  alleiniger  Inhaber 
der  Firma. 

Meinerzhagen.  Westfälische  Schmelztiegelwerke.  G.  m.  b.  H. 
Der  Kaufmann  Paul  Pusch  (Hannover)  ist  als  Geschäftsführer  aus¬ 
geschieden.  Das  Stammkapital  ist  um  30  000  M  erhöht,  es  beträgt 
jetzt  60  000  M. 

Selb.  Porzellanfabrik  Lorenz  Hutschenreuther,  A.-G.  Gesamt¬ 
prokura  mit  einem  Vorstandsmitgliede  oder  mit  einem  stellvertre¬ 
tenden  Vorstandsmitgliede  besitzt  Kaufmann  Paul  Agthe. 

Bitterfeld.  Bitterfelder  Verblendstein-  und  Terrakottenfabrik 
Dietze  &  Reichhelm,  G.  m.  b.  H.  Dem  Kaufmann  Friedrich  Schulze 
(Halle  a.  S.)  ist  Prokura  erteilt. 

Duisburg.  Scheidhauer  &  Gießing,  A.-G.,  Fabrik  feuerfester 
Produkte.  Dem  Betriebsdirektor  Hugo  Ackermann  ist  Prokura  in 
der  Weise  erteilt,  daß  er  zusammen  mit  einem  der  vorhandenen  Pro¬ 
kuristen  die  Gesellschaft  vertreten  kann. 

Hamburg.  Harms  &  Marcus,  Exporteure  für  keramische  Er¬ 
zeugnisse.  Prokura  ist  erteilt  an  Lorenz  Cäsar  Robert  Harms. 

Konkurse.  Gebrüder  Günther,  Ton-  und  Holzpfeifenfabrik  in 
Höhr.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Bayer  (Höhr).  Meldefrist: 
4  November  1912.  Gläubigerversammlung  und  Prüfungstermin:  12. 
November  1912,  vormittags  10  Uhr.  Offener  Arrest  und  Anzeige¬ 
pflicht:  4.  November  1912. 

Ofenfabrikant  Karl  Zunke  in  Velten.  Konkursverwalter:  Kauf¬ 
mann  Wilhelm  Goedel  (Berlin  W  62,  Bayreutherstr.  36).  Gläubiger¬ 
versammlung:  12.  November  1912.  vorm.  11  Uhr.  Prüfungstermin: 
17.  Dezember  1912,  vormittags  11  Uhr.  Meldefrist:  1.  Dezember  1912. 
Offener  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  1.  Dezember  1912. 

Ofensetzmeister  Oskar  Wagner  in  Gottesberg.  Vergleichs¬ 
termin:  6.  November  1912,  vormittags  10  Uhr. 

Königsborner  I  honwerke  Gebrüder  Gallasch  in  Unna-Königs¬ 
born.  Termin  zur  Prüfung  der  nachträglich  gemeldeten  Forderun¬ 
gen:  13.  November  1912,  vormittags  WA  Uhr. 

Glasindustrie. 

Auszeichnung.  Oskar  Zettler,  Teilhaber  der  Bayrischen  Hof- 
glasmalerei  F.  X.  Zettler  in  München,  wurde  aus  Anlaß  des  Schlusses 
der  Bayrischen  Gewerbeschau  die  Allerhöchste  Anerkennung  aus¬ 
gesprochen. 

Ernennung.  Der  Chemiker-Aspirant  Max  Tetschler  (Haida) 
wurde  als  Lehrer  der  Chemie  an  die  k.  k.  Fachschule  in  Stein¬ 
schönau  berufen. 
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Vereinigte  bayerische  Spiegel-  und  Tafelglaswerke  vorm. 
Schrenk  &  Co.  A.-G.  in  Neustadt  a.  W.-N.  Die  Gesellschaft  erzielte 
in  dem  am  30.  Juni  abgelaufenen  Geschäftsjahre  einschließlich  Vor- 
i  trag  einen  Uberschuß  von  178  915  M  (i.  V.  175  440  M).  aus  dem  u.  a. 
wieder  6  v.  H.  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien,  4  v.  H.  auf  die 
Stammaktien  gezahlt  und  37  128  M  (33  186)  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen  werden  sollen.  Wie  die  Verwaltung  im  Geschäftsbericht 
ausführt,  war  die  Produktion  der  Gesellschaft  infolge  des  schlechten 
Wasserstandes  wesentlich  kleiner  als  im  Vorjahre.  Durch  etwas 
höhere  Verkaufspreise  sei  aber  teilweise  ein  Ausgleich  geschaffen 
worden.  Bezüglich  der  Aussichten  wird  bemerkt,  daß  diese  mit  der 
Besserung  der  allgemeinen  Geschäftslage  in  Amerika  in  diesem  Land 
für  das  neue  Geschäftsjahr  günstiger  erscheinen,  ln  der  Bilanz  er¬ 
scheinen  u.  a.  Gebäude  mit  1  184  208  M  (1  202  037).  Warenvorräte 
mit  469  523  M  (458  418)  und  Debitoren  mit  1  226  467  M  (1  143  536). 
Kreditoren  hatten  822  644  M  (748  503)  zu  fordern. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Berliner  Diamant-Fliesen-Ge- 
sellschaft  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens:  Die  Herstellung 
und  der  Vertrieb  farbiger  Glasplatten  für  Wandbekleidung  und  son¬ 
stige  ähnliche  Zwecke.  Stammkapital:  20  000  M.  Geschäftsführer: 
Kaufmann  Magnus  Ritter.  Als  Einlage  auf  das  Stammkapital  wer¬ 
den  in  die  Gesellschaft  eingebracht  von  den  Gesellschaftern  Diplom¬ 
ingenieur  Dr.  Johannes  Bieneck  (Stuttgart)  und  Architekt  Gustav 
Daucher  (Stuttgart)  folgende  gemeinschaftliche  Erfindungen  und 
Rechte:  Ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  mit  Farbaufträgen  ver¬ 
sehenen  Glasplatten ;  ein  Verfahren,  solche  Glasplatten  derartig  auf 
Zement  und  Mörtelwänden  zu  befestigen,  daß  unter  normalen  Ver¬ 
hältnissen  die  Säuren  und  Salze  usw.  des  Mörtels  und  Zements  die 
Farbaufträge  dei  QJasplatten  nicht  angreifen;  die  Rechte  aus  den 
zwischen  ihnen  und  der  Firma  Rolff  Keller.  Zimmers  Nachfolger  und 
der  Firma  Hedinger  in  Stuttgart  geschlossenen  Verträgen  auf  Lie- 
ferung  der  zur  Herstellung  und  Befestigung  der  Glasplatten  erforder¬ 
lichen  Geheimmittel  (Politmasse  und  Politsäure)  mit  der  Maßgabe, 
daß  der  Vertrieb  nur  innerhalb  der  Provinz  Brandenburg  statt¬ 
findet,  daß  andererseits  aber  mit  Glasplatten  versehene  fertig  ge¬ 
stellte  Gegenstände  auch  nach  Orten  außerhalb  der  Provinz  Bran¬ 
denburg  verkauft  werden  können,  zum  vereinbarten  Werte  von 
10  000  M  unter  Verrechnung  von  je  5000  M  auf  ihre  Stammeinlage. 

Wolfratshausen.  Glashüttenwerke  Wolfratshausen  G.  m.  b.  H. 
Die  Firma  ist  erloschen. 

Achern.  Severin’sche  Patente-Verwertungs-Gesellschaft  m. 
b.  H.  An  Stelle  des  Fabrikdirektors  Max  Frank  (Straßburg  i.  E.) 
ist  Kaufmann  Andreas  genannt  Anselm  Wolff  (Straßburg)  zum  Ge¬ 
schäftsführer  bestellt. 

Gelsenkircheri.  Glas-  und  Spiegelmanufaktur.  A.-G.  Dem 
Oberingenieur  Erich  Rothe  ist  Kollektivprokura  erteilt  mit  der  Maß¬ 
gabe,  daß  er  befugt  ist,  mit  einem  der  bisherigen  Prokuristen  die 
Firma  rechtsverbindlich  zu  zeichnen. 

Weißwasser.  Schweig’sche  Glas-  und  Porzellanwerke.  A.-G. 
Die  Prokura  des  August  Schweig  ist  erloschen. 

Emailindustrie. 

Auszeichnung.  Dem  Klempnermeister  Eduard  Reineke  und  dem 
Maschinenmeister  Karl  Spörri  bei  den  Stanz-  und  Emaillierwerken 
vorm.  Carl  Thiel  &  Söhne  A.-G.  in  Lübeck  wurde  vom  Senat  der 
Stadt  Lübeck  die  Silberne  Medaille  für  langjährige  Treue  im  Dienste 
verliehen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Thale.  Emaille-Grossisten-Verband,  G.  m.  b.  H.  Der  Kaufmann 
Gustav  Eckstein  ist  als  Gesellschafter  ausgeschieden. 

Lauter.  Sächsische  Emaillier-  und  Stanzwerke,  vormals  Gebr. 
Gnüchtel,  A.-G.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Oskar  Wetzel  ist  er¬ 
loschen. 

Kunstgewerbe. 

Museum  für  Porzellankunst.  In  Verbindung  mit  dem  Museum 
für  Porzellankunst  in  Rudolstadt,  dessen  Zustandekommen  gesichert 
ist,  wird  die  Errichtung  einer  Kunstgewerbeschule  beabsichtigt. 
Zahlreiche  Industrielle  erklärten  sich  bereit,  dafür  Geldbeihilfen  zu 
gewähren,  und  auch  die  Regierung  steht  dem  Plane  wohlwollend 
gegenüber. 

Das  neue  Kunstgewerbemuseum  in  Leipzig.  Wie  bereits  mit¬ 
geteilt,  hat  der  Rat  für  das  neue  Kunstgewerbemuseum  hinter  der 
Johanniskirche  2 — 2Z\  Millionen  Mark  bewilligt.  Das  eigentliche 
Museum,  in  das  die  kunstgewerblichen  Sammlungen  des  Grassi- 
rnuseums  überführt  werden  sollen,  wird  aber  nur  ein  Drittel  der 
Baulichkeiten  füllen,  die  übrigen  Räume  sollen  den  Bibliotheken,  der 
Blättersammlung  mit  Buchbinderwerkstatt,  der  Expedition  und  Vor¬ 
tragssälen,  wechselnden  Ausstellungen,  und  vor  allem  dem  kera¬ 
mischen  Zentralmuseum  und  einer  großen  Ausstellungshalle  für 
Kunst-  und  gewerbliche  Ausstellungen  dienen.  Das  Museum  soll 
auch  dem  Handelsinteresse  der  Stadt  durch  große  keramische  Meß¬ 
ausstellungen  sowie  durch  ein  modernes  keramisches  Museum  dienen. 
Ferner  soll  hier  eine  historische  Sammlung  von  Musikinstrumenten 
untergebracht  werden,  und  schließlich  ist  eine  Abteilung  für  dekora¬ 
tive  Malerei  geplant. 


Ausstellungen. 

Internationale  Kunstausstellung  in  München.  Im  nächsten  Jahre 
soll  in  München  die  11.  Internationale  Kunstausstellung  stattfinden. 

IV.  Nordische  Gartenbau-Ausstellung  Kopenhagen  1912.  Auf 

der  Ausstellung  hatten  folgende  Firmen  keramische  Erzeugnisse  aus¬ 
gestellt:  Hermann  A.  Kähler  (Naestved),  Knabstrup  Lervarefabrik 
(Knabstrup),  Koebenhavns  Lervarefabrik  (Valby),  Vilh.  Hollesen 
(Kopenhagen),  Middelfart  Lervarefabrik  (Middelfart),  N.  J.  Nielsen 
(Kopenhagen),  P.  Ipsens  Enke  (Kopenhagen).  V.  J.  Nielsen  (Kopen¬ 
hagen). 

Verschiedenes. 

Arbeitgeber  und  Krankenkassen.  Nach  §  39  Absatz  2  des 
Krankenversicherungsgesetzes  können  Arbeitgeber,  die  auf  die  ihnen 
zustehende  Vertretung  in  der  Generalversammlung  oder  im  Vor¬ 
stande  der  Orts-,  Betriebs-  und  Innungskrankenkasse  verzichtet  ha¬ 
ben,  diese  Vertretung  nur  mit  Ablauf  einer  Wahlperiode  wieder  in 
Anspruch  nehmen.  Daher  kommt  es,  daß  zurzeit  in  den  Verwaltun¬ 
gen  verschiedener  Kassen  die  Arbeitgeber  nicht  vertreten  sind,  weil 
sie  teils  aus  mangelndem  Interesse,  teils  auch  aus  anderen  Gründen 
von  dem  ihnen  zustehenden  Wahlrecht  keinen  Gebrauch  gemacht 
haben.  Daß  sie  sich  durch  eine  derartige  Ausschaltung  unter  Um¬ 
ständen  erheblich  schädigen  können,  liegt  auf  der  Hand.  Es  sei  nur 
auf  die  in  solchen  Fällen  ohne  ihre  Mitwirkung  mögliche  Abände¬ 
rung  der  Kassensatzungen,  namentlich  auf  die  Erhöhung  der  Beiträge 
oder  der  Leistungen,  und  die  sich  daraus  für  die  Arbeitgeber  erge¬ 
benden  wirtschaftlichen  Folgen  —  auch  hinsichtlich  der  Invaliden¬ 
versicherung  —  hingewiesen.  Von  besonderer  Bedeutung  sind  die 
binnen  kurzem  wieder  beginnenden  Vertreterwahlen  im  Hinblick  auf 
die  notwendige  Umarbeitung  der  Kassensatzungen  entsprechend  den 
Vorschriften  der  Reichsversicherungsordnung.  Gleichzeitig  wird  auf 
die  durch  das  neue  Recht  den  Vorstandsmitgliedern  der  Krankenkassen 
übertragene  Befugnis  zur  Wahl  der  Beisitzer  in  dem  Spruch-  und 
Beschlußverfahren  vor  dem  Versicherungsamt  (§  40  ff.  R.  V.  O.)  und 
auf  die  Mitwirkung  bei  der  Wahl  der  Kassenbeamten  (§  349  a.  a.  O.) 
hingewiesen.  Es  liegen  demnach  für  die  Arbeitgeber  erhebliche 
Gründe  vor.  sich  diesmal  eingehender  als  sonst  mit  den  Angelegen¬ 
heiten  der  Krankenkassen  zu  beschäftigen,  namentlich  aber  sich  an 
den  kommenden  Wahlen  rege  zu  beteiligen  und  solche  Vertreter  zu 
wählen,  die  geeignet  und  bereit  sind,  den  Interessen  der  Arbeitgeber 
in  den  Kassen  ausreichende  Geltung  zu  verschaffen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Tscheslonitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Michelober  Tonwerke 
G.  m.  b.  H.  Unter  dieser  Firma  haben  die  Herren  Dr.  Paul  Loebel. 
Rechtsanwalt  (Saaz).  Josef  Freiherr  von  Zessner-Spitzenberg  (Herr¬ 
schaftsbesitz  in  Dobritschau),  Dr.  Johann  Czapka.  Rechtsanwalt 
(Podersam)  und  die  Firma  Ofen-  und  Tonwarenfabrik  vorm.  L.  &  C. 
Hardtmuth,  G.  m.  b.  H.  (Podersam)  eine  Gesellschaft  zum  Abbau  der 
Tonlager  auf  der  ..hohen  Guck“  mit  einem  Stammkapital  von 
80  000  K  errichtet.  Wilhelm  Tröger.  herrschaftlicher  Rentmeister 
(Dobritschau)  wurde  Prokura  erteilt. 

Frankfurt  a.  M.  Vulkan-Phonolit-Vertriebsgesellschaft  m.  b.  H„ 
Filiale  Frankfurt  a.  M.  Unter  dieser  Firma  hat  die  Vulkan-Phonolit- 
Vertriebsgesellschaft  m.  b.  H.  in  Hamburg  eine  Zweigniederlassung 
zu  Frankfurt  a.  M.  errichtet. 

Roisdorf.  Eduard  Schumann  &  Cie.,  Ouarzsandgruben.  Der 
Kaufmann  Wilhelm  Paul  Diederich  ist  alleiniger  Inhaber  der  Firma. 
Seine  Prokura  und  die  der  Witwe  Diederich  ist  erloschen. 

Berlin.  Max  Klamt.  Fabrik  mechanischer  Flaschenverschlüsse. 
Die  Firma  lautet  jetzt:  Max  Klamt  Inhaber  Joseph  Beier.  Fabrik  me¬ 
chanischer  Flaschenverschlüsse.  Inhaber:  Kaufmann  Joseph  Beier 
(Berlin).  Der  Übergang  der  in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  begrün¬ 
deten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  ist  bei  dem  Erwerbe  des 
Geschäfts  ausgeschlossen. 

Halle,  Saale.  Anhaitische  Kohlenwerke.  Die  Prokura  des  Fried¬ 
rich  Zschocke  ist  erloschen. 

Konkurs.  Domnick'sche  Glasballonhülsenfabrik  G.  m.  b.  H.  in 
Kaldenkirchen.  Termin  zur  Prüfung  der  nachträglich  angemeldeten 
Forderungen:  25  Oktober  1912,  vormittags  11  JA  Uhr. 

Verband  deutscher  Porzellanfabriken 
zur  Wahrung  keramischer  Interessen, 

G.  m.  b.  H. 

Die  Firmen 

Groh  &  Co.  in  Selb: 

Thomas  &  Stössel  in  Selb 

sind  dem  Verbände  als  Mitglieder  beigetreten. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  Lich^nrade-Berlin. 
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Ofenanlagen  mit  Manger’scher  Druckgasfeuerung  sind  Mimnzios. 


Gebr.Pfe 

Kai  s  ers  Le 


Zrau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstait 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 


fertigen 


Lichtdruck -Tafeln 


Ptatteofabriken/Mineralmühlenj 
QYlafchinen  für  dt'e  Glas 
und  Porte  Han.  - 

Qndu  irr  iß/'  - 

Kre/  u  Som^erUd.Miederscdlifr  b  Dr  ItUlAJ  I  ■  C' 


^Vollendetste  u.bewährte  Konstruktionen. 


*  "Ol 


~>#l  »  -1  / 1  TiT/ 


für  die  Keramische  Industrie  ln  Jeder  Auflage 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Atelieis.  Muster  umsonst. 


Fl  Herpressen 


Ia.  Form'  und  Modellgips 

für  Falzziegelwerke,  Porzellan-  u.  Steingutfabriken  offeriert  billigst 

Max  Dürre,  Osterode  a.  Harz. 


mit 


Schlammpumpe  oder  Druckluftanlage. 
Wasserpumpen.  Wasserreinigung. 

A.LG.Dehne,  Maschinenfabrik,  Halle  a.  S. 


5 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel.  Zwickau,  5a. 


* 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse : 
Keramische  Rundschau  Berlin  21 
Fernspr.:  Moabit  9400, 9401.9402.. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugswelse  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  31.  Oktober  1912. 


Verkundigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah¬ 
rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut  fabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spiilwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  in.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke  und 
des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 

150  Jahre  Porzellanfabrikation  in  Volkstedt. 


In  diesem  Jahrzehnt  sind  150  Jahre  verflossen,  seit  fast  zu 

(gleicher  Zeit  in  einer  Reihe  Thüringer  Ortschaften  Fabriken  ent¬ 
standen,  welche  echtes  Porzellan  herstellten  und  damit  den  Grund 
legten  zu  einer  Industrie,  die  heute  für  fast  den  ganzen  Thüringer 
Wald  von  ausschlaggebender  wirtschaftlicher  Bedeutung  ist.  Die 
damaligen  bescheidenen  Anfänge  haben  mit  der  Zeit  dahin  geführt, 
daß  im  Jahre  1910  von  den  248  in  Deutschland  bestehenden  Por¬ 
zellanfabriken  allein  143,  d.  h.  mehr  als  die  Hälfte,  auf  dem  engen 
Gebiete  des  Thüringer  Waldes  vereint  lagen,  die  zusammen  im 
Jahre  über  12  Millionen  Mark  Löhne  an  ihre  Arbeiter  zahlten. 

Die  älteste  eigent¬ 
liche  Fabrik  des  Thürin¬ 
ger  Waldes  ist  die  Volk- 
stedter,  und  bei  ihr  ist 
es  gerade  das  Jahr  1762, 
in  welchem  ein  geordne¬ 
ter  Betrieb  in  größerem 
Maßstabe  begann.  Da 
dieser  sich  trotz  mannig- 

1  faltiger  Schicksale  und 
Besitzwechsel  bis  zum 
heutigen  Tage  lebens¬ 
kräftig  erwiesen  hat,  so 
.daß  also  hier  auf  dem¬ 
selben  Grundstücke  und 
•  zum  größten  Teil  in  den¬ 
selben  Gebäuden  volle 
^  150  Jahre  hindurch  Por¬ 
zellan  hergestellt  worden 
'  st,  erscheint  es  wohl  ge¬ 
rechtfertigt,  dieses  Um¬ 
standes  mit  einigen  Wor¬ 
ben  zu  gedenken. 

Die  letzten  Jahre 
haben  eint  erhöhtes  In¬ 
teresse  für  die  deutschen 
3rivatmanufakturen  des 
08.  Jahrhunderts  und  da- 
nit  verschiedene  Veröf- 
entlichungen  über  die¬ 
selben  gebracht.  Nachrichten  über  die  Schicksale  der  Volkstedter 
abrik  im  18.  Jahrhundert  verdanken  wir  den  Forschungen  vor 
Hem  von  Prof.  Stieda,  sodann  denen  von  Dr.  Albrecht  Kurzwelly. 

Die  Ergebnisse  ihrer  Arbeiten  liegen  uns  in  den  folgenden 
rei  Werken  vor: 

•  Die  Anfänge  der  Porzellanfabrikation  auf  dem  Thüringerwalde. 
Volkswirtschaftlich  historische  Studien  von  Dr.  Wilhelm  Stieda, 
Professor  an  der  Universität  Leipzig.  Verlag  von  Gustav  Fischer 
in  Jena,  1902. 

Altthüringer  Porzellan,  Beiträge  zur  Geschichte  der  Porzellan¬ 
kunst  im  18.  Jahrhundert  von  Richard  Graul  und  Albrecht  Kurz¬ 
welly.  Leipzig  1909,  Verlag  von  E.  A.  Seemann. 

V;  Die  Porzellanfabrik  zu  Volkstedt  im  18.  Jahrhundert,  von  Dr. 
Wilhelm  Stieda,  Professor  an  der  Universität  Leipzig.  Leipzig 
1910,  Verlag  von  S.  Hirsel. 

i  Sie  alle  behandeln  jedoch  nur  die  Schicksale  der  Fabrik  im 
A.  Jahrhundert;  es  sei  mir  deshalb  erlaubt,  hier  in  einem  kurzen 


'V/-A 


Bild  1.  Verwaltungsgebäude. 


Abriß  zu  zeigen,  welche  weiteren  Wandlungen  das  Unternehmen 
im  19.  Jahrhundert  bis  auf  unsere  Zeit  durchzumachen  hatte. 

Das  Patent,  welches  dem  cand.  theol.  Georg  Heinrich  Mache¬ 
leid  das  landesherrliche  Privileg  zur  Errichtung  einer  Porzellanfabrik 
im  Schwarzburg-Rudolstädter  Lande  erteilte,  datiert  vom  4  Ok¬ 
tober  1760. 

Macheleid,  der  Sohn  eines  Laboranten  aus  Cursdorf  bei  Ober¬ 
weißbach,  wohnte  damals  in  Sitzendorf,  wo  er  auch  die  Versuche 
zur  Porzellanerzeugung  angestellt  hatte,  die  ihm  nach  längerem 
Bemühen  zur  Verleihung  des  Privilegs  verhalten.  _ 

Er  hatte  als  Student 
in  Jena  in  einer  Physik¬ 
vorlesung  gehört,  daß  die 
Porzellanmasse  aus  einei 
Mischung  bestimmter  To¬ 
ne  mit  Sand  bestehe'. 
Hierauf  fußend,  war  es 
ihm  tatsächlich  durch 
fortgesetzte  Versuche  ge¬ 
lungen,  die  richtige  Zu¬ 
sammensetzung  zu  finden, 
wobei  ihm  das  Glück  in¬ 
sofern  zu  Hilfe  kam,  als 
ihm  die  allein  zum  Ziele 
führende  Tonart,  in  die¬ 
sem  Falle  ein  sandhaltiger 
Kaolin  aus  der  Gegend 
von  Königsee,  durch  Zu¬ 
fall  ins  Haus  gebracht 
wurde.  Natürlich  handel¬ 
te  es  sich  bei  diesen  Ver¬ 
suchen  zunächst  nur  um 
Probestücke  von  geringer 
Größe. 

Um  die  Errichtung 
der  zur  Ausnutzung  der 
Erfindung  erforderlichen 
Fabrik  zu  ermöglichen, 
wurde  eine  Gesellschaft 
gegründet,  der  unter  an¬ 
deren  auch  der  regierende  Fürst  angehörte.  Der  Sozietätsvertrag 
derselben  wurde  am  15.  April  1762  abgeschlossen;  damit  trat  das 
Unternehmen  aus  dem  Versuchsstadium  heraus,  und  es  wurde  so¬ 
fort  mit  der  Anlage  der  geplanten  Fabrik  begonnen.  Bereits  am  17. 
April  1762  erbat  die  Gesellschaft  vom  Fürsten  die  Überlassung  der 
alten  Mankenbacher  Schmelzhütte,  die  ihr  auch  am  21.  Mai  von 
Paulinzella  aus,  wo  der  Fürst  sich  vorübergehend  aufhielt,  ge¬ 
währt  wurde. 

Sodann  wurde  am  19.  Mai  1762  das  der  Frau  Steuerrätin 
Bergmann  gehörende  Gut  Volkstedt  käuflich  erworben. 

In  den  oben  angeführten  Werken  von  Stieda  und  Graul-Kurz- 
welly  ist  diese  Gründungsgeschichte  der  Fabrik  offenbar  aus  Mangel 
an  Ortskenntnis  nicht  ganz  einwandsfrei  dargestellt.  Die  Manken¬ 
bacher  Schmelzhütte  erscheint  dort  als  gleichbedeutend  mit  dem 
Volkstedter  Fabrikgrundstück;  dem  ist  jedoch  nicht  so.  Die  Man¬ 
kenbacher  Schmelzhütte  liegt  dicht  oberhalb  Sitzendorf  im  Schwarza¬ 
tal  und  heißt  heute  Mankenbacher  Mühle.  Dicht  dabei,  am  Wege 
nach  Unterweißbach  ist  noch  jetzt  ein  Stollen  der  ehemals  zuge- 


•  ‘im 
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hörigen  Kupfergrube  zu  sehen.  Auch  der  naheliegende  Gasthof 
Blechhammer  erinnert  durch  seinen  Namen  an  den  alten  Betrieb, 
ja  das  Schwarzawehr  am  Anfänge  des  Mühlgrabens  heißt  noch 
heute  im  Volksmunde  das  Schmelzwehr. 

Macheleid,  der  in  Sitzendorf  wohnte,  richtete  seine  Blicke, 


Bild  2.  Alte  Formerei. 


stadt  ansässige  Unternehmen  mit  der  regsten  Anteilnahme.  Aus! 
seinen  uns  erhaltenen  Schreiben  an  den  damaligen  Geschäftsführer 
der  Gesellschaft,  den  Steuerrat  A.  F.  North,  können  wir  den  W erde¬ 
irang  der  Fabrik  deutlich  herausschälen. 

Am  19.  Mai  1762  war  der  Kauf  des  Gutes  \  olkstedt  abge¬ 
schlossen  worden.  Man  muß  sofort  mit  dem  Bau  der 
erforderlichen  Öfen,  Schmelzen  usw.  begonnen  haben, 
denn  bereits  wenige  Monate  später  erhalten  wir  si¬ 
chere  Nachricht  über  die  ersten  in  Volkstedt  hergc- 

stellten  Stücke.  M  ,, 

Am  7.  August  1762  schreibt  der  Fürst  an  North: 

P.  M.  Über  die  gegebene  gute  Nachricht  bin  ich 
überaus  vergnügt  und  dancke  ihm,  daß  er  mir  solche 
gleichfalls  zukommen  lassen  wollen.  Gott  fahre  forj 
das  Werck  zu  seegnen,  so  kan  man  sich  viele  gute 
Folgen  daher  vor  das  Land  versprechen,  welche: 
doch  eigentlich  mit  der  erste  Zweck  ist.  Die  Stück  j 
gen  sind  recht  fein  in  der  Glasur,  ich  wünsche  dal! 

alles  so  ausfallen  möge  ... 

Daneben  gingen  in  diesen  ersten  Monatei 
allerlei  Verhandlungen,  besonders  über  die  Anstellung 
der  erforderlichen  Poussierer  und  Maler,  wobei  siel 
durch  das  eigenmächtige  Vorgehen  und  den  Starrsim 
Macheleids  allerlei  Mißhelligkeiten  einstellten. 

Von  Mitte  August  ab  erwähnte  der  Fürst  in  seiner 
Schreiben  Gegenstände,  wie  Tassen,  Milchkännchen 
Stockknöpfe  usw.,  die  er  aus  der  Fabrik,  und  zwa 
schon  bemalt,  erhalten  hat  und  zu  erwerben  gedenkt 
Sehr  bald  ist  der  Betrieb  dann  regelrecht  im  Gange 
und  es  folgen  sich  die  einzelnen  Brände  in  bestimm 
ten  Abständen,  wenn  auch,  wie  nicht  anders  zu  er! 
warten,  nicht  immer  mit  gleichem  Gelingen. 

Der  Fürst  schreibt  an  den  Hofrat  North  am  2tj 
November  1762: 


Schreibe  Fr  mir  nur  ohne  alle  Umstand 


als  die  Frage  auftrat,  wo  die  zu  errichtende  Fabrik  ihren  Platz 
finden  sollte,  wohl  zunächst  auf  diesen  in  seiner  unmittelbaren  Nähe 
befindlichen,  seit  einiger  Zeit  leerstehenden  Hüttenbetrieb.  In  der 
Tat  fand  er  hier  alles,  was  er  brauchte;  eine  für  die  erforderliche 
Massemühle  durchaus  ausreichende  Wasserkraft  und  Öfen,  welche 
brauchbar  erschienen.  Es  ist  der 
Gedanke  nicht  von  der  Hand  zu 
weisen,  daß  er  überhaupt  seine 
Versuche  hier  möchte  angestellt 
haben.  Trotzdem  scheinen  sich 
gleich  von  vornherein  Bedenken 
gegen  diesen  Platz  geltend  gemacht 
zu  haben,  denn,  wie  schon  berich¬ 
tet,  wurde  bereits  einen  Monat 
später  der  Kauf  des  Volkstedter 
Gutes  vollzogen. 

Immerhin  ist  wohl  auch  in  der 
Mankenbacher  Schmelzhütte  eine 
Zeitlang  gearbeitet  worden,  offen¬ 
bar  aber  nur  so  lange,  bis  die  Fa¬ 
brikation  in  Volkstedt  richtig  in 
Gang  gekommen  war.  Vom  17. 

Dezember  1762  hat  sich  nämlich 
eine  öuittung  der  Gesellschaft  er¬ 
halten  über  die  Verwendung  von 
2000  Rtlrn.  „zu  denen  Ausgaben 
der  Porzellain-Fabrique  zu  Volk¬ 
stedt  und  Sitzendorf“,  während  es 
auf  einer  gleichen  öuittung  vom 
9.  Mai  1763  nur  noch  heißt  „zu 
denen  zeitherigen  Ausgaben  der 
Porzellain-Fabrique  zu  Volkstedt“. 

Daß  der  Betrieb  in  der  Manken¬ 
bacher  Schmelzhütte  von  vorn¬ 
herein  nur  als  Provisorium  gedacht 
war,  dafür  spricht,  daß  in  dem 
Schreiben  des  Fürsten,  durch  wel¬ 
ches  dieselbe  der  Gesellschaft 
überlassen  wurde,  ausdrücklich 
gesagt  war,  daß  die  Gesellschaft, 
wenn  sie  das  Grundstück  nicht 
mehr  nötig  haben  würde,  es  eben-  Bild  3.  Eingang  zum 

so  ohne  Entschädigung  dem  Fiskus 
wieder  zurückgeben  sollte. 

In  Volkstedt  ist  man  sofort  rührig  an  die  Arbeit  gegangen. 
Der  Fürst  Johann  Friedrich,  der  ja  selbst  Teilhaber  war, -verfolgte 
das  junge,  nunmehr  dicht  vor  den  Toren  seiner  Residenz  Rudol- 


s'o  wie  ich  hier,  ob  wircklich  schon  gebrannt  wird  oder  ob  es  noc 
geschehen  soll  und  wann  .  .  .“ 
am  26.  November  1762: 

. Hierdurch  remittiere: 


1.  4  gut  gemahlte  und 


5. 


6. 


alten  Brennhause. 


vergoldete  Tobacks  Pfeiffen  Köpf' 
den  großen  habe  ich  beha 
ten,  er  ist  recht  schön  un 
kommt  darauf  an,  was  ma 
davor  verlanget; 

2.  eine  Ober  Tasse  von  vor  acl 
Tagen; 

3.  3  blau  gemalte  Pfeifen  Köpf 
von  vor  acht  Tagen; 

4.  eine  feine  Ober  Tasse  vol 
gestriger  Ausnahme; 
eine  Thee  Kanne  von  gestr 
ger  Ausnahme; 
eine  gantze  Tasse  von  de 
gestrigen  Ausnahme.“ 

am  2.  Dezember  1762: 

„Mit  größestem  Vergnüge 
wünsche  ich  Ihm  einen  gesegnete 
guten  Morgen,  da  ich  aus  zweye 
ProMemoria  ersehe  und  bemerck| 
daß  Gott  Lob  der  Brand  wohl  au  I 
gefallen  ist  .  .  .  Ich  hoffe  um  ha ! 
9  Uhr  mich  in  Volckstedt  einfindc 
zu  können,  wenn  doch  der  Hot 
agent  Greuner,  so  hier  ist,  aui 
hinauskäme,  ich  vermuthe  so  de 
er  doch  den  Brand  wird  seheil 
wollen.“ 

Aus  diesen  und  weitere 
Briefen  ersehen  wir,  daß  damal 
kaum  K  Jahr  nach  Gründung  dt 
Fabrik,  schon  regelmäßig  alle  ac  | 
Tage  gebrannt  wurde  und  de 
man  bereits  sowohl  die  Kobaltm; 
lerei  unter  Glasur  wie  auch  d 
Schmelzmalerei  und  das  Vergolde! 
zur  Zufriedenheit  beherrscht.  Es  i 
dies  ein  so  schneller  Erfolg,  wie  <1 
kaum  einer  zweiten  Porzellanfabr 


der  damaligen  Zeit  beschieden  war,  der  zu  hoher  Achtung  vor  de! 
Können  Macheleids  zwingt,  wenn  auch  der  erste  Ofen  nur  klein  g 
wesen  sein  kann,  da  es  sonst  kaum  möglich  gewesen  wäre,  ihn  :j 
einem  Tage  zu  brennen  und  bereits  am  nächsten  Tage  auszunehme 
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Macheleid  trat  schon  im  August  1764  aus  der  Gesellschaft  aus, 
es  hatten  sich  Streitigkeiten  ergeben,  die  hierzu  führten.  Auch 
finanziell  hatte  das  Unternehmen  in  den  ersten  Jahren  schwer  zu 
kämpfen,  was  wohl  hauptsächlich  auf  das  Fehlen  einer  gewandten 
kaufmännischen  Leitung  zurückzuführen  war,  die  man  von  dem 
damaligen  Geschäftsführer  der  Gesellschaft,  dem  Hof- 
Konsistorial-  und  Steuerrat  North,  allerdings  auch 
kaum  verlangen  konnte.  Es  ergaben  sich  Verluste, 
und  die  Aktionäre  mußten  nachzahlen.  Dem  abzuhel¬ 
fen,  entschloß  man  sich  im  März  1767,  die  Fabrik  an 
den  Kaufmann  Nonne  aus  Erfurt  zu  verpachten.  Volle 
33  Jahre,  bis  1800  hat  Nonne  die  Fabrik  geleitet  und 
trotz  anfänglicher  Schwierigkeiten  derart  vorwärts 
gebracht,  daß  sie  1798  nach  seiner  Angabe  300  Per¬ 
sonen  beschäftigte.  Nonne  blieb  nicht  immer  in  un¬ 
gestörtem  Genüsse  seines  Pachtvertrages,  Stieda  und 
Kurzwelly  haben  nach  den  Akten  die  mancherlei 
Schwierigkeiten,  denen  er  begegnete,  dargestellt. 

Auch  die  Besitzverhältnisse  der  Gesellschaft  wechsel¬ 
ten  während  seiner  Pachtzeit  mehrmals,  bis  im  Jahre 
1794  sämtliche  Anteile  im  fürstlichen  Besitze  vereinigt 
wurden  und  damit  die  Gesellschaft  als  solche  ge¬ 
sprengt  war. 

Am  30.  März  1797  erwarb  der  Prinz  Ernst  Kon¬ 
stantin  von  Hessen-Philippsthal  das  Werk  für  21  500 
Rtlr.  Da  sich  jedoch  der  Pächter  Nonne  mit  Erfolg 
weigerte,  vor  Ablauf  seiner  Pachtzeit,  die  erst  1800 
endete,  die  Fabrik  zu  räumen,  verlor  der  Prinz  sehr 
bald  die  Freude  an  dem  neuen  Besitz  und  verkaufte 
sie  im  März  1799  für  22  000  Rtlr.  weiter  an  die  Firma 
Holzapfel  &  Greiner.  Die  Übergabe  der  Fabrik  er¬ 
folgte  am  26.  Juni  1800,  an  welchem  J  age  Nonne  end¬ 
gültig  aus  Volkstedt  schied. 

Die  weiteren  Schicksale  der  Fabrik  im  19.  Jahr¬ 
hundert  sind  aus  dem  alten  Abgabenbuche  der  Ge¬ 
meindeverwaltung  in  Volkstedt  ersichtlich. 

Die  beiden  Inhaber  der  nunmehr  „Holzapfel  &  Greiner“  (1800 
bis  18 22)  firmierenden  Fabrik  waren  der  Kaufmann  Carl  Gottfried 
Holzapfel  in  Coburg  und  Wilhelm  Heinrich  Immanuel  Greiner  in 
Rudolstadt.  Betriebsleiter  wurde  der  Sohn  Wilhelm  Greiners  Paul 
Anton,  der  1817  auch  seinen  Vater  beerbte. 

Im  Jahre  1822  geht  die  Fabrik  in  den  Besitz  von  Carl  Theodor 
Stauch,  Wilhelm  Greiner,  Johann  Friedrich  Holzapfel  und  Buch¬ 
halter  Mörsberger  über 
für  zusammen  66  000  Rtlr. 

Von  diesen  verkaufte 
Holzapfel  seinen  Anteil 
an  Greiner,  so  daß  wir 
nunmehr  drei  Inhaber  ha¬ 
ben;  die  Firma  hieß  seit¬ 
dem:  Greiner,  Stauch  & 

Co.  (1822— 1849). 

1841  erwirbt  Stauch 
aus  der  Greinerschen  Fa¬ 
milie  einen  weiteren  An¬ 
teil,  so  daß  schließlich  die 
Viteilverteilung  unter  den 
genannten  drei  Inhabern 
folgende  ist:  Wilhelm 
Greiner  X,  Carl  Stauch 
/«  und  Mörsberger  V\. 

Ende  1849  und  An¬ 
fang  1850  tritt  wiederum 
-ine  Änderung  ein,  indem 
•'tauch  und  Mörsberger 
tusscheiden.  Stauch  ver- 
iußert  dabei  seinen  einen 

Anteil  an  Gustav 
Scheller  aus  'Schwarza 
and  den  anderen  %  An¬ 
eil  an  den  Kanzlisten 
*auer,  der  auch  den  K 
Anteil  Mörsbergers  übernimmt,  denselben  jedoch  an  die  Gebrüder 
'onnekalb  weiterverkauft.  Schließlich  wird  noch  der  K  Anteil 
'chellers  von  den  übrigen  drei  Teilhabern  für  gemeinsame  Rechnung 
ufgekauft  und  die  Firma  abgeändert  in  „Greiner,  Bauer,  Gebr. 
'onnekalb“.  (1850 — 1860).  Bereits  nach  4  Jahren  ändern  sich  die 
lesitzverhältnisse  wieder  von  Grund  auf  und  zwar  treten  ein  für 
Vilhelm  Greiner  seine  Erben,  die  Brüder  Carl  und  Alfred  Greiner 
nd  Frau  Aug.  Sommer,  die  laut  Erbanteilsschein  vom  9.  August  1855 
usammen  Y\  Anteil  besaßen.  Für  Bauer,  der  seinen  1/<  Anteil  am 
•  Juli  1854  für  32  733  Gulden  verkauft,  die  Brüder  Carl  und  Alfred 


Greiner  und  Frau  Louise  verw.  Greiner,  für  die  jedoch  durch  Ab¬ 
machung  innerhalb  der  Familie  am  30.  Oktober  1858  ebenfalls  die 
Brüder  Carl  und  Alfred  Greiner  eintreten.  Schließlich  für  die 
Gebr.  Sonnekalb,  welche  ihren  %  Anteil  am  13.  Juni  1854  für 
31  750  Gulden  verkaufen,  Peter  Mörsberger,  der  auch  den  letzten. 


(  » 


Bild  4.  Eingang  zu  dem  1815  errichteten  „neuen“  Brennhause. 


bisher  für  gemeinsame  Rechnung  betriebenen  %  Anteil  am 
gleichen  Tage  für  27  200  Gulden  erwirbt.  Diese  ständigen  Besitz¬ 
wechsel  konnten  naturgemäß  nicht  ohne  Rückwirkung  auf  den  Gang 
der  Fabrik  bleiben.  Es  war  unmöglich,  daß  dabei  die  Folgerichtig¬ 
keit  und  Stetigkeit  in  der  Leitung  der  Geschäfte  zustande  kam,  die 
für  das  gedeihliche  Arbeiten  eines  solchen  Betriebes  unbedingt  er¬ 
forderlich  ist.  So  sehen  wir  das  Werk  in  den  folgenden  Jahren  in 
Schwierigkeiten  geraten,  die  1860  zum  Konkurse  führen. 

Aus  der  Konkurs¬ 
masse  ward  die  Fabrik 
am  7.  Oktober  1861  für 
43  750  Gulden  an  den 
Kaufmann  Oskar  Trieb- 
ner  aus  Rudolstadt,  den 
Fabrikbesitzer  Robert 
Macheleidt  aus  Scheibe 
und  den  Modelleur  Carl 
Ens  aus  Lauscha  ver¬ 
kauft,  die  den  Betrieb 
unter  der  Firma  „Mache¬ 
leidt,  Triebner  <5c  Co.“ 
(1861 — 1876)  weiter¬ 
führen. 

Im  Jahre  1876  ver¬ 
kauft  Macheleidt  seinen 
Anteil  an  den  Buchhal¬ 
ter  Eckert,  der  in  die 
Firma  Eintritt,  die  nun¬ 
mehr  „Triebner,  Ens  & 
Eckert  lautet  (1876  bis 

1894) .  1894  tritt  Eckert 

aus,  die  Firma  wird  ab¬ 
geändert  in  „Triebner, 
Ens  &  Co.“  (1894  bis 

1895)  und  1895  in  „Älte¬ 
ste  Volkstedter  Porzel¬ 
lanfabrik,  Triebner,  Ens 


Bild  5.  Formenschuppen  mit  Umgang. 


&  Co.“  (1895—1898). 

Ende  1898  scheidet  auch  Ens  aus,  und  es  wird  die  Firma,  nachdem 
Triebner  kurze  Zeit  alleiniger  Inhaber  war,  anfangs  1899  in  eine 
Aktiengesellschaft  verwandelt  unter  der  Bezeichnung  Älteste 
Volkstedter  Porzellanfabrik  vorm.  Triebner,  Akt.-Ges.“  (1899  bis 
1901). 

Im  Jahre  1901  wird  die  Volkstedter  Fabrik  von  der  PorzeIh./i- 
fabrik  Unterweißbach,  vormals  Mann  &  Porzelius,  Akt.-Ges.,  auf¬ 
gekauft  und  zunächst  als  Filiale  weiterbetrieben,  bis  die  Firma  am 
25.  Apri)  \910  ihre  endgültige  Fassung  erhielt  als  „Älteste  Volk- 


482.  Nr.  44. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


stedter  Porzellanfabrik  und  Porzellanfabrik  Unterweißbach  vorm. 
Mann  &  Porzelius,  Akt.-Qes.“ 

Alle  diese  Wechsel  in  Besitz  und  Firma  hat  die  alte  Betriebs¬ 
stätte  überdauert  und  zwar  in  der  Hauptsache  in  der  Verfassung 
aus  dem  Jahre  1762.  Bild  1  gibt  das  Verwaltungsgebäude  wieder, 
Bild  2  die  alte  Formerei;  beiden  sieht  man  die  ursprüngliche  Be¬ 
stimmung  als  Qutshof  noch  deutlich  an.  Hinter  dem  Formereige¬ 
bäude  liegt  das  Brennhaus,  in  dem  noch  heute  der  sogenannte 
„Nullofen“  in  Betrieb  ist,  der  schon  bei  den  Verhandlungen  mit  dem 
Pächter  Nonne  eine  Rolle  spielt,  also  ebenfalls  über  100  Jahre  alt 
ist.  Bild  3  zeigt  den  Eingang  zu  dem  alten  Teil  des  Brennhauses 
und  die  Brücke  zur  Formerei,  während  Bild  4  den  Eingang  zu  dem 
„neuen“,  d.  h.  1815  angebauten  Brennhausflügel  darstellt.  Bild  5 
endlich  gibt  eine  Ansicht  der  Formschuppen  mit  den  sich  daran  hin¬ 
ziehenden  hölzernen  Laubengängen. 

Fragen  wir  nun  schließlich  nach  den  Erzeugnissen,  nach  der 
Stellung  dieser  Betriebsstätte  innerhalb  des  Rahmens  der  deut¬ 
schen  Porzellanfabrikation  als  Ganzem,  so  ergibt  sich  folgendes 
Bild.  Diese  Fabrik  hat  nie  den  Ehrgeiz  gehabt,  geschmackbildend 
vorgehen  und  eine  eigene  Note  ausbilden  zu  wollen;  dazu  fehlte 
es  ihr  an  den  entsprechenden  Künstlerpersönlichkeiten. 

Dagegen  hat  sie  es  stets  verstanden,  sich  dem  herrschenden 
Geschmack  anzupassen  und,  ihn  geschickt  ausnutzend,  Schwierig¬ 
keiten  überwunden,  an  denen  Betriebe  von  ungleich  höherer  kul¬ 
tureller  Bedeutung  zu  Grunde  gegangen  sind.  Man  kann  ja  von 
verschiedenen  Seiten  an  eine  gestellte  Aufgabe  herantreten.  Der 
eine  nimmt  die  Richtlinien  seines  Handelns  nur  aus  sich  selbst,  aus 
seiner  Überzeugung,  unbekümmert  um  äußere  Rücksichten;  es  ist 
der  dornenvolle  Weg  des  neue  Werte  schaffenden  Genius.  Der 
andere  nimmt  die  Regeln  seines  Tuns  aus  seiner  Umgebung,  im 
geschmeidigen  Sich-Anpassen  an  die  Wünsche  seiner  Kunden  sucht 
er  seine  Stärke,  die  ihm  schnellen  Nutzen  bringt.  Gewiß  ist  nur  die 
Arbeit  des  ersten  von  bleibendem  Werte,  ist  nur  sie  eine  Bereiche¬ 
rung  der  höchsten  Güter  der  Menschheit,  trotzdem  ist  auch  die 
Arbeit  des  anderen  nicht  zu  verachten  oder  gar  zu  entbehren.  Indem 
er  vorhandene  Werte  weitergibt,  hält  er  durch  seinen  Fleiß  da 
Kräftespiel  rege  und  trägt  auch  so  an  seinem  Teile  zum  Wöhle 
des  Ganzen  bei. 

In  der  Zeit  von  1770  bis  1800  hin,  d.  h.  also  unter  der  Leitung 
Nonnes,  arbeitete  die  Fabrik  in  einem  provinziell  derben,  überla¬ 
denen  Rokoko.  Damals  wurden  in  der  Hauptsache  Gebrauchsge¬ 
schirre  hergestellt.  Als  Marke  wurde  die  Schwarzburger  Gabel, 
bezw.  die  gekreuzte  Doppelgabel  verwandt. 

Von  1800  bis  1822,  unter  der  Leitung  Paul  Anton  Greiners. 
herrschen  Empireformen  vor,  als  Marke  benutzte  er  ein  R.  Die 
Erzeugnisse  beider  Perioden  sind  als  erfreulich  zu  bezeichnen;  bei 
aller  Bescheidenheit  der  Erfindung  entbehren  sie  zuweilen  nicht 
eines  gewissen  Charakters.  Aus  den  Jahren  von  1822  bis  1860  ist 
wenig  zu  berichten;  die  Fabrikation  bewegt  sich  während  dieser  Zeit 
in  den  herkömmlichen  gleichgiiltgen  Bahnen.  Seit  1860  wird  aus¬ 
schließlich  Luxusporzellan  in  der  Fabrik  hergestellt;  sie  war  es,  die 
in  den  70er  und  80er  Jahren  den  Typus  der  Thüringer  Nippesfigur 
schuf.  Nach  vorübergehendem  Niedergange  ist  der  Betrieb  jetzt 
wieder  in  kräftigem  Emporblühen  begriffen;  seine  Hauptstärke 
liegt  zurzeit  in  der  technisch  meisterhaften  Wiedergabe  klassischer 
Porzellanmodelle.  M.  A.  P. 

Bau  und  Bauart 
von  Steingutbrennöfen. 

„  Von  Max  Schmidt. 

(Fortsetzung.) 

Diese  schrägliegenden  Planroste  eignen  sich  insbesondere 
für  Glattöfen  und  für  Muffelbrände,  da  infolge  der  verhältnismäßig 
dünnen  Kohlenlage  auf  dem  Roste  dem  Brennstoff  in  reichlichem 
Maße  Luft  zugeführt  und  somit  im  Brennraume  eine  oxydierende 
Atmosphäre  ermöglicht  wird.  Hierbei  ist  aber  zu  berücksichtigen, 
daß  bei  frischer  Beschickung  sich  in  den  oberen  Teilen  des  Rostes 
und  im  Fülltrichter  eine  Menge  Produkte  der  trocknen  Destillation 
entwickeln  werden,  die  noch  nicht  die  Verbrennungswärme  erreicht 
haben,  die  sie  benötigen,  um  lediglich  unter  dem  Einfluß  der  durch 
die  Rostspalten  eintretenden  kalten  Luft  vollkommen  zu  verbrennen. 
Bei  weiter  vorgeschrittener  Temperatur  kann  jedoch  diese  Ver¬ 
brennung  teilweise  auf  ihrem  Wege  nach  dem  Brennraume  erreicht 
werden.  Sie  wird  aber  nur  unvollständig  sein,  da  auch  jetzt  die 
Destillationsprodukte  bestenfalls  nur  zu  Kohlenoxyd  verbrannt  wer¬ 
den,  das  sich  im  Brennraum  mit  der  aus  den  unteren  Teilen  der 
glühenden  Kohlenschichten  stammenden  Kohlensäure  mischt  und, 
je  nach  seiner  Menge,  der  Ofenluft  nur  einen  neutralen,  wenn  nicht 
gar  reduzierenden  Charakter  verleiht.  Um  dies  zu  verhindern,  ist 
es  notwendig,  den  Destillationsprodukten  vor  ihrem  Eintritt  in  den 


Brennraum  vorgewärmte,  sekundäre  Verbrennungsluft  zuzuführen 
Da  aber  die  Luft  mit  steigender  Temperatur  sich  immer  mehr  aus¬ 
dehnt  und  um  so  reaktionsfähiger  wird,  so  wird  sie  eine  um  so 
lebhaftere  Verbrennung  ermöglichen,  je  heißer  sie  in  den  Brennraum 
eintritt.  Sobald  aber  mit  zunehmender  Glut  die  Destillation  der  Gase 
und  etw  aige  Rauchbildung  nachläßt,  muß  die  sekundäre  Luftzufiihriing 
wieder  abgesperrt  werden,  um  nicht  durch  allzu  reichliche  Zufuhr 
von  Luft  einen  Wärmeverlust  im  Brennraume  eintreten  zu  lassen. 

Zur  Vorerhitzung  der  sekundären  Luft  darf  naturgemäß  nur 
solche  Wärme  ausgeniitzt  werden,  die  sonst  als  verloren  erachtet 
werden  müßte.  Man  wählt  hierzu  zweckmäßigerweise  die  Wan¬ 
dungen  des  Feuerherdes  unterhalb  des  Rostes,  also  die  Umfassungs¬ 
mauern  des  Aschenfallraumes,  wodurch  gleichzeitig  ein  Abkühlen 
des  letzteren  bewirkt  und  hierdurch  zur  längeren  Erhaltung  des  Ro 
stets  beigetragen  wird,  oder  man  bedient  sich  der  Gasabzugskanäl 
unter  der  Sohle  des  Brennraumes  bei  Öfen  mit  isoliert  stehendem 
Schornstein,  bezw.  der  in  der  Wandung  der  Ofenmauer  angeordne 
ten  Abzugsessen  bei  Öfen  nach  Boschschem  System.  Dagegen  ist 
die  Unterbringung  von  Luftzügen  in  den  Umfassungsmauern  de? 
Feuerraumes  für  die  Vorwärmung  der  Verbrennungsluft  nicht  zi 
empfehlen,  denn  in  diesem  Falle  müßte  die  Wärme,  welche  die  kalte 
Luft  zu  ihrer  Erhitzung  benötigt  und  nachträglich  dem  Brennstoffe 
zuführen  soll,  zunächst  einmal  diesem  selbst  durch  die  Wärmeleit¬ 
fähigkeit  der  Ilmfassungsmauern  entzogen  werden.  Hierin  wärt 
aber  nicht  etwa  ein  Vorteil,  sondern  nur  ein  Nachteil  zu  erblicken 
weil  die  Grundbedingung  für  eine  vollkommene  Verbrennung  gerade 
in  dem  Umstande  zu  suchen  ist,  daß  die  Feuergase  in  ihrer  Entwick¬ 
lung  möglichst  wenig  gehindert  werden,  was  aber  durch  Entziehung 
ihrer  Wärme  und  des  dadurch  hervorgerufenen  Rückganges  dei 
Temperatur  in  der  Feuerung  unbedingt  der  Fall  wäre. 

Um  nun  zur  Vorwärmung  der  sekundären  Luft  sich  sonst  uni 
ausgeniitzter  Wärme  bedienen  zu  können,  ordnet  man  beispiels 
weise,  wie  Bild  6  (in  voriger  Nummer)  zeigt,  in  den  Umfassungs 
mauern  des  Aschenfallraumes  Luftzuführungskanäle  an,  die  '%  Stein 
hoch  und  K  Stein  breit  gemacht  werden  und  in  einen  in  der  rück¬ 
wärtigen  Umfassungsmauer  angebrachten,  etwa  1  Stein  breiten  um 
\%  Stein  hohen  Sammelkanal  münden,  von  wo  aus  die  vorgewärmtf 
Verbrennungsluft  durch  in  die  Rückwand  der  Feuerung  eingebaute] 
nach  oben  verjüngte  Kanäle  den  zu  verbrennenden  Feuergasen  ent 
gegenströmt,  um  sich  auf  diese  Weise  mit  letzteren  möglichst  voll 
kommen  zu  vermischen.  Um  aber  diese  Mischung  der  Luft  mit  dei 
Gasen  noch  inniger  zu  gestalten,  gibt  man  dem  Feuerraum  die  au: 
der  Zeichnung  ersichtliche  Gestalt,  wodurch  die  Luft  durch  di< 
schräge  Wand  s  von  ihrer  ursprünglichen  Bewegungsrichtung  ab 
gelenkt  wird  und  die  Gase  in  der  Richtung  dieser  Wand  weiter 
strömen. 

In  Bild  6  ist  eine  Feuerung  mit  Planrost  und  sekundärer  Luft 
Zuführung  skizziert,  wie  sie  in  der  Königl.  Porzellan-Manufaktur  zi 
Berlin  angewandt  wird.  Auch  für  Steingutbiskuitöfen  erschein 
diese  Feuerungsanlage  als  durchaus  empfehlenswert,  während  si> 
für  die  Glattöfen  der  Steingutindustrie  ungeeignet  ist;  denn  die  Bau 
art  der  Feuerung  beruht  auf  dem  Gedanken,  durch  kontinuierlich 
Aufgabe  von  Brennmaterial  eine  dauernd  schwach  reduzierend 
Zusammensetzung  der  Feuergase  im  Brennraum  zu  erzielen,  sowi 
gleichzeitig  eine  Rauchbildung  möglichst  zu  vermeiden.  Hierzu  is 
zunächst  eine  hohe  Schichtung  des  Brennstoffes  über  dem  Rost 
eines  allseitig  gut  geschlossenen  Feuerherdes  erforderlich,  welcher 
die  Verbrennungsluft  durch  eine  unmittelbar  über  dem  Roste  ange 
brachte  Öffnung  zugeführt  wird;  während  der  mit  engen  Spalte 
versehene  Rost  lediglich  den  Zweck  hat,  als  Stütze  für  den  Brenn 
Stoff  und  als  Durchlaß  für  die  aus  dem  unter  ihm  unterhaltene 
Wasserbade  w  aufsteigenden  Wasserdämpfe  zu  dienen  und  ir 
Verhältnis  zur  Böschung  und  Höhe  der  Brennstoffschicht  klein  ge 
wählt  wird,  um  hierdurch  zu  verhüten,  daß  unzersetzter  Wasser 
dampf  oder  falsche  Luft  während  des  Vollfeuers  hindurchstreiche! 
Aus  diesem  letzten  Grunde  ist  auch  am  hintern  Ende  der  Rostfläch 
ein  kleiner  ebener  Raum  r  aufgemauert,  der  sich  beim  Befeuer 
mit  Kohle  bedeckt  und  auch  zum  Abschieben  von  Gangart,  die  de  j 
Rost  verdecken  kann,  dient. 

Die  Beschickung  findet  von  oben  statt  auf  einer  dem  Rutschl 
Winkel  des  Brennstoffes  angepaßten  gemauerten  schiefen  Ebene  f 
welche  ihr  tiefstes  Ende  im  Feuerherde  in  solcher  Lage  über  der 
Roste  hat,  daß  der  hierdurch  und  durch  die  obere  Kante  der  Rost 
fläche  gebildete  freie  Raum  genügend  breit  bleibt,  um  als  Zufüh 
rungsöffnung  für  die  Verbrennungsluft  zu  dienen.  Durch  Einlege 
größerer  oder  kleinerer  Schamottesteine  in  diese  Öffnung  kann  di 
Luftzufuhr  geregelt  werden;  auch  ermöglicht  sie  das  bequeme  Los 
stoßen  und  Herausziehen  etwa  über  dem  Rost  sich  bildende 
Schlacken. 

Ein  besonderer  Verschluß  des  Füllschachtes  ist  bei  diesei 
Feuerungsanlage  nicht  erforderlich;  vielmehr  wird  die  Schließuni 
des  Schachtes  lediglich  durch  das  Brennmaterial  selbst  herbeigel 
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führt,  das  nach  vollzogener  Beschickung  auch  noch  außerhalb  der 
Feuerung  auf  die  Füllschachtöffnung  aufgeschüttet  wird.  Es  wird 
•  iadurch,  sowie  durch  die  ganze  Bauart  der  Anlage  erzielt,  daß  die 
irisch  aufgegebenen  Kohlen  zunächst  einen  Teil  der  Feuerung  mit 
liedriger  Iemperatur  passieren  und  hier  zunächst  vorgewärmt  wer¬ 
den,  so  daß  ein  großer  Teil  der  Kohlenwasserstoffe  aus  dem  Brenn¬ 
stoff  langsam  ausdestillieren  kann,  ohne  eine  stürmische  Destilla¬ 
tion  mit  daraus  erfolgender  Rauchbildung,  wie  sie  bei  intermittieren- 
lem  Betrieb  beim  Aufgeben  frischen  Brennstoffes  in  hoher  Schieb¬ 
ung  nicht  zu  umgehen  ist,  hervorzurufen. 

Wie  schon  weiter  oben  betont,  hat  das  reduzierende  Brennen 
ler  Biskuitöfen  u.  a.  den  Zweck,  die  aus  den  Rohstoffen  und  dem 
Vnmachev  asscr  stammenden  schädlichen  Salze,  die,  insbesondere 
\emi  sie  an  Schwefelsäure  gebunden  sind,  Fehler  verschiedener  Art 
lervorrufen  können,  zu  zerstören,  indem  das  aus  d^m  Brennstoffe 
■ich  entwickelnde  Kohlenoxyd  und  die  leichten  Kohlenwasserstoffe 
tinen  den  Sauerstoff  ihrer  Säuren  teilweise  entziehen  und  diese 
lierdurch  in  leicht  diffundierende  Gase  verwandeln.  Diese  Zer- 
etzung  der  schädlichen  Salze  im  Scherben  kann  natürlich  nur  so- 
ange  stattfinden,  wie  den  Gasen  durch  Offenhaltung  der  Poren 
le»  Scherbens  der  Austritt  ermöglicht  wird.  Deshalb  muß  eine  allzu 
tarke  Rauchbildung  und  hierdurch  bedingte  Einlagerung  von 
Kohlenstoff  im  Scherben  während  der  ersten  Zeit  des  Brandes  da- 
urch  verhindert  werden,  daß  bis  zur  beginnenden  Rotglut  mit  Luft- 
berschuß  gebrannt  und  dann  erst  zu  reduzierender  Brennweise 
bergegangen  wird.  Wird  dies  verabsäumt  und  etwa  durch  Fahr- 
issigkeit  des  Brenners  oder  aus  sonst  einem  Grunde  die  Tempera- 
,Jr  im  Ofen  zu  rasch  in  die  Höhe  getrieben,  so  wird  die  Hitze  des 
•rcrmiaumes  ihren  Einfluß  hauptsächlich  auf  die  Scherbenoberfläche 
usüben,  wobei  infolge  der  rasch  gesteigerten  Temperatur  die  Poren 
er  Oberfläche  sich  frühzeitiger  verdichten,  als  im  Innern  des 
cherbens.  Die  im  Scherben  abgelagerten  Kohlenstoffteilchen  deh- 
en  sich  bei  steigender  Temperatur  immer  mehr  aus  und  verur- 
achen  dadurch  Auftreibungen  des  Scherbens  oder  rufen,  falls  sie 
ur  in  geringer  Menge  vorhanden  sind,  Verfärbungen  hervor.  An- 
ererseits  aber  verhindert  der  in  den  Poren  des  Scherbens  einge- 
ettete  Ruß  das  Austreten  der  Gase.  Die  Folge  ist,  daß  eine  Zer- 
Jtzung  der  eingeschlossenen  Salze  in  der  oben  geschilderten  Weise 
nmöglich  ist;  vielmehr  werden  diese  erst  durch  die  mit  fortschrei- 
:ndem  Brande  erfolgende  Einwirkung  der  Bestandteile  der  Masse 
uter  Abspaltung  von  Gasen  zersetzt,  die  unter  Umständen  den 
cherben  in  mehr  oder  weniger  störend  sichtbarer  Form  auf¬ 
eiben. 

Zur  Vermeidung  derartiger  Fehler  und  auch  um  der  durch  die 
arke  Rauchentwicklung  hervorgerufenen  Belästigung  der  Nach- 
arschaft  vorzubeugen,  muß  der  Steingutfabrikant  nach  Möglichkeit 
JStrebt  sein,  die  Bildung  von  Rauch  im  Keime  zu  ersticken.  Diesen 
wecken  wird  zunächst  einmal  die  sekundär  eingeführte  Luft 
enstbar  gemacht;  des  weiteren  aber  wird  der  Rauchbildung  ent- 
igengewirkt  durch  rechtzeitig  und  an  richtiger  Stelle  eingeleitete 
I  msetzung  der  Feuergase  durch  die  aus  dem  Wasserbade  durch 
e  Rostspalten  eindringenden  Wasserdämpfe,  die  auf  diesem  Wege 
irch  Abkühlung  der  heißen  Roststäbe  selbst  an  Temperatur  zuneh- 
en  und  nun  in  hocherhitztem  Zustande  in  die  glühende  Schicht  der 
ennenden  Kohlen  eintreten,  mit  denen  sie  durch  Wechselzer- 
tzung  solange  Wassergas  bilden,  als  noch  unzersetzte  Wasser¬ 
impfe  mit  den  im  Uberschuß  vorhandenen  stark  glühenden  Koh- 
u  in  Berührung  kommen  können.  Dieses  Wassergas  ab?r  hat,  so¬ 
lid  es  mit  den  aus  den  höheren  und  kälteren  Brennstoffschichteil 
sdestillierenden,  den  Rauch  bildenden  schweren  Kohlenwasser¬ 
offen  und  unverbrannten  Rußteilchen  zusammentrifft,  das  Bestre- 
ii,  sich  mit  ihnen  chemisch  zu  verbinden  und  sie  dadurch  in  leichte 
ihlenwasserstoffe  umzuwandeln,  die,  wenn  auch  unvollständig, 
doch  ohne  Rauchbildung  verbrennen.  Die  Verbindung  des  Ga- 
s  mit  den  Produkten  der  trockenen  Destillation  wird  aber  erst 
nn  vollkommen  sein,  wenn  man  diese  Stoffe  bei  ihrem  Austritt 
s  der  Feuerung  unter  gleichzeitiger  Zufuhr  vorerhitzter  Luft  in 
ien  nach  dem  Brennraume  hin  sich  verengenden  Kanal  einströmen 
h,  wo  infolge  gegenseitigen  Zusammendrängens  die  Umwandlung 
leicht  verbrennbare  Verbindungen  schnell  und  sicher  erfolgt. 

Bild  7  zeigt  eine  Hängerostfeuerung,  die  zur  Aufnahme  der 
hlacken  und  der  Asche  einen  kleinen  wagerecht  gelagerten  Plan¬ 
st  aufweist;  zum  größten  Teil  wird  derselbe  von  dem  Gewölbe 
iiberdeykt,  womit  folgender  Zweck  verfolgt  wird:  Die  auf  dem 
inrost  p  sich  ablagernden  unverbrennbaren  Bestandteile  aus  dem 
dem  Schrägrost  h  aufgeschichteten  Brennstoff  geben  ihre  Hitze 
rch  Strahlung  an  das  Gewölbe  g  ab,  das  mit  fortschreitendem 
•rande  ieine  immer  höhere  Temperatur  erreicht;  andererseits 
omen  von  unten  durch  die  Rostspalten  Luft  und  die  aus  dem 
asserbade  aufsteigenden  Wasserdämpfe  ein.  Beide  bestreichen 
s  heiße  Gewölbe,  werden  hier  stark  vorgewärmt,  strömen  weiter 
;  reaktionsfähigerem  Zustande  den  aus  den  oberen  Schichten  der 


Brennstoffmasse  ausdestillierenden  schwer  verbrennbaren  Gasen 
und  Dampfen  entgegen,  vermischen  sich  mit  diesen  auf  ihrem  Wege 
nach  dem  Brennraume  und  bewirken  so,  wie  oben  geschildert  de¬ 
ren  Zersetzung  und  leichtere  Verbrennung. 

Die  Einströmungsöffnung  des  Feuers  vom  Feuerungsraum 

”aCfO  Cim  B[enn,raume  wäh“  man  V»-1/*  so  groß  wie  die  Gesamt- 
rostrluche,  also  bei  0,45  qm  Rostgröße  etwa  0,09  bis  0,11  qm;  um 
den  Zutritt  falscher  Luft 
zu  verhindern,  wird  sie 
etwas  schmäler  gebaut 
als  die  Rostbreite.  Zur 
Erzielung  einer  besseren 
Flammenführung  nach 
dem  Brennraumgewölbe 
wird  die  durch  die  Ofen¬ 
mauer  gebildete  Rück¬ 
wand  m  einer  jeden 
Feuerung  in  der  aus  der 
Abbildung  ersichtlichen 
Weise  bis  etwa  zur  hal¬ 
ben  lichten  Höhe  des 
Brennraumes  abge¬ 
schrägt  und  auf  der  Sohle 
des  Brennraumes  eine  die 
Feuerung  umschließende, 
etwa  0,8  m  hohe  mit 
durch  Aussparungen  von 
Ziegeln  gewonnenen  Lu¬ 
ken  versehene,  %  Stein 
starke  Mauer  —  Feuer¬ 
schirm,  auch  Feuerhäus¬ 
chen  genannt  —  errich¬ 
tet.  Bei  größeren  Öfen 
von  über  60  cbm  Setz¬ 
raum  ist  es,  um  auch  der 
ßrennraummitte  genü¬ 
gende  Hitze  zuzuführen, 
empfehlenswert,  von  je¬ 
der  oder  wenigstens  von  jeder  zweiten  Feuerung  aus  je  einen  Gaszu- 
iihrungskanal  nach  dem  Mittelloch  in  der  Brennraumsohle  zu  leiten. 
Die  Bodenfläche  dieses  Kanals  bildet  eine  von  der  Feuereinströ¬ 
mung  nach  dem  Mittelloch  zu  ansteigende  Ebene;  in  der  gleichen 
Weise  muß  sich  aber  auch  dieBreite  des  Kanals  verjüngen,  damit  alle 
nach  dem  Königsloch  führenden  Feuerzüge  in  dieses  mit  mindestens 
V\  Stein  starkem  Zwischenraum  einmünden  können.  Durch  diese 
Anordnung  wird  der  Zug  der  Feuergase  nach  der  Mitte,  aus  Grün¬ 
den,  die  a.  a.  O.  dieses  Aufsatzes  erörtert  werden,  wesentlich  ge¬ 
fördert.  Unter  Umständen  ist  es  vorteilhaft,  über  dem  Königsloch 
einen  aus  mehreren  dickwandigen,  lose  aufeinandergesetzten,  zu¬ 
weilen  auch  noch  mit  seitlich  angebrachten  runden  Öffnungen  ver¬ 
sehenen  Kapselringen  hergestellten  Schornstein  bis  zu  etwa  3A  der 
lichten  Höhe  des  Gewölbescheitels  auszuführen. 


Bild  7. 


Die  Verschlußplatte  v  der  Feuerung  wird  zweckmäßigerweise 
luftdicht  schließend  angeordnet,  um  zu  verhindern,  daß  die  aus  den 
oberen  Schichten  des  Brennstoffes  sich  entwickelnden  Destillations¬ 
produkte  aus  der  Beschickungsöffnung  entweichen;  vielmehr  sollen 
diese  durch  die  Anordnung  gezwungen  werden,  der  durch  den  Plan¬ 
rost  p  zugeführten  vorgewärmten  Luft  entgfegens,trömen‘.  Die 
Platte  d  vor  dem  unterhalb  der  Roste  befindlichen  Raume  wird  nach 
Bedarf  geöffnet,  um  dem  Brennstoffe  Luft  zuzuführen,  sowie  zwecks 
Reinigung  der  Roste  und  Erneuerung  des  Wassers  im  Wasserbade. 

ln  der  Ofenwandung  sind  an  mehreren  Stellen,  besonders  aber 
über  den  Ausströmungsöffnungen  der  Feuergase  aus  der  Feuerung, 
Schaulöcher  s  anzubringen,  die  an  der  äußeren  Seite  des  Ofens  nicht 
größer  als  das  menschliche  Auge  sein  müssen,  sich  jedoch  nach  der 
Brennraumseite  hin  erweitern  sollen,  um  hierdurch  ein  möglichst 
großes  Gesichtsfeld  zur  Beobachtung  des  Zuges  der  Gase  und  des 
Standes  der  Temperatur  zu  bieten. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Das  Abrollen  der  Porzellanglasur. 

Von  Th.  H  e  r  t  w  i  g  -  Möhrenbach. 

Klein  mißversteht  in  seinen  Ausführungen  in  Nr.  42  der  Kera¬ 
mischen  Rundschau  meine  Beobachtungen.  Die  Luxusporzellanin¬ 
dustrie  kennt  den  Fehler  des  Abrollens  kaum,  weil  sie  die  Massen 
feiner  mahlt.  Ich  sagte,  daß  trotz  Beobachtng  der  Schwindunter¬ 
schiede  und  trotz  Glühens  des  Ouarzes  und  Kaolins  die  Ursache  des 
Fehlers  nicht  ergründet  ist,  daß  also  die  Wissenschaft  hier  wirhlich 
noch  im  Argen  liegt  lyid  Klein  sicher  auch  kene  Klärung  geben 
kann.  Sein  Arkanum,  das  an  sich  interessant  ist,  beweist  leider 
garnichts.  Ich  gebe  zwei  Beispiele  aus  meiner  Praxis. 
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folgende  Glasur  hat  bei  Segerkegel  14  einen  glanzenden 
blitzenden  Spiegel.  Ein  namhafter  Großindustrieller  benutzte  sie 
jahrelang,  ein  anderer  prüfte  sie  nach.  In  beiden  Fallen  ist  oi 
ein  Abrollen  des  Inhalts  ganzer  Öfen  trotz  aller  Gegenmaßregeln 

beobachtet. 

102  Glattscherben 
96  schwedischer  Feldspat 

50  Dolomit  . 

127  schwedischer  Quarz,  bei  Segerkegel  9  geglüht 
27  Kemmlitzer  Kaolin,  bei  Segerkegel  14  gebrannt 
Die  Glattscherben  enthielten: 

51,0  Tonsubstanz 

25,4  Quarz  ]  aus  kaliglimmerhaltigem  Pegmatit 

23,6  Feldspat  I  , 

Die  folgende  beste  aller  mir  bekannt  gewordenen  Glasuren 

rollte  nie  ab. 

42,15  Glattscherben 

34,33  Quarz,  geglüht  bei  Segerkegel  14 
13,72  Dreikronenkreide 

7,84  China  Clay,  gebrannt  bei  Segerkegel  14 
1,96  Zinkoxyd 

Die  Glattscherben  hatten  folgende  Zusammensetzung. 

53,4  Tonsubstanz 
26,6  Feldspat 
20,0  Quarz 

so  daß  sich  folgende  Formel  ergibt: 


0,114  K2O  1 
0,753  CaO  >0,795  AI2O3  6,131  S1O2 

0,133  ZnO  J 


Volumenveränderungen  klären  die  Frage  nicht,  es  ist  eher  eine 
Strukturveränderung  während  des  Sehmelzprozesses 
auch  die  Art  der  Rohstoffe  der  Masse  ist  von  Einfluß.  Die  abrollen 
erste  Glasur  hat  Pegmatit  als  Massebestandteil. 

So  einfach  wie  Klein  annimmt,  hegt  die  Sache  nicht.  Mei 
Mitteilung  betraf  den  gröbten  Teil  des  Fehlers,  über  den  ic  eui 
andere  Veröffentlichung  kenne.  Wer  in  der  Geschirrfabrikation 
tätig  war,  kennt  die  Schwierigkeiten,  eine  wasserglatte  Glasur  zu 

erhalten. 


Über  die  Clektrolyse  des  Glases. 

Zu  dieser  schon  viel  von  Physikern  und  Chemikern  behandelten 
Frage  bringt  F.  Klopfermann  (Dissertation  Munster  ' 
interessanten  Beitrag,  dem  wir  folgendes  entnehmen  Das  be 
Zimmertemperatur  tddn  leitende  Glas  ™d  belmjmtl.ch  er^  be 
Temperaturen  über  200°  zu  einem  Elektrizitatsleiter  Zur  trrei 
chung  dieser  Temperaturen  wurde  ein  elektrischer  C  e 
Heräus  verwandt.  Die  der  Elektrolyse  unterworfenen  Glaser  win¬ 
den  nicht  in  Form  von  Reagenzgläsern  benutzt,  sondern  in  ei 
Form  wie  man  sie  bei  der  chemischen  qualitativen  Analyse  zu  den 
Vorversuchen  im  Röhrchen  anwendet,  also  Röhrchen  v^  viell^ 
10  cm  Länge  und  5  mm  lichtem  Durchmesser.  Die  Wandstarke 
betrug  rund  2  mm.  In  der  Arbeit  wurden  diese  Röhrchen  immer  kurz 
als  El-Glas  (Elektrolysen-Glas  bezeichnet.  Dieses  Glas  wurde  m 
eta  Reagenzglas  gestellt.  Der  Strom  durchfloß  bei  den  Versuche,, 
das  El-Glas  von  außen  nach  innen.  In  dem  Reagenzglas  war 
deswegen  immer  das  Salz  des  Metalles  zugegen,  das  man  ins  El-Glas 
wandern  lassen  wollte,  und  in  dem  El-Glas  befand  sich  fast  immei 
jene  Mischung  von  (KNa)  NOs,  manchmal  auch  wohl  reines  KNO» 
oder  NaNOs.  In  den  beiden  Gläsern  standen  die  Flüssigkeiten  an¬ 
nähernd  gleich  hoch,  und  zwar  bis  zur  Hälfte  des  Reagenzglases. 
Das  Reagenzglas  wurde  mit  Hilfe  eines  Drahtes  m  den  Ofen  gebracht, 
wobei  zweckmäßig  das  Metall  verwandt  wird,  das  man  gerade  in 
das  Glas  bringen  will,  oder  Platin,  das  von  den  bei  der  Elektrolyse 
entstandenen  Gasen  nicht  angegriffen  wird.  Der  Strom  wurde  durch 
Platindrähte  in  dünnen  Glasröhrchen  zugeführt.  Die  Temperaturen 
wurden  mit  Thermometern  gemessen.  . 

Der  Strom  der  elektrischen  Zentrale,  der  die  Elektrizität  be¬ 
wirkte,  wurde  folgendermaßen  geführt:  Von  der  Stromquelle  durch 
einen  Widerstand,  ein  Amperemeter  mit  verschiedenen  Empfindlic 
keitsbereichen,  an  dem  noch  Milli-Ampere  abgelesen  werden  konn¬ 
ten  dann  durch  die  Anode  zum  Metallsalz  im  Reagenzglase  (Anoden¬ 
flüssigkeit)  durch  das  El-Glas,  das  Salz  im  El-Glas  (Kathoden¬ 
flüssigkeit)  und  von  dort  durch  die  Kathode  zur  Stromquelle  zuruck. 
Die  Stromstärken  lagen  bei  den  verschiedenen  Versuchen  zwischen 
i/i oo0  und  K  Ampere.  Nach  Beendigung  der  Elektrolyse  wurde  das 
Reagenzglas  mit  dem  El-Glas  aus  dem  Ofen  herausgenommen. 
Das  El-Glas  wurde  durch  Ausschwenken  von  der  Kathodenflussig- 

keit  befreit  und  langsam  abgekühlt. 

Nach  den  Versuchen  anderer  Forscher  gehört  das  Glas  zu  den 
festen  Lösungen.  Die  Elektrizitätsbewegung  in  diesen  festen  lei¬ 
tenden  Elektrolyten  kann  man  sich  in  der  Weise  vorstellen,  da 


man  im  Glase  freie  Natriumionen  annimmt.  Durch  sie  wird  die 
Leitung  des  Stromes  durch  das  Glas  bedingt,  und  sie  sind  es  dann 
auch  wohl,  die  bei  der  Einführung  anderer  Metallionen  durch  diese 
letzteren  ersetzt  werden. 

Die  experimentellen  Ergebnisse  sind  nachstehend  zusammen- 

gefaßt. 

1.  Es  wurden  Versuche  angestellt,  um  folgende  Metalle:  Na,  K, 
Ag  Cu,  Pb,  Sn,  Fe,  Ba,  Sr,  Au,  Ur  und  Pt  aus  ihren  geschmolzenen 
Salzen,  Nitraten  und  Chloriden,  elektrolytisch  in  das  Glas  einzu¬ 
führen.'  Die  Versuche  wurden  mit  gewöhnlichem  Thüringer  Glase 
und  mit  schwerschmelzbarem  Kaliglase  ausgeführt. 

2.  Durch  Na  entstand  in  den  beiden  Gläsern  keine  Veränderung. 

3  K  ließ  sich  zwar  in  das  Natronglas  einführen,  doch  zersprang 
beim  Abkühlen  das  El-Glas  in  kleine  Bruchstücke.  Das  Kaliglas 

blieb  durch  Einführung  von  K  unverändert. 

4  Das  Ag  drang  in  zwei  Modifikationen  ein,  erstens  einer 
gelben  und  zweitens  einer  roten.  Die  erstere  erhält  man  in  Natron¬ 
glas  bei  einer  Elektrolyse-Temperatur  von  280  ,  die  letztere  bei 
Temperaturen  über  290  °.  Daß  auch  hier  hohe  Spannungen  im 
Glase  auftreten,  geht  daraus  hervor,  daß  die  Natrongläser  sein- 
häufig  während  der  Elektrolyse  sprangen.  In  das  Kaliglas  trat  das 
Ag  auch  ein,  ließ  es  aber  selbst  bei  Elektrolyse-Temperaturen  von 
400°  farblos  oder  färbte  es  nur  ganz  gering  gelblich.  Durch  Erhitzen 
entstand  im  ganzen  Glase  die  gelbe  Farbe  und  daraus  beim  stärkeren 
Erhitzen  die  rote.  Bei  beiden  Gläsern  ließ  sich  die  rote  Modifikation 
durch  weiteres  Erhitzen  in  die  metallische  überführen.  Es  ent¬ 
stand  dann  ein  Silberspiegel  in  dem  Glase.  Die  Kaligläser  bliebei 
bei  den  ausgeführten  Versuchen  immer  ganz.  Es  wurden  also  aucl 
wohl  durch  das  Einwandern  von  Ag  hier  keine  bedeutenden  Span 

1  umgen  geweckt.  Es  mag  dabei  allerdings  auch  die  größere  Wider 
Standsfähigkeit  der  Kaligläser  gegenüber  den  Natrongläsern  in  Be¬ 
tracht  kommen. 

5.  Das  Cu  färbte  das  Natronglas  gelblichgrün  bis  braun,  grii 
es  aber  auch  immer  sehr  heftig  an.  Durch  Eihitzen  entstand  au 
der  grünen  die  braune  und  aus  dieser  die  metallische  Modifikation 
Diese  letztere  löste  sich  beim  Erhitzen  im  Glase  auf.  Das  Kali 
glas  wurde  rot  bis  metallisch  kupfern  gefärbt.  Beim  langen  Strom 
durchgang  wurde  auch  dieses  Glas  brüchig.  Die  Kanten  des  zer 
brochenen  Glases  waren  abgerundet. 

6.  Das  Pb  verlieh  den  Natrongläsern  eine  milchweiße  Färb 
Häufig  kamen  während  der  Elektrolyse  Sprünge  im  Glase  vo 
Fuchsinlösung  wurde  unter  Rotfärbung  aufgesogen.  Wir  haben  hie 
eine  ähnliche  Veränderung  wie  bei  der  Einführung  von  Li  in  Natror 
glas  nach  Tegetmeier.  Die  Kaligläser  verhielten  sich  bei  der  elektrc 
lytischen  Einführung  von  Pb  nach  den  vorliegenden  Versuchen  vei 
schieden. 

7.  Das  Sn  färbte  das  Natronglas  grau,  graubraun  oder  schwär 
ln  Fuchsinlösung  gebracht,  trat  keine  Rotfärbung  ein.  Die  Kaligläst 
blieben  äußerlich  überhaupt  unverändert.  Nur  bei  sehr  starkem  E 

hitzen  blähte  sich  das  Glas  auf. 

8.  Das  Fe  griff  die  Natrongläser  sehr  heftig  an.  In  die  Kal 
gläser  wanderte  aus  der  Mischung  von  FeCL  und  SnCb  scheinb; 

nur  das  Sn  ein.  . 

9.  Das  Ba  wanderte  in  das  Natronglas  ein  und  griff  es  sei 
heftig  an.  Das  schwerschmelzbare  Kaliglas  wurde  nicht  sichtb; 
angegriffen. 

10.  Das  Sr  verhielt  sich  wie  das  Ba. 

11.  Die  Versuche  mit  Au,  Ur,  und  Pt  waren  erfolglos. 

12  Bei  der  Einführung  von  Na,  Ag,  Ba  und  Sr  in  Natio 
glas  stieg  die  Stromstärke  bei  konstanter  Temperatur  im  \erla 
der  Elektrolyse;  bei  der  von  K  und  Sn  sank  sie  hingegen.  Cu,  1 
und  Fe  verhielten  sich  wechselnd.  Es  ist  daher  bei  den  Elektrolys 
temperaturen  die  innere  Reibung  (und  vielleicht  auch  das  Inne 
volumen)  von  Ag,  Ba  und  Sr  kleiner,  die  von  K  und  Sn  größer  £ 
die  des  durch  sie  ersetzten  Natriumions.  Für  Kaliglas  nehmen  c 
Stromstärken  bei  konstanter  Temperatur  zu  beim  Na,  Ag  und  B 
sie  nehmen  ab  beim  K,  Cu,  Pb,  Sn  und  Fe. 


Anlagen  und  Cinrichtungen  eines 
Cmaillierwerkes. 


Von  Ing.-Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 

(Fortsetzung-) 

Die  Brennerei. 

Wir  kommen  nun  zum  Brennen  der  Emaille  und  wollen  D 
nächst  nur  die  handwerksmäßige  Gestaltung  der  Öfen,  die  Bretj- 
Werkzeuge  und  dergl.  betrachten;  der  feuerungstechnischen  Air 
gestaltung  der  Öfen  ist  ein  besonderer  Abschnitt  gewidmet. 

Die  Brennöfen  sind  Muffelöfen,  in  welche  die  zu  brennend 
Gegenstände  gebracht  werden.  Bei  ganz  kleinen  Öfen  geschn 
dies  mit  einer  Zange;  bei  mittleren  Öfen  (1,50  X  1,00  X  0,50 
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lichte  Weite  der  Muffel),  die  zum  Schilderbrennen  dienen,  geschieht 
das  Einbringen  hier  und  da  noch  ähnlich  wie  bei  Backöfen  mit  einem 
Schießer,  Splint  genannt.  Ein  solcher  Splint  ist  eine  lange  Stange 
(Bild  27),  an  der  eine  flache  Schaufel  angesetzt  ist,  auf  welche  die 
■j  Schilder  1,  2,  3,  4,  gelegt  und  dann  auf  zwei  im  Ofen  parallel  lie¬ 
gende  Winkeleisen  abgesetzt  und  nach  dem  Einbrennen  auf  dieselbe 
Art  wieder  herausgeholt  werden.  Diese  Brennweise  hat  große 
Vorteile  gegenüber  der  allgemein  gebräuchlichen  im  Gefolge,  da  dir 
schwere  Rost,  der  viel  Wärme  aufsaugt,  in  Fortfall  kommt;  in  der 

Hauptsache  aber  bedient  man 
=j  sich  trotzdem  des  unbedingt  si- 
cheren  Betriebes  und  der  Be- 
Bild  27.  schaffenheit  der  Gegenstände  we¬ 

gen  fast  ausschließlich  der  Brenn¬ 
weise  mit  einem  beweglichen  Rost.  Der  Rost  wird  mit 
einer  fahrbaren  Gabel  ein-  und  ausgefahren.  Die  Gabel  wird 
entweder  auf  einem  mit  Schienen  versehenen  Bocke  mit  an 
ihr  befestigten  Rädern  eingeführt  oder  sie  hängt  an  einer  Kette,  die 
an  einer  auf  einer  auf  einer  Schiene  laufenden  Rolle  befestigt  ist. 

Die  Muffel  wird  durch  einen  Schieber  verschlossen,  der  an  einer 
Kette  befestigt  ist,  welche  mit  einem  sich  um  einen  festen  Punkt  auf 
und  ab  bewegenden  Trägerhebel  verbunden  ist  und  durch  Ziehen 
einer  an  dem  Träger  hängenden  Kette,  die  ungefähr  mit  der  Gabel 
abschneidet,  geöffnet  wird.  Auch  Konstruktionen  mit  Rollen  und 
Gegengewichten,  bei  denen  die  Zugkette  seitlich  hängt,  sind  zum 
öffnen  des  Schiebers  im  Gebrauch.  Der  Schieber  besteht  aus 
einem  eisernen  Rahmen,  der  mit  Schamottesteinen  oder  Schamotte¬ 
platten  ausgemauert  ist;  zweckmäßig,  um  den  Verlust  durch  aus¬ 
strahlende  Wärme  zu  verhindern,  ist  diesem  Schamotteschieber  ein 
zweiter  mit  leichten,  aus  Asbestmasse  gefertigten  Steinen  vorge¬ 
hängt.  Eine  besondere  Brennweise  sieht  der  durch  D.  R.  P.  ge¬ 
schützte  Drehrostofen  des  Verfassers  (Bil d28)  vor.  Hier  ist  die  Muffel 


halbrund  gebaut,  und  in  ihr  bewegt  sich  ein  um  seine  Mitte  dreh¬ 
barer  kreisförmiger  Rost.  Die  eine  Hälfte  wird  entladen  und  be¬ 
laden,  während  die  andere  in  der  Muffel  ausbrennt.  Sind  die 
Sachen  ausgebrannt,  so  wird  der  Rost  um  180°  gedreht,  und  die 
frischbeladene  Hälfte  kommt  in  die  Muffel.  Es  wird  also  durch 
diesen  Ofen  ein  kontinuierliches  Brennen  ermöglicht,  bei  dem  es 
keine  Pausep  für  Be-  oder  Entladen  gibt.  Da  keinerlei  Auflage- 
Steine  für  den  Rost  nötig  sind,  und  da  das  Herausfahren  des  Rostes 
ohne  Anheben  möglich  ist,  braucht  die  Muffel  nur  eine  geringe  Höhe 
zu  besitzen.  Bei  diesem  Ofen  wird  nicht  nur  an  Arbeitslohn,  sondern 
auch  an  Kohlen  gespart  und  eine  größere  Menge  Ware  gebrannt. 
Der  Ofen,  der  in  dem  Werke  des  Verfassers  in  ständigem  Gebrauche 
ist,  hat  sich  vorzüglich  bewährt. 

Im  allgemeinen  ist  die  Brennweise  so,  daß  der  Rost  zuerst  be¬ 
laden,  dann  in  die  Muffel  eingeführt  und  nach  dem  Ausbrennen  aus¬ 
geführt  und  entladen,  dann  wieder  beladen,  eingeführt  wird  usf. 
Man  nennt  dieses  Brennsystem  mit  einer  Muffel  das  Einmuffel¬ 
system.  Es  gibt  aber  auch  ein  Doppelmuffelsystem,  bei  dem  in  zwei 
nebeneinanderliegenden,  in  einen  Ofen  eingebauten  Muffeln  gebrannt 
wird,  die  durch  gemeinsame  Brenner  bedient  werden. 

Die  Arbeitsweise  bei  einem  Doppelmuffelofen  ist  folgender¬ 
maßen;  Sowie  in  die  eine  Muffel  der  frische  Schub  eingeschossen 
ist,  wird  der  in  der  anderen  Muffel  stehende,  gar  gewordene  Schub 
herausgeholt,  entladen,  beladen  und  wieder  eingeführt;  inzwischen 
ist  der  in  der  anderen  Muffel  befindliche  Schub  gar  geworden  und 
wird  in  der  Zeit,  in  welcher  der  zuletzt  eingeführte  Schub  gar 
brennt,  herausgenommen,  entladen  usf.  Zur  Bedienung  beider  Muf¬ 
feln  wird  eine  Gabel  benutzt,  die  durch  geeignete  Wendevorrich¬ 
tungen  bald  vor  die  eine,  bald  vor  die  andere  Muffel  gebracht  wird. 
Sehr  zweckmäßig  ist  die  dem  Verfasser  geschützte  Anordnung,  bei 


dv.r  das  öffnen  und  Schließen  des  Schiebersauf  einem  Papierstreifen 
aufgezeichnet  wird,  der  um  eine  nach  der  Zeit  laufende  Trommel 
gewickelt  ist,  so  daß  man  vom  Büro  aus  das  Brennen  kontrollieren 
\ann  und  auch  aus  dem  alle  12  oder  24  Stunden  abzunehmenden 
1  apierstreifen  den  Gang  des  Brennens  während  der  ganzen  Schicht 
ersehen  kann. 

Dei  Rost  liegt  im  Ofen  auf  drei  Reihen  Steinen  auf  (Bild  29), 
die  zweckmäßig  ausgehöhlt  werden,  damit  sie  weniger  Ofenwärme 
aufnehmen.  Der  Rost  soll  insbesondere  nicht  zu  schwer  sein,  denn 
er  verbraucht  so  wie  so  zu  seiner  ständigen  Erwärmung  mehr 
Wärme  als  das  auf  ihm  gebrannte  Geschirr.  Ist  der  Rost  nun  noch 


übermäßig  schwer,  so  wird  die  Hauptmenge  der  Kohlen  nur  zur 
Erhitzung  des  Rostes  verbraucht.  Aus  diesem  Grunde  sind  Roste 
aus  Schmiedeeisen  günstiger  als  Roste  aus  Guß,  weil  man  sie  in 
den  Abmessungen  schwächer  halten  kann.  Ein  schmiedeeiserner 
Rost  hat  am  zweckmäßigsten  die  in  Bild  30  gezeigte  Form.  Er 
besteht  aus  stärkeren  und  schwächeren  Flacheisen,  die  zu  einem 
RahmeiV  mit  Sprossen  zusammengenietet  werden.  Ein  solcher 
Flacheisenrost  hat  keine  scharfen  Kanten;  er  kann  deshalb  für  die 
meisten  Gegenstände,  außer  Eimern  und  Wannen,  die  mit  dem  Fuß 
auf  ihn  gestellt  werden,  allein  nicht  gebraucht  werden,  sondern  es 

müssen  zu  diesem  Zwecke  Win¬ 
keleisen  und  dergl.,  die  ich  noch 
besonders  besprechen  werde, 
darauf  gelegt  werden.  Es  gibt 
auch  Roste,  die  sich  ohne  aufge¬ 
legte  Eisen  zum  Brennen  der  ver¬ 
schiedensten  Geschirre  'eignen. 
Einen  solchen  Rost  zeigt  Bild  31. 
Den  Rahmen  des  Rostes  bilden 
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Bild  31. 
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wieder  Flacheisen,  durch  welche  Vierkanteisen  hochkant  als  Spros¬ 
sen  gesteckt  und  vernietet  werden.  Auf  diese  Sprossen  können  Ge¬ 
schirre  aller  Art,  wie  Schmortöpfe  usw.  mit  den  Rändern  gestellt 
werden,  ohne  daß  sich  starke  Brennzeichen  ergeben. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

32a.  B.  63  135.  Durch  Schwunggewichte  in  die  Arbeitsstel¬ 
lung  bewegbare  Haltevorrichtung  für  umlaufende  Gläser  oder  ähn¬ 
liche  Werkstücke.  Paul  BornkesseL  Berlin,  Kottbuser  Ufer  39/40. 
15.  5.  11. 

Erteilungen. 

24c.  253  763.  Regenerativ-Gaserzeugungsofen  mit  gleichblei¬ 

bender  Heizflammenrichtung,  dessen  Regeneratoren  durch  Um¬ 
steuerglieder  abwechselnd  mit  den  Luft-  und  Abgaskanälen  ver¬ 
bunden  werden.  Stettiner  Chamotte-Fabrik  A.-G.  vorm.  Didier, 
Stettin.  11.7.11.  St.  16  469. 

32  a.  253  890.  Vorrichtung  zum  Ausheben  von  Glaszylindern 
(Walzen)  aus  der  geschmolzenen  Masse  mittels  eines  Fangstücks, 
mit  einem  den  Zylinder  umgebenden,  unten  heizbaren  Kühlmantel. 
Matthew  William  Davison,  Georg  Kester  und  James  Malcolme 
Rowan,  Dubois,  Penns.,  V.  St.  A.  29.  9.  11.  D,  25  843, 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  vom  8.  4.  11  anerkannt. 

80  a.  253  881.  Maschine  zum  Reinigen  und  Aufbereiten  von 
Ton  und  dergl.  Otto  Mehrens,  Hamburg.  Oderfelderstraße  17. 
19.  4.  11.  M.  44  319. 

80  a  254  002.  Kollergaiigartige  Mischmaschine  mit  einem 
Teller,  der  von  einer  mit  einer  Auslaßöffnung  versehenen  Überlauf¬ 
rinne  umschlossen  ist.  Michel  David,  Jemeppe  b.  Lüttich,  Belgien. 

7.6.11.  D.  25  274. 
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Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszuge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werdet 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

K  r  i  Fit  1  Ul  äTe  rNr'(FortsDeteunVg.) “  Dte*  '  Xb^renpna^hiie  “von 
Fr ' Wilhelm  Kutzscher  (Denben-Dresden)  wird  beschriebe^  Eme 

SlSJaaÄÄ"  Man  “stellt  “  Maschine  in  die  Nabe  der 
^schleifsdfeibenSPDa^eAbschleifen  eo.pf.eh iU  ^"lS 
selten  vollkommen  gerade  abspnngen  und  weil 

Rand  schöner  und  schneller  anschmilzt.  Das  waschende 

meist  mit  fein  gemahlenem,  gewaschenem  Sand  Der  zu  waschende 
Sand  wird  mit  viel  Wasser  aufgeschlammt  und  nach  dem  Absetze 
die  oblre  schlammige  Schicht  entfernt.  Mit  einem  Kratzer  wird  der 
Sand  sodann  schichtenweise  abgehoben.  Man  erhält  ihn  so  in  ver¬ 
schiedenen  Schärfen,  wie  sie  zum  Abschieden  verschiedener  Qlas 
stärken  verwendbar  sind. 

E  m  a  i  1 1  e  -  W  i  s  s  e  n  s  c  h  a  f  t.  P  h  ' 1  ‘  p  PR.  ^  y  e/‘ ,  T,ort' 
Setzung/)  Das  Sandstrahlgebläse  ist  auch  für  die  Massenbehandlung 
von  Griffen,  Schnauzen,  Henkeln  und  dergl.  gut  verwendbar.  In 
drei  erloschenen  Patenten  werden  Verfahren  beschrieben,  nach 
denen  die  Emaillierung  gleich  beim  Guß  erfolgen  soll  Dabei  wird 
der  Kern  der  Form  zunächst  mit  einer  Isolierschicht  von  Uraphit 
versehen,  die  sorgfältig  geglättet  wird  Auf  diese  GraPhitscIncht 
wird  das  Email  naß  oder  trocken  aufgetragen,  worauf  der  Kern  ge¬ 
trocknet  und  in  die  Form  gebracht  wird.  Das  flüssige  Eisen  schmilzt 
3ann  beim  Gießen  die  Emailschicht,  die  viel  fester  am  Eisen  haften 
soll.  Die  angegebenen,  für  diesen  Zweck  verwendbaren  Emails 
sind  durchsichtige  Natron-Kalkgläser,  denen  Pfeifenton  zugesetzt 
wird.  Für  bessere  Geschirre  können  sie  nur  als  Grundschicht  gel¬ 
ten  und  müssen  in  der  sonst  üblichen  Weise  mit  einem  Deckemail 
überzogen  werden. 

Das  Selen  als  Färbemittel  für  Natrium-Kam-Silikatgiaser. 

P.  Fenaroli.  (Chemiker-Zeitung  1912,  Nr.  119,  S .1149.)  Im 
Jahre  1891  führte  Welz  das  Selen  allein  und  in  Verbindung  mit 
Cadmiumsulfid  als  Färbemittel  für  rot,  rosa  und  orange  gefärbte 
Gläser  in  die  Glasindustrie  ein.  Spitzer  wandte  später  Selemte  und 
Seleniate  in  Verbindung  mit  Reduktionsmitteln  zum  gleichen 
Zwecke  an.  Ferner  gibt  es  noch  ein  Patent  zur  Erzeugung  von 
Rotglas  mit  Hilfe  von  Selen  und  Gold  und  ein  zweites,  m  dein  Selen 
als  Entfärbungsmittel  für  weißes  Glas  dient.  Da  irgend  welcne  ge¬ 
naueren  Untersuchungen  über  den  chemischen  und  physikalischen 
Zustand  des  Selens  in  den  gefärbten  Gläsern  fehlen  sind  die  Unter¬ 
suchungen  Fenarolis  mit  Freuden  zu  begrüßen.  Die  Versuche  wur¬ 
den  an  einem  Glase  von  der  ungefähren  Zusammensetzung 
6  SiOa  •  CaO  •  2  NasO  vorgenommen.  Nach  vollkommener  Läute¬ 
rung  wurde  gepulvertes  Selen  im  Verhältnis  von  0,05  0,2  T.  am 

100  T.  SiOs  zugesetzt,  jedoch  keines  der  Gläser  wurde  rot,  sondern 
sie  fluoreszierten  blau  und  zwar  um  so  mehr,  je  größer  der  Selen- 
zus&tz  war.  In  der  Durchsicht  waren  die  Gläser  weiß,  ähnlich  dem 
Glase  ohne  Selenzusatz.  Die  gleichen  Schmelzen  wurden  wieder¬ 
holt  unter  Zusatz  von  0,5  T.  Zuckerkohle  auf  100  T.  SiOs,  um  eine 
starke  Reduktion  während  der  Schmelze  zu  erzielen;  dabei  ergab 
sich  selbst  bei  0,05  T.  Selen  schon  ein  sehr  kräftig  rotbraun  gefärb¬ 
tes  Glas,  dessen  Farbe  mit  zunehmendem  Selengehalt  verhältnis¬ 
mäßig  wenig  zunahm.  Die  Untersuchung  im  Ultramikroskop  ergab 
für  die  selenarmen  Gläser  optische  Leere;  die  selenreichen  enthielten 
ultramikroskopische  Teilchen  von  hellblauer  Farbe.  Verfasser  ist 
der  Ansicht,  daß  sich  das  Selen  in  der  Glasmasse  ohne  Reduktions¬ 
mittel  oxydiert  und  sich  als  Natriumselenit  oder  -seleniat  in  gerin¬ 
gem  Maße  löst,  während  das  nicht  Gelöste  sich  als  himmelblaue 
Submikronen  ausscheidet.  Bei  Gegenwart  von  Reduktionsmitteln 
dagegen  löst  sich  das  Selen  im  Glase  im  elementaren  Zustande  oder 
als  Selenid.  Für  dk“  Annahme,  daß  Polyselenide  die  Ursache  der 
Rotfärbung  sind,  spricht  die  Tatsache,  daß  sowohl  diese  als  die 
roten  Selengläser  beim  Behandeln  mit  konzentrierter  Flußsäure 
Selenwasserstoff  entwickeln  unter  Abscheidung  von  elementarem 
Selen;  ferner  zeigen  sowohl  die  Selengläser  wie  die  wässerigen 
Lösungen  der  Kalium-  und  Natriumpolyselenide  eine  vollständige 
Absorption  gegen  Violett,  und  beide  sind  rotbraun  gefärbt. 

Dr.  Th. 

Über  Fehlerquellen  für  Phosphor-  und  Zinkbestimmungen  bei 
Verwendung  von  bestimmten  Laboratoriumsgläsern.  A.  V 1 1  a. 

(Stahl  und  Eisen  1912,  S.  1532).  Beim  Aufschluß  von  Sihkoverbin- 
dungen  und  Silikaten  mit  Flußsäure  in  Glasgefäßen  wird  dp  Glas 
entsprechend  der  Menge  der  angewandten  Flußsäure  mehr  oder 
weniger  stark  angegriffen,  und  seine  Bestandteile  verunreinigen 
die  Analyse.  Dies  ist  besonders  störend  wenn  es  sich  um  kleine 
Mengen  eines  auch  im  Glase  befindlichen  Körpers  handelt,  z.  d.  die 


Phosphor  v.  H. 

Zink  v.  H. 
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Bestimmung  des  Phosphors  in  hochprozentigem  Ferrosilicium  und 
des  Zinks.  Eine  Untersuchung  der^  im  Handel  befindlichen  Labo¬ 
ratoriumsgläser  auf  Phosphor  und  Zink  ergab: 

Glassorte 
Thüringer  Glas 
Böhmisches  Glas.  Probe  1 

,,  „  *<  ü 

Schlesisches  Glas 
Hartglas 

Jenaer  Glas.  Schott  &  Gen. 

Rheinisches  Geräteglas,  Coln-Ehrenfeld 

Daraus  ist  ersichtlich,  daß  bei  Anwendung  kleiner  Mengen  Fluß¬ 
säure  die  Fehlerquelle  bei  Phosphorbestimmungen  nicht  erheblich 
sein  kann,  daß  dagegen  bei  Zinkbestimmungen  von  den  beiden 
letzten  Gläsern  abzusehen  ist.  ur.  in. 

Durobax,  ein  neues  Jenaer  Wasserstandsglas.  H.  T  h  i  e  n  e. 
(Deutsche  Mechaniker-Zeitung  1912,  S.  165.)  Außer  den  bisher 
von  Schott  &  Gen.  für  Wasserstände  hergestellten  Verbund-Robax- 
und  Duraxgläsern  kommt  ein  neues  Glas  „Durobax  in  den  Handel, 
das  die  guten  Eigenschaften  der  zwei  in  sich  vereinigt,  ja  teilweise 
sogar  noch  übertrifft.  Ein  gutes  Wasserstandsglas  soll  widerstands¬ 
fähig  sein  gegen  Druck,  unempfindlich  gegen  Temperaturwechsel 
und  unangreifbar  durch  den  Dampf  und  das  Kesselspeisewassei . 
Während  gewöhnliche  Gläser  bei  6—7  Atmosphären,  Verbund-Ro- 
bax  bei  15  und  Durax  bei  27  Atmosphären  warmem  Kesseldruck 
beim  Änspritzen  mit  kaltem  Wasser  springen,  wurde  das  Durobax- 
glas  erst  bei  31  Atmosphären  bei  gleicher  Behandlung  zertrüm¬ 
mert  Die  Angreifbarkeit  der  Gläser  durch  alkalisches  Kesselwassei 
wurde  durch  24stündiges  Kochen  unter  8  Atmosphären  Druck  (171  C.) 
bestimmt,  wobei  sich  ergab: 

Gewichtsabnahme  _  „  , 

in  mg  auf  den  qcm  Verbund  Durax  Durobax 

Natronlauge  0,1  v.H.  2,28  6,72  3, ) 

Sodalösung  0,5  v.  H.  2-66  ,x  2’  , ,  ...  ,ö  * 

Im  praktischen  Gebrauch  an  Kesseln,  die  mit  8  Atmosphären  ar¬ 
beiten,  und  die  mit  Kondenswasser  ohne  Zusatz  gespeist  werden, 
ergab  sich: 

Gewichtsabnahme 

in  g  auf  100  qcm  Verbund  Durax 

in  32  Tagen  L60  0,60 

in  76  Tagen  6,40 

Das  Durobaxglas,  das  als  Schutzmarke  einen  roten  Längsstrei¬ 
fen  trägt,  soll  auch  nicht,  wie  andere  Wasserstandsgläser,  bei  län¬ 
gerem  Gebrauche  an  der  Innenfläche  matt  und  dadurch  weniger 
durchsichtig  werden.  Dr.  Th. 

Jenaer  Normal-  und  Fiolax-Glas,  Charakteristische  Verschie¬ 
denheiten.  Die  Zweckmäßigkeit,  das  Normalglas  durch  das  Jenaer 
Fiolaxglas  in  der  Fabrikation  der  Fiolen  für  Hauteinspritzungen  zu 
ersetzen.  E.  B  a  r  o  n  i.  (Giorn.  di  Farm,  di  Chim.  e  di  Scienze 
affini  1912.  LXI.)  Die  Sterilisierung  von  hypodermischen  Lösungen 
ist  nur  möglich,  wenn  das  verwendete  Glas  die  Wirkung  d?r  Lö¬ 
sungen  durch  Alkaliabgabe  nicht  ändert.  Das  bisher  verwendete 
Jenaer  Normalglas  genügte  in  dieser  Beziehung  noch  nicht  allen 
Ansprüchen.  Während  zwar  bei  halbstündigem  Sterilisieren  in 
Autoklaven  bei  %  Atmosphäre  Dampfdruck  Lösungen  von  Sublimat 
und  Strychnin  keine  Änderung  aufwiesen,  zeigten  doch  Morphium¬ 
lösungen  infolge  der  größeren  Empfindlichkeit  ein  leichtes  Gelb 
werden.  Ferner  fand  Verfasser,  daß  auch  solche  Lösungen,  die  sich 
während  der  Sterilisation  nicht  veränderten,  doch  bei  längerem 
Lagern  mehr  oder  weniger  verändert  wurden,  z.  B.  Chinin  und  Kof¬ 
fein.  Um  diese  Übelstände  zu  beseitigen,  wurde  vom  Glaswerk 
Schott  &  Gen.  ein  neues  Glas  unter  dem  Namen  Fiolax  in  den  Han¬ 
del  gebracht,  in  dem  selbst  Morphiumlösung  nach  Baroms  Ver¬ 
suchen  beim  halbstündigen  Sterilisieren  keine  Veränderung  erleidet. 
Um  auch  die  in  längeren  Zeiten  gelösten  Spuren  Alkali  nachzuweisen, 
wurden  Fiolen  aus  altem  und  neuem  Glase  mit  Wasser,  dem  teils 
1  i.  H.  alkoholische  Phenolphtaleinlösung,  teils  Lackmustinktur  zuge- 
s°tzt  war,  eine  Stunde  Wasserdampf  von  100  und  je  Ü  Stunde 
kompriemiertem  Dampf  von  K,  1  und  2  Atmosphären  ausgesetzt, 
wobei  sich  ergab,  daß  im  Normalglas  schon  bei  14  Atmosphäre  Rosa- 
bezw  Blaufärbung  eintrat,  während  in  der  Lösung  im  Fiolaxglas 
selbst  bei  viermaliger  Wiederholung  bei  2  Atmosphären  keine  Far¬ 
benänderung  zu  bemerken  war.  Um  noch  geringere  Mengen  Alkali 
nachzuweisen,  als  durch  die  eben  genannten  Indikatoren  angezeigt 
wird,  bediente  sich  Baroni  der  Jodometrie.  Dabei  ergab  sich  als  Al¬ 
kaliabgabe  beim  halbstündigen  Sterelisieren  in  Dampf  von  2  Atmos¬ 
phären. 

Normalglas  weiß  0,000  333 

Normalglas  gelb  0,000  638 

Fiolaxglas  weiß  0,000  052 

Fiolaxglas  gelb  0,000  085. 

legenheit  des  Fiolaxglases  gegenüber  dem  NormalglasBr;! ;.  en 

Daraus  ist  ohne  weiteres  die  ganz  bedeutende  Überlegenheit 

des  Fiolaxglases  gegenüber  dem  Normalglas  ersichtlic  .  r. 
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Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  211.  Patina.  Wie  wird  Patina  hergestellt,  und  wie  wird 
an  der  Außenseite  der  Gefäße  die  Dekoration  angebracht?  Ist  es 
vielleicht  ein  Ölanstrich,  und  wie  werden  die  Farben  zubereitet? 

Frage  212.  Fabrikation  von  Feuertonware.  Wie  ist  irn  allge¬ 
meinen  die  Fabrikation  von  Feuertonwaren  und  welche  Versätze 
können  empfohlen  werden? 

Frage  213.  Haarrisse  im  Gußemail.  Ich  verarbeite  ein  sehr 
schönes  Guß-Puderweiß  für  Badewannen,  das  aber  nach  ganz  kur¬ 
zer  Zeit  haarrissig  wird.  Wie  läßt  sich  dieser  Fehler  beseitigen? 
Ich  lasse  die  Wannen  ganz  langsam  abkühlen. 


Frage  214.  Versatz  für  Porzellanblumen  mit  Zettlitzer  Kaolin. 

Zur  Herstellung  von  Porzellanblumen  wie  Rosen,  Nelken  usw.  ver¬ 
wende  ich  Kaolin  von  Limoges.  Läßt  sich  an  Stelle  dieses  teuren 
Rohstoffes  nicht  der  billigere  Zettlitzer  Kaolin  verwenden?  Sollte 
dies  der  Fall  sein,  so  bitte  ich  um  Angabe  von  Masseversätzen. 
Die  Porzellanblumen  sollen  vollkommen  weiß  bleiben  und  werden 
nicht  glasiert,  da  sie  kalt  bemalt  werden. 

Frage  215.  Schmelztiegel  für  Eisenemail.  Ich  schmelze  mein 
Puderemail  in  englischen  Schamottetiegeln,  die  aber  meistens  schon 
bei  der  zweiten  Schmelze  auszulaufen  beginnen.  Ein  solcher  un¬ 
dicht  gewordener  Tiegel  sieht  dann  an  den  inneren  Wandungen 
und  am  Boden  zerbohrt  und  zerfressen  aus.  Meine  Puderemail- 
Weiß-Mischung  ist  bleifrei  und  hat  hohen  Kieselsäuregehalt.  Ich 
möchte  wegen  des  hohen  Glanzes  und  der  bequemen  Verarbeitung 
diese  Mischung  beibehalten;  es  wäre  mir  daher  sehr  lieb,  wenn  ich 
Firmen  erfahren  könnte,  welche  Tiegel  liefern,  die  von  der  schmel¬ 
zenden  Emailmischung  nicht  aufgelöst  werden. 


Frage  216.  Muffelofen  für  Emailschilder.  Welches  System 
von  Muffelöfen  bewährt  sich  für  die  Emailschilderfabrikation  am 
besten?  Solche  mit  Halbgas-,  Generatorgas-,  Koks-  oder  Ölfeu¬ 
erung?  Wie  hoch  ist  jeweils  der  durchschnittliche  Brennstoffver- 
hrauch  in  12  und  24  Stunden  zur  Erzielung  einer  Wärme  von  1000 
bis  1100  bei  einer  Muffelgröße  von  260X115X75  cm?  Was  kostet 

feP  SnCvepn?ifefn?  WJ6  h?,Ch  istbei  ÖIfeuerun£  der  Kraftverbrauch 
für  den  Ventilator,  und  sind  solche  Öfen  schon  praktisch  erprobt? 


Antworten. 


Zu  Frage  202.  Versatz  für  Graphittiegel.  Fünfte  Antwort. 

Vor  mehreren  Jahren  kam  ein  Herr  zu  mir  und  verhandelte  mit  mir 
wegen  Abgabe  von  Specksteinabfall,  welcher  vermahlen  und  Gra- 
Phittiegeln  beigesetzt  werden  sollte,  um  die  Haltbarkeit  dieser  Tiegel 
zu  erhöhen.  Der  Herr  hat  sich  auch  an  Geldleute  gewandt,  qm  eine 
Schmelztiegelfabrik  zu  gründen,  da  er  allein  seine  Erfindung  nicht 
ausnutzen  konnte.  Es  ist  aber  nicht  so  weit  gekommen,  warum 
weiß  ich  nicht,  trotzdem  die  Sache  Grund  haben  sollte.  Vielleicht 
laßt  sich  diese  Mitteilung  bei  der  Herstellung  von  Schmelztiegeln 
verwerten. 


...  z“  Frae:e  203.  Press.en  von  Milchschüsseln.  Dritte  Antwort. 

Wenn  Sie  eine  genügend  starke,  für  größere  Blumentöpfe  eingerich¬ 
tete  Presse  besitzen,  können  Sie  wohl  auch  die  Milchschüsseln 
Pressen  und  dann  glasieren,  jedoch  ist  dieses  Verfahren  nicht  sehr 
vorteilhaft,  weil  es  sehr  viel  Bruch  infolge  Springens  der  Schüs¬ 
seln  gibt  und  auch  die  Gefahr  des  Verziehens  immer  vorhanden 
ist.  Um  sich  diesen  Schwierigkeiten  zu  entziehen,  ist  es  auf  jeden 
a  besser,  wenn  diese  Milchschüsseln  auf  der  Maschinenscheibe 
eingedreht  werden.  Wenn  die  genügende  Anzahl  von  Arbeits¬ 
formen  vorhanden  ist,  so  lassen  sich  die  Schüsseln  mit  dazu  ange¬ 
lerntem  Personal  sehr  billig  herstellen,  und  man  hat  dann  eine  ta¬ 
dellose  saubere  und  haltbare  Ware. 


Zu  Frage  206.  Ofenfabrik  im  Rheinland.  Es  ist  nicht  ausgc- 
schlossen.  daß  ein  tüchtiger  Fachmann  im  Rheinland  eine  Ofenfabrik 
mit  Erfolg  betreiben  könnte.  Am  besten  wäre  es,  wenn  Sie  selbst 
rmt  dem  Ofensetzen  vertraut  wären,  denn  dies  erleichtert  nach  jeder 
oeite  hin  Ihr  Unternehmen.  Sie  müßten  sich  mit  den  Hafnermeiste.rn 
und  verschiedenen  Eisenhandlungen  in  Verbindung  setzen,  um  Ihre 
v  aTu  einzuFihren.  Es  ist  allerdings  in  dieser  Gegend  schwer  den 
Kachelofen  einzubürgern,  denn  der  eiserne  Ofen  ist  sehr  gut  eiuge- 
tuhrt.  aber  man  hätte  dafür  den  Vorteil,  daß  der  Kachelofen  hoch 
im  Preise  stellt.  Da  ich  selbst  von  Grund  auf  Ofenfachmann  und 
zurzeit  in  einem  anderen  keramischen  Werke  Rheinlands  tätig  bin 
so  beruht  meine  Mitteilung  auf  eigener  Erfahrung.  Augenblicklich 
oesteht  meines  Wissens  keine  Ofenfabrik  in  dieser  Gegend;  aller¬ 
dings  befaßte  sich  vor  etwa  7  Jahren  eine  Wandplattenfabrik  mit  der 
Herstellung  von  Kachelöfen,  die  aber  mit  Verlust  arbeitete  und  die 
Fabrikation  wieder  aufgab.  —  Ob  Altdeutsch  oder  Schmelz  in  Frage 


käme,  hängt  von  der  Beschaffenheit  der  Tone  ab.  Es  kommt  Ton 
vom  Westerwald  oder  aus  naheliegenden  Gegenden  in  Betracht,  der 
den  für  die  Fabrikation  von  Schmelzware  nötigen  Kalkgehalt  nicht 
besitzt.  Ob  durch  Beimischung  von  Kreide  diese  Tone  für  Schmelz 
geeignet  gemacht  werden  können,  ist  fraglich.  Meine  Versuche  in 
dieser  Gegend,  welche  ich  vor  einigen  Jahren  vornahm,  blieben  er¬ 
folglos.  Auf  alle  Fälle  erfordert  die  Anlage  einer  Ofenfabrik  im 
Rheinlande  ein  größeres  Kapital,  um  die  Erzeugnisse  einführen  zu 
können. 

Zweite  Antwort.  Der  Bau  einer  Ofenfabrik  in  der  Rheinpro¬ 
vinz  wäre  meiner  Ansicht  nach  eine  vollständig  verfehlte  Sache. 

i-  Lage  für  eine  Ofenfabrik  ist  dort  in  jeder  Beziehung  ungünstig. 
Abgesehen  von  den  Tonverhältnissen,  die  für  Ofenfabriken  auch 
nicht  gerade  gut  sind,  ist  dort  das  Absatzgebiet  sehr  klein.  Die 
meisten  Wohnungen  werden  mit  transportablen  eisernen  Öfen  ge¬ 
heizt.  die  dem  Mieter  gehören  und  beim  Umzug  mitgenommen  wer¬ 
den.  Den  geringen  Bedarf  an  Kachelöfen  decken  mehrere  große 
süddeutsche  Ofenfabriken  vollständig.  Die  Fabrikation  von  Schmelz¬ 
kacheln  ist  ausgeschlossen,  weil  die  zur  Verfügung  stehenden  Tone 
nicht  den  erforderlichen  Kalkgehalt  besitzen. 

Dritte  Antwort.  Die  Anlage  einer  Kachelofenfabrik  im  Rhein¬ 
lande  dürfte  sich  wohl  nicht  lohnen,  da  das  Absatzgebiet  in  dieser 
Gegend  nur  sehr  beschränkt  ist.  Sie  finden  dort  fast  ausschließlich 
eiserne  Öfen  und  Dampfheizung.  Der  Ofen  gehört  auch  nicht  dem 
Hauseigentümer,  sondern  jeder  Mieter  muß  sich  seinen  Ofen  selbst 
in  die  Wohnung  stellen.  Eine  Kachelofenfabrik  im  Rheinlande  zu 
bauen,  um  die  Ware  dann  nach  anderen  Provinzen  zu  verkaufen, 
ist  unpraktisch,  da  dann  mit  zu  hohen  Frachtsätzen  zu  rechnen'  ist. 
Die  Fabrikation  von  Schmelzöfen  ist  unvorteilhaft,  sie  erfordert 
größere  Betriebseinrichtungen  als  Altdeutsch  und  stellt  sich  bedeu¬ 
tend  teurer  als  letztgenannte,  da  Zinn  und  Blei  im  Preise  sehr  hoch 
stehen.  Meines  Wissens  besteht  in  der  angegebenen  Gegend  keine 
Kachelofenfabrik. 

Zu  Frage  207.  Ofen  für  Wandplatten.  Für  Biskuitbrand  (Roh¬ 
brand)  verwendet  man  am  besten  Rundöfen  mit  10 — 14  Feuerungen. 
Der  Brennstoffverbrauch  richtet  sich  nach  der  Güte  der  Kohlen  und 
der  Höhe  der  Brenntemperatur.  Ein  Ofen  faßt  90—140  000  Platten 
in  Kapseln.  Bedient  werden  die  Öfen  beim  Einsetzen  von  2  Setzern, 

2  Zuträgern  und  10- — 12  Mädchen;  ausgenommen  wird  mit  2 — 3 
Mann.  Für  den  Glattbrand  kommen  Rundöfen  und  Muffelöfen  in 
Betracht.  Ein  Rundofen  faßt  60—90  000  Platten,  die  Arbeiterzahl 
ist  dieselbe  wie  beim  Rohbrand.  Die  Muffeln  kann  man  für  3000  bis 
9000  Platten  einrichten.  3  Mädchen  und  1  Einsetzer  können  etwa 
4000  Platten  einsetzen;  diese  Menge  können  2  Mädchen  ausnehmen. 
Gebrannt  wird  24 — 40  Stunden. 

Zweite  Antwort.  Zum  Brennen  von  Wandplatten  werden  in 
der  Hauptsache  Rundöfen  mit  überschlagender  Flamme,  in  wenigen 
Fällen  Vierecköfen  bezw.  Kammeröfen  mit  überschlagender  Flamme 
verwendet.  Die  Brennzeit  beträgt  je  nach  Größe  der  Öfen  und  je 
nach  Empfindlichkeit  der  Masse  für  Biskuit  bis  100  Stunden,  für  Gla¬ 
surbrand  bis  25  Stunden.  Das  Kubikmeter  Ofenraum  braucht  an 
Brennstoff  für  Biskuit-  und  Glattbrand  zusammen  etwa  5  M.  Dieser 
Betrag  ist  natürlich  nur  annähernd  anzugeben,  da  die  Verhältnisse 
und  Kohlenpreise,  sowie  die  Brenntemperatur  an  den  verschiedenen 
Orten  verschieden  ist. 

Dritte  Antwort.  Zum  Brennen  von  Wandplatten  werden  in 
der  Regel  Rundöfen  mit  überschlagender  Flamme  verwendet,  mit 
einem  lichten  Durchmesser  von  4—6  m,  während  die  Höhe  des  Brenn¬ 
raumes  bis  zum  Widerlager  2X — 4  m  und  bis  zum  Scheitel  etwa 
4—5  l>  m  beträgt.  Mit  steigender  Höhe  des  Brennraumes  wird  die 
Führung  des  Brandes  schwieriger.  Die  Ofenmauer  erhält  eine  Stär¬ 
ke  von  214 — 4  Normalsteinen.  Anleitung  zur  Ausführung  derartiger 
Ofen  finden  Sie  in  dem  gegenwärtig  in  der  Keramischen  Rundschau 
erscheinenden  Aufsatz  ..Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen“.  — 
Mit  Einschluß  des  Vorfeuers  benötigen  die  größeren  Öfen  für  den 
Biskuitbrand  eine  Brenndauer  von  etwa  80 — 90  Stunden.  Je  lang¬ 
samer  geheizt  wird,  um  so  gleichmäßiger  verteilt  sich  die  Hitze  im 
Ofen,  und  das  ist  zur  Erzielung  von  rissefreien  Platten,  die  an  allen 
Stellen  des  Ofens  die  gleiche  Schwindung  und  die  gleiche  Dichte 
haben  sollen,  unerläßlich.  Für  das  Vorfeuer  werden  36  Stunden  be¬ 
nötigt.  während  dessen  mit  viel  Luftüberschuß  geheizt  wird;  dann 
\\  ird  unter  normaler  Luftzuführung  weiter  gebrannt  und  zwar  lang¬ 
sam  steigend:  12  Stunden  mit  einer  Schaufel  Kohle.  12  Stunden  mit 
zwei  Schaufeln  Kohle  und  dann  12  Stunden  mit  drei  Schaufeln  Kohle. 

.1  tzt  erst  beginnt  das  Vollfeuer,  wobei  es  empfehlenswert  ist.,  stets 
mit  Überschlagen  einer  Feuerung  zu  beschicken,  z.  B.  der  Brenner 
bedient  die  Feuerungen  1,  3  und  5.  wartet  etwa  3  Minuten  und  be¬ 
dient  dann  die  dazwischen  liegenden  Feuerungen  2,  4  und  6.  Was 
den  letzten  Teil  Ihrer  Frage  betrifft,  so  hätten  Sie  notwendigerweise 
angeben  müssen:  den  Preis  Ihrer  Kohlen,  den  Lohn  für  die  Arbeiter, 
sowie  die  Selbstkosten  der  rohen  Platten  und  der  Kapseln.  Auf 
Grund  einer  mir  vorliegenden,  allerdings  für  Österreich  geltenden 
Rentabilitätsberechnung  kann  ich  Ihnen  mitteilen:  Unter  der  Voi- 
aussetzung  einer  einigermaßen  rentablen  Fabrikation  stellen  sich  die 
Betriebsunkosten  für  1  qm  weißer,  glasierter  und  gebrannter  Wand¬ 
platten  folgendermaßen; 
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A.  Herstellung  der  rohen  Ware: 

a)  Wert  der  Rohstoffe  für  die  Platten  ^  Kr- 

b)  Wert  der  Rohstoffe  für  die  Kapseln  usw.  ,  ,dU  M 

c)  Wert  der  Brennstoffe  für  den  maschinellen  Betrieb  und 

zum  Trocknen  ” 

d)  Löhne  ’8U  ” 

Einschließlich  des  Ausfalles,  der  in  vorstehenden  Preisen 
mit  eingerechnet  ist,  stellt  sich  somit  der  Preis  fiii  1  qin 

roher  Platten  auf  ^r- 

B.  Herstellung  der  gebrannten  Ware. 

1.  Biskuitbrand: 

a)  Wert  d=s  Brennstoffes  für  1  qm  Platten  Kr‘ 

b)  Löhne  VW  ” 

c)  Wert  eines  1  qm  roher  Platten  nach  A  _z,ou 

Wert  von  1  qm  geschrühter  Platten  3.(  11  Kr- 

Ein  Biskuitofen  von  etwa  65  cbm  Brennraum  faßt  etwa  1756  qtn 
Wandplatten;  demnach  stellt  sich  1  cbm  auf  etwa  81  Kr. 

2.  Glattbrand: 

a)  Wert  der  Rohstoffe  für  die  Glasur  —15  Kr. 

b)  Brennstoff  für  Glasurschmelzen  <W  <> 

c)  Löhne  an  Gemengemacher,  Schmelzer,  Glasierer  -  ,63  „ 

d)  Wert  des  Brennstoffes  für  1  qm  Glattware  — ,30  „ 

e)  Löhne  fiif  den  Glattbrand  — <30  „ 

f)  Wert  voi)  1  qm  geschrühter  Platten  nach  B  1  3,-  „ 

somit  beträgt  der  Wert  von  1  qm  weißer,  glasierter 
Wandplatten  einschließlich  des  Ausfalles  3,80  Kr. 

Ein  Glattofen  von  etwa  65  cbm  Inhalt  faßt  rund  etwa  1000  qm 
Platten;  so  daß  sich  die  Netto-Betriebskosten  für  1  cbm  Glattofen¬ 
inhalt  auf  annähernd  60  Kr.  stellen.  Für  Reparaturkosten  und  Regie 
ist  ein  Aufschlag  von  15  v.  H.  in  Rechnung  zu  setzen,  so  daß  die 
Brutto-Betriebskosten  für  1  qm  weißer,  glasierter  Wandplatten  auf 
etwa  4,40  Kr.  zu  stehen  kommen.  Die  Handlungsunkosten  und  der 
Anteil  für  Verzinsung  und  Abschreibung  sind  in  vorstehendem  Be¬ 
trag  noch  nicht  mit  eingerechnet;  der  hierfür  einzusetzende  Wert 
beträgt  etwa  30  v.  H.  der  Gesamtbetriebskosten. 


Vierte  Antwort.  Zum  Brennen  von  Wandplatten  benutzt  man 
Steingutöfen  (Rundöfen).  Für  den  Biskuitofen  können  folgende 
Maße  in  Betracht  kommen:  6  m  Durchmesser.  6— 614  m  Höhe.  In 
diesem  Ofen  können  bei  praktischer  Berechnung  etwa  125  000  Plat¬ 
ten  in  80  bis  90  Stunden  gebrannt  werden.  Der  Glattofen  ist  etwas 
kleiner  und  dürfte  5  m  Durchmesser  und  5  bis  514  m  Höhe  haben. 
Gebrannt  werden  etwa  60  000  Platten  in  24  bis  28  Stunden.  Fiii 
Majolikafarben  können  Muffeln  in  beliebiger  Größe  verwendet  wei¬ 
den.  Im  Glattofen  wird  1  cbm  Ofenraum  mit  ungefähr  16—18  000 
Platten  von  der  Größe  15X15  cm  besetzt,  also  38 — 40  qm.  Nimmt 
man  einen  Durchschnittspreis  für  den  qm  von  9  M  an,  so  kann  1  cbm 
Ofenraum  mit  ungefähr  350  M  berechnet  werden,  vorausgesetzt  daß 
nicht  zu  viel  Ausschuß  fabriziert  wird. 


Zu  Frage  208.  Leistung  einer  Wandplattenfabrik.  Eine  auto¬ 
matische  Presse  sowie  mehrere  kleinere  Pressen  liefern  nach  ge¬ 
nauer  Berechnung  die  für  einen  Rundofen  für  Rohbrand,  einen  Rund¬ 
ofen  für  Glattbrand  und  zwei  Muffeln  erforderlichen  Platten.  Die 
Pressen  können  10 — 15  000  Platten  usw.  am  Tage  hersteilen.  Alles 
weitere  läßt  sich  auf  jede  Größe  des  Betriebes  übertragen  und  be¬ 
rechnen.  Ein  zu  kleiner  Betrieb  arbeitet  allerdings  nicht  so  vorteil¬ 
haft  wie  ein  größerer. 


Festigkeit  erlangt.  Bei  der  Auswahl  des  Portlandzementes  muß  man 
Sorge  tragen,  daß  man  nicht  einen  Zement  wählt,  der  stark  zu  Aus¬ 
blühungen  neigt.  Ein  solcher  Zement  pflegt  nicht  nur  das  gute  Aus¬ 
sehen  der  Mosaikflächen  zu  beeinträchtigen,  sondern  er  wirkt  mit¬ 
unter  auch  ungünstig  auf  die  Dauerhaftigkeit  der  Ausfühl  ungern 

Zweite  Antwort.  Der  Mosaikbelag  muß  in  größeren  Platten 
derart  hergestellt  werden,  daß  man  auf  das  Spiegelbild  der  Zeich¬ 
nung  durchsichtige  Zelluloidfolien  legt,  diese  mit  Sikkat.vf.rms  oder 
mit  Tischlerleim  (weniger  gut)  bestreicht  und  nun  die  . .  t.inchui  auf- 
kiebt.  Das  fertige  Bild  kann  entweder  unmittelbar  umgekehrt  und 
in  eine  Mörtelschicht  aus  gutem  nichtausblühenden  Portlandzement 
mit  Kalkzusatz  eingedrückt  werden.  Die  Mörtelschicht  darf  höch¬ 
stens  1  cm  dicker  sein  als  die  Fläche  werden  soll.  So  arbeiten  ge¬ 
wöhnlich  die  Italiener.  Besser  ist  es,  man  vergießt  das  Bild  nach 
dem  Aufkleben  dm  Würfel  mit  reinem  Zementbrei  und  bringt  noch 
eine  Schicht  (etwa  1  cm  dick)  verlängerten  Zementmörtel  dahinter. 
Dann  kann  man  die  Platten  nach  entsprechender  Erhärtung  verlegen. 
Der  Zement  verbindet  sich  gut  mit  den  Sternchen,  bleibt  hinreichend 
elastisch  und  ist  auch  nicht  zu  schwer.  Die  Zelluloidfolien  b?nutzt 
man.  um  die  Zeichnung  zu  schonen. 

Dritte  Antwort.  Es  gibt  verschiedene  Bindemittel,  am  besten 
ist  wohl  für  Ihre  Zwecke  eine  Mischung  von  80  Teilen  Zement  und 
20  Teilen  gutem  Kalk. 

Vierte  Antwort.  Die  Herstellung  eines  Mosaikgemäldes,  sei  es 
auf  dem  Fußboden,  an  der  Wand  oder  an  der  Decke,  geschieht  wie 
folgt:  Zunächst  stellt  der  Mosaizist  das  Gemälde  her.  indem  die  ein¬ 
zelnen  Steinchen  durch  einen  Leimkitt,  der  sich  später  wieder  er¬ 
weichen  läßt,  auf  Leinewand  befestigt.  Sind  so  die  Einzelheiten 
eines  Gemäldes  fertig  gestellt,  denn  an  einem  Gemälde  arbeiten  oft 
10  und  12  Künstler,  so  werden  sie  im  Atelier  provisorisch  zum  Gan¬ 
zen  vereint,  um.  wenn  nötig,  noch  eine  Verbesserung  vornehmen  zu 
können.  Ist  auch  nach  dieser  Richtung  das  Bild  vollendet,  so  wer¬ 
den  die  einzelnen  Platten  gut  verpackt  und  ihrem  Bestimmungsort 
zugeführt.  Erst  am  Orte,  der  durch  das  Bild  dauernd  geziert  wer¬ 
den  soll,  werden  die  einzelnen  Teile  zu  einem  untrennbaren  Ganzen 
vereint,  indem  man  die  betreffenden  Flächen  mit  einem  sehr  weichen 
und  ganz  feinen  Zement  überzieht  und  in  diesen  die  einzelnen  Bild¬ 
teile  eindrückt.  Ist  auf  diese  Weise  die  Arbeit  zusammengestellt 
und  der  Mörtel  erhärtet,  so  wird  die  Leinewand  befeuchtet  und  ab¬ 
gelöst.  Nachdem  noch  etwaige  Kittfugen  mit  entsprechender  Farbe 
überzogen  sind,  erstrahlt  das  Kunstwerk  in  seiner  Pracht.  Als  Mör¬ 
tel  nimmt  man  gebrannte  Magnesia  mit  konzentrierter  Lösung  von 
Chlormagnesium.  Besser  ist  aber  ein  guter  Zementmörtel. 

Fünfte  Antwort.  Als  Bindemittel  für  die  Mosaiksteine  dient  ein 
guter  Zementmörtel.  Handelt  es  sich  um  die  Zusammensetzung  gro¬ 
ßer  Platten,  so  kann  man  die  Haltbarkeit  durch  Einbetten  eines 
Drahtnetzes  in  die  MörtelschiCht  verstärken.  Nach  dem  D.  R.  P. 
140  645  werden  die  in  bekannter  Weise  nach  der  Zeichnung  zusam¬ 
mengesetzten  Steine  auf  der  Rückseite  durch  festgeleimte  biegsame 
Schnüre,  die  parallel  und  sich  kreuzend  gelegt  werden,  verbunden. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Totenschau.  Porzellanmaler  Ferd.  Verschneider  in  Schleu- 


Zweite  Antwort.  Es  ist  schwer.  Ihnen  eine  genaue  Antwort  zu 
erteilen,  da  in  dieser  Beziehung  die  Ansichten  sehr  auseinandei- 
gehen.  Eine  Wandplattenfabrik,  die  einigermaßen  Nutzen  abwerfen 
soll,  muß  einen  Umsatz  von  wenigstens  40  000  qm  im  Jahr  aufweisen, 
somit  mit  etwa  3  Friktionspressen  arbeiten. 

Dritte  Antwort.  Eine  mittlere  Wandplattenfabrik  hat  einen 
monatlichen  Umsatz  von  etwa  80  000  M. 

Zu  Frage  209.  Inoxydationsofen.  Zum  Bau  derartiger  Öfen 
meldet  sich  die  Ifö  Ofenbaugesellschaft  m.  b.  H.  Berlin.  Unter  den 
Linden  53. 

Zweite  Antwort.  Öfen  zum  Inoxydieren  von  gußeisernem  Koch¬ 
geschirr  usw.  baut  die  Spezialfirma  H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schleussig. 
Dieselbe  erklärt  sich  auch  zur  Lieferung  von  Zeichnungen  für  der¬ 
artige  Öfen  sowie  zur  Abgabe  der  entsprechenden  Anleitung  für  die 
Inbetriebsetzung  bereit. 

Dritte  Antwort.  Pläne  und  Zeichnungen  sowie  Anleitung  zum 
Bau  von  Inoxydationsöfen  liefern  nach  eigener  Zuschrift  Max  von 
Reiboldt,  Coburg  und  Karl  Prottenveier,  Nürnberg,  Stefanstraße  25. 

Zu  Frage  210.  Bindeschicht  für  Mosaiksteinchen.  Wenn  Mo¬ 
saiksteine  als  Fußbodenbelag  auf  einen  Zementestrich  verlegt  wer¬ 
den  sollen,  empfiehlt  es  sich,  den  Zementestrich  zunächst  mit  einer 
Stahlkratze  oder  einem  sonstigen  geeigneten  Werkzeug  aufzu¬ 
rauhen.  Nach  sorgfältigem  Annässen  mischt  man  einen  verlänger¬ 
ten  Zementmörtel,  bestehend  aus  Portlandzement  und  Sand  im  Mi¬ 
schungsverhältnisse  1  :  4,  mit  einem  Zusatze  von  sorgfältig  abge¬ 
löschtem  Staubkalk,  dessen  Menge  nicht  mehr  als  V20  des  Zement¬ 
anteils  betragen  darf.  In  diesen  verlängerten  Zementmörtel  können 
dann  in  der  üblichen  Weise  die  Mosaiksteine  eingedrückt  werden. 
Es  empfiehlt  sich  nicht,  reinen  Zementmörtel  ohne  Kalkzusatz  zu  ver¬ 
wenden.  weil  dieser  gewöhnlich  zu  spröde  ist,  und  auch  eine  zu  hohe 


singen. 

Porzellanmaler  Franz  Kili  in  Straßburg  i.  E. 

Hafnermeister  Josef  Ellmann  in  München. 

Auszeichnung.  Dem  Mühlenmeister  Christian  Schmitz  in 
Lengsdorf  ist  in  Anerkennung  seiner  langjährigen  treuen  Dienste 
im  Betriebe  von  Ludwig  Wessel  Akt. -Ges.  zu  Bonn  das  Allgemeine 
Ehrenzeichen  in  Silber  verliehen  worden. 

Vortrag.  Im  Museum  für  Naturkunde  in  Berlin  wird  Professor 
Dr.  Belowsky  am  8.  Dezember  von  10X — \2  Uhr  vormittags  einen 
Vortrag  halten  über  „Das  Vorkommen  und  die  Verwendung  der 
Porzellanerde.“ 

Verzollung  von  Wandbekleidungsplatten  in  Deutschland.  Die 

in  Holland  hergestGlte  Probe  ist  eine  rechteckige  Platte  aus  ge¬ 
branntem  Ton  von  5,5  cm  Länge,  gleicher  Breite  und  1  cm  Dicke, 
deren  erdiger,  wassersaugender  Scherben  hellfarbig  (gelblich)  ist. 
Sie  ist  auf  der  Oberfläche  glatt  und  glasiert,  auf  der  Unterseite  zur 
Erleichterung  der  Befestigung  gerippt.  Die  glasierte  Seite  zeigt 
eine  blaue  Farbe  in  verschiedenen  Abtönungen  und  ist  mit  zarten 
Kristallnadeln  leicht  bedeckt.  Nach  dem  Gutachten  Sachverstän¬ 
diger  ist  diese  Beschaffenheit  durch  die  Anwendung  einer  farbigen 
Giasur  unter  Zusatz  von  Säuren  zu  der  Glasurmasse  und  durch  die 
Art  des  Brennens  hervorgerufen.  Die  zur  Wandbekleidung  in  1  ren- 
penfluren,  Toiletten  usw.  dienende  Ware  soll  in  verschiedenen 
Größen  und  auch  in  anderen  Farben,  jedoch  stets  einfarbig  (weil), 
grün,  gelb  usw.)  glasiert,  eingeführt  werden.  Derartige  Waren 
sind  als  einfarbige  Wandbekleidungsplatten  aus  Ton  zum  Zollsätze 
von  10  M  für  1  dz  zu  verzollen.  (W.  V.  Stichwort  „Wandbexlei- 

.dungsplatten“  Ziffer  1  Absatz  1.)  ,  A  P  . 

Die  der  Zollauskunftsstelle  Karlsruhe  vorgelegten,  in  Frank¬ 
reich  hergestellten,  etwa  8  mm  dicken  einfarbigen  roten  Platten  be¬ 
sitzen  die  Form  eines  regelmäßigen  Sechsecks  mit  einer  beiten- 
länge  von  je  6  cm.  Auf  der  einen  Seite  der  Platten  sind  Muster  un 
das  Fabrikzeichen  eingepreßt.  Die  Bruchfläche  der  Platten 
fettigen  Glanz  und  ist  nicht  wassersaugend.  Die  Platten  sollen  zwar 
als  Fußbodenbelag  dienen,  weil  sie  bei  ihrer  glatten  Oberfläche  u  d 
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wendef  wSnS^rke  aber  ?uch  als  Wandbekleidungsplatten  ver- 
SHrhwnrT  t  können  Sind  sie  als  solche  zu  verzollen.  (W.  V. 
Stichwort  Tonwaren“  Ziffer  15.)  Zollsatz  10  M  für  1  dz. 

land  Roi  Upinpr 00  ®.u^er*<“*l*ern  aus  Ton  und  Glas  nach  Deutsch¬ 
es?;  mecklenburgischen  Zollstelle  ist  vor  kurzem  je  eine 

w,  L  K  i  ’  ~?n  denen  llach  der  Deklaration  die  eine  Ton- 
w  aren.  die  andere  Glaswaren  enthielt.  Am  folgenden  Tage  bean- 

deTbeiden  t^tpfanger  die  Verzollung  und  deklarierte  die  Waren 
nZUämmen  als  Butterkühler  aus  Ton  in  Verbin- 
uung  mit  Glas.  Die  Waren  wurden  gemäß  Vorbemerkung  12  zum 

'Ä?  d?rell  Voraussetzungen  hier  Strafen.  wie  dekla 
”cerh  a's  l  °n waren  in  Verbindung  mit  Glas  nach  Tarif-Nr  73?  mit 

M  Jur  1  dz  verzollt.  Der  Empfänger  legte  bei,  der  Verzollung 
ein  Schreiben  des  Absenders  vor.  in  dem  es  u.  a.  heißt:  „Bei  der 
Verzo  lung  wollen  Sie  freundlichst  darauf  achten,  daß  Glas  getrennt 
zu  deklarieren,  vorzuführen  und  abzuheben  ist.  ebenso  die  Kiste 

S0äte?dlinaTn3°kWareil\^  E|ina  der  be,iden  Kisten  kommt  einen  Tay 
S  p  ^  b  ZA\r  Verladung.  Gebrauchsanweisungen  liegen 
au  deip  Boden  der  Glaskiste,  welche  brutto  für  netto.  Ton  dagegen 
netto  zu  verzollen  ist,  beide  zum  Satze  von  8  M  für  100  kg“  Wei- 
ter  wurde  vom  Empfänger  erklärt,  daß  es  sich  um  einen  neu  au) 
den  Markt  gebrachten  Gegenstand  handelt,  und  daß  wahrschein¬ 
lich  anderswo  auf  Grund  ähnlicher  Begleitschreiben  der  Versuch 
gemach)  werden  wird,  die  Ware  zur  Ersparung  von  Zoll  getrmnf 
nach  ihhen  einzelnen  Bestandteilen  zur  Verzollung  zu  bringen. 

Ausnahmetarif.  Im  deutschen  Levante-Verkehr  über  Ham¬ 
burg  ocjer  Bremen  seewärts  nach  Hafenplätzen  der  Levante  wird 
ein  neuhr  Ausnahmetarif  Nr.  5  für  verpacktes  Porzellan  einge 
führt.  Nähere  Auskunft  erteilt  das  Verkehrsbureau  der  König 
liehen  Eisenbahndirektion  in  Altona. 

Fabrikerweiterung.  Die  Porzellanfabrik  H.  Schomburg  6 
Söhne  erweitert  ihre  Roßlauer  Anlage  durch  den  Bau  eines  neuer 
Ofens.  Eine  Kapitalserhöhung  ist  nicht  geplant,  sondern  die  er¬ 
forderlichen  Beträge  sollen  den  flüssigen  Mitteln  der  G:S  llschaf) 
entnommen  werden. 

Annaburger  Steingutfabrik  A.-G.  Die  Generalversammlung 
setzte  cji;e  Dividende  auf  7  v.  H.  fest.  Wie  die  Direktion  mitteilte 
habe  das  Geschäft  im  ersten  Viertel  des  laufenden  Jahres  einen 
normalen  Verlauf  genommen.  Bei  dem  Annaburger  Werk  seien 
die  Umsätze  höher,  bei  dem  Kolmarer  dagegen  niedriger  gewesen 
als  im  Vorjahre.  Allerdings  sei  aus  dem  Verlauf  der  ersten  die 
Monate  noch  kein  Schluß  auf  das  Jahresergebnis  zu  ziehen.  Sowei» 
sich  bisher  ein  Überblick  ermöglichen  läßt,  werde  das  neue  Jahl 
sich  ebenso  normal  entwickeln  wie  das  abgelaufene.  Von  den  ge¬ 
genwärtigen  Wirren  am  Balkan  werde  das  Unternehmen  nicht  be¬ 
rührt  werden,  da  die  Gesellschaft  ihren  Geschäftsbetrieb  fast  aus' 
schließlich  auf  deutsches,  amerikanisches  und  schwedisches  Ge 
schäft  beschränke.  In  diesen  Ländern  aber  entwickele  sich  da> 
Geschäft  im  allgemeinen  zufriedenstellend.  Außerhalb  der  Ver 
einigung  deutscher  Steingutfabriken,  die  seit  dem  1.  Oktober  voriger 
Jahres  in  Kraft  ist.  ständen  noch  sechs  Fabriken,  innerhalb  27  Fa 
briken,  die  95  v.  H.  der  Produktion  darstellten.  Wenngleich  siel 
die  Preise  durch  diese  Außenseiter  nicht  ganz  so  entwickeln  könn 
ten  wie  ohne  dieselben,  so  bedeuteten  sie  doch  immerhin  kein*- 
wesentliche  Konkurrenz. 

Glas-  und  Porzellanmanufaktur  Goldberg  &  Baumbach.  Orla 
münde.  Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt,  daß  der  Kaufmanr 
Richard  Baumbach  als  tätiger  Teilhaber  eingetreten  und  die  Firma 
wie  oben  angegeben,  geändert  ist. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Worms.  Neu  eingetragen  wurde:  Wormser  Centralheizungs¬ 
und  Ofenfabrik.  Allgeier  6c  Co..  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unter¬ 
nehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Heizungs-  und 
Kochanlagen,  Öfen.  Herden  und  Wandplatten.  Die  Gesellschaft  ist 
berechtigt,  andere  ähnliche  Unternehmungen  zu  erwerben  und  sich 
in  jeder  beliebigen  Weise  an  solchen  zu  beteiligen.  Stammkapital: 
30  000  M.  Geschäftsführer:  Fabrikant  Hermann  Rauch  und  Ofen- 
!  setzer  Gottfried  Allgeier.  Jeder  Geschäftsführer  ist  für  sich  allein 
berechtigt,  die  Firma  zu  vertreten. 

Dresden.  Dresdner  Porzellan-Manufaktur,  G.  m.  b.  H.  Die 
Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  Chemiker  Dr.  Eugen  Conrad  ist 
Liquidator. 

Reichenberg.  Chamottewerk  Krüger  6c  Bergmann.  Die  Firma 
ist  erloschen. 

Hochstadt  a.  M.  William  Beck,  Porzellanfabrik.  William 
B?ck  ist  als  Inhaber  ausgeschieden.  Neue  Inhaberin:  Fabrikbe¬ 
sitzerswitwe  Florence  Adeline  Beck.  Dem  Bankbeamten  Harold 
Beck  ist  Prokura  erteilt. 

M.-Gladbach.  A.  Riffarth.  Kirchl.  Kunstanstalt.  Zur  Vertre¬ 
tung  der  Gesellschaft  sind  nur  die  Kaufleute  Leo  und  Theodor  Rif¬ 
farth  berechtigt. 

Schweinfurt.  Heinrich  Deifel.  Das  unter  dieser  Firma  von  dem 
Hafnermeister  Heinrich  Deifel  betriebene  Herd-  und  Ofengeschäft 
ist  auf  die  Kaufleute  Fritz  und  David  Deifel  übergegangen,  welche 
dasselbe  unter  der  Firma  „Herd-  und  Ofengeschäft  Heinrich  Deifel“ 
iri  offener  Handelsgesellschaft  weiterführen. 

Cassel,  von  Waitzische  Erben,  Schamottefabrik1.  Die  Pro¬ 
kura  von  Ernst  Timaeus  und  Ernst  Baumann  ist  erloschen. 

Konkurse.  Porzellanhändler  Joseph  Beltsch  in  Langenbielau. 

|  Verwalter:  Kaufmann  Arthur  Distier  (Ober-Langenbielau).  An¬ 
meldefrist:  12.  November  1912.  Gläubigerversammlung  und  Prü¬ 


fungstermin:  19.  November  1912,  vormittags  9'A  Uhr.  Offener  Ar¬ 
rest  mit  Anzeigepflicht:  12.  November  1912. 

Nachlaß  des  verstorbenen  Töpfermeisters  Hermann  Tiltmami 
in  Orteisburg.  Konkursverwalter:  Kaufmann  Gustav  Dzudzek  (Or- 
telsburg).  Meldefrist:  19.  November  1912.  Gläubigerversammlung 
und  Prüfungstermin:  10.  Dezember  1912,  vormittags  9  Uhr.  An» 
zeiget i  ist :  25.  November  1912. 

Töpfermeister  Wilhelm  Winkler  in  Groß-Ströbitz:  Schluß¬ 
termin:  30.  Oktober  1912,  vormittags  10  Uhr. 

Porzellanfabrik  Rothenkirchen,  vormals  Müller  6c  Rudolph  in 
Pressig.  Das  Verfahren  ist  durch  Schlußverteilung  beendet. 


Glasindustrie. 

,  ®r,fernal>ooales  Spiegelglassyndikat.  Das  Internationale  Spie* 
u  jglas, Syndikat  in  Brüssel  beschloß,  zum  erstenmal  seit  nahezu  zwei 
Janen  eine  Produktionserweiterung  vorzunehmen,  indem  die  An- 
zah  der  Feiertage  für  das  vierte  Ouartal  auf  5  (bislang  38)  er¬ 
mäßigt  wurde. 

Das  Syndikat  beabsichtigt  die  Zusammenfassung  aller  Spiegel¬ 
glassorten  der  in  ihm  vereinigten  europäischen  Spiegelglashütten 
tJas  cm  Verständnis  eines  einzigen  Werkes  steht  noch  aus. 

Vereinigte  Fenner  Glashütte  lind  Glasfabrik  Dreibrunnen,  Hirsh 
«  nammel.  A.-G  Die  Gesellschaft  erzielte  im  abgelaufene;i  Ge- 
schattsiahr  1911/12  einschließlich  11  833  M  (i.  V.  18011  M)  Vortrag 
mul  ''^ch  252  073  M  (246  736  M)  Abschreibungen  einen  Reingewinn 
von  381  945  M  (402  078  M)  zu  folgender  Verwendung:  Rücklage  I 
20  000  M  (74  000  M).  Rücklage  II  71  183  M  (74  046  M).  Riickstellungs- 
rechnung  16  250  M  (83  750  M),  Sonderabschreibungen  100  000  M 
(0),  Gewinnanteile  und  Belohnungen  12  461  M  (8449  M).  6  v.  H. 
(wie  i.  V.)  Dividende  =  150  000  M  (wie  i.  V.)  und  Vortrag'l2  051  M,’ 
Nach  dem  Vermögensausweis  betragen  bei  unverändert  2,5  Mill.  M 
Aktienkapital  die  Anleiheschulden  1,5  (wie  i.  V.)  Mill.  M  und  die 
laufenden  Schulden  553  222  M  (635  153  M)  und  anderseits  bar, 
Wechsel  und  Wertpapiere  48  353  M  (36  484  M)  und  Ausstände 
2  219  933  M  (1  827  928  M).  Die  Vorräte  sind  mit  1  443  991  M  (im 
Vorjahre  1  477  506  M)  bewertet. 

Glas-  und  Spiegelmanufaktur  Schalke.  Die  Gesellschaft  dürfte 
nach  Mitteilung  von  maßgebender  Seite,  soweit  sich  dies  schon 
heute  übersehen  läßt,  zu  einer  nicht  unerheblichen  Steigerung  ihrer 
vorjährigen  Dividende  (16  v.  H.)  in  der  Lage  sein. 

Neue  Glashütte.  Die  Herren  Karl  Sommer  und  Mathias 
Schossig  errichten  in  Königsee  i.  Thür,  eine  Glashütte  unter  der 
Firma  „Karlshütte“  Thüringer  Glashüttenwerke  Sommer  6c  Schos¬ 
sig.  Der  Betrieb  soll  Ende  d.  Js.  mit  einem  12häfigen  Schmelzofen 
und  Schleiferei  eröffnet  werden.  Hergestellt  werden  Schutzhülsen 
und  Signalscheiben  mit  Drahteinlage,  Beleuchtungskörper  von  grö¬ 
ßeren  Abmessungen  und  Parfümflaschen. 

Verlegung  einer  Glashütte.  Jgnaz  Glaser  (Bürmoos)  hat  die 
alte  Zuckerfabrik  in  Brüx  samt  den  dazu  gehörigen  Grundstücken 
angekauft  und  wird  dort  eine  Tafelglashütte  mit  Wannenbetrieb 
errichten.  Der  Betrieb  soll  von  Biirmoos  im  Laufe  des  nächsten 
Sommers  nach  Brüx  verlegt  werden,  wobei  auch  die  etwa  130  be¬ 
schäftigten  Glasarbeiter  nach  Brüx  übersiedeln. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Berlin-Aachener  Spiegel-Manufaktur  Röder,  Meyer 
6c  Co.  Der  Sitz  der  Firma  ist  nach  Berlin-Hohenschönhausen  ver¬ 
legt  worden. 

Duisberg  6c  Co.,  Glasmanufaktur.  Die  Zweigniederlassung 
in  Gablonz  in  Böhmen  ist  aufgehoben. 

Mülheim,  Ruhr.  Itzen plitz  6c  Nedelmann,  TafeV^shiitte.  Die 
Prokura  des  Josef  Jacquardt  ist  erloschen. 


Emailindustrie. 

Zollauskunft.  Zifferblätter  für  Gasmesser.  Tarifnr.  878.  Zoll¬ 
satz  30  M  für  1  dz.  Die  vorgelegten  Warenproben  stellen  für  Gas¬ 
messer  (Gasuhren)  bestimmte  Zifferblätter  dar.  die  aus  Kupferblech 
ausgeschnitten  (ausgestanzt)  und  mit  Schmelz  (Email)  überzogen 
sind.  Das  ausgeschnittene  Kupferblatt  bestimmt  die  Gestalt  des 
Gegenstandes,  auf  seinen  Bestimmungszweck  weisen  die  an  den 
zutreffenden  Stellen  des  Blattes  angebrachten  Öffnungen  zum  Durch¬ 
laß  der  Radwellen  des  Zählwerkes  hin.  Die  für  den  Gebrauch  oder 
sonstwie  erforderlichen  Gradteilungen  und  Aufschriften  trägt  der 
die  Schauseite  bedeckendje  Schmelzüberzug  mit  Schmelzfarben 
aufgedruckt  und  eingebrannt,  während  die  Kehrseite  nur  mit  dem 
für  die  Herstellung  notwendigen  sogenannten  Gegenemail  über¬ 
zogen  ist.  Di*  Waren  stellen  keine  Zifferblätter  für  Uhren  odei 
Uhrzeigerwerke  dar,  sie  sind  deshalb  nach  Beschaffenheit  des 
Stoffes  zu  behandeln  und  demgemäß  als  nicht  grobe  Waren  aus 
emailliertem  Kupferblech  zu  verzollen.  (W.  V.  Stichwort  „Ziffer¬ 
blätter“  Ziffer  2  und  Stichwort  .Kupferwaren“  Ziffer  2a  3.)  Her¬ 
stellungsland:  England. 

Emaillier-  und  Stanzwerke  vorm.  Gebr.  Ullrich,  Maikammer. 

Die  Generalversammlung  genehmigte  den  Gewinnverteilungsvor¬ 
schlag,  wonach  eine  Dividende  von  6  v.  H.  sofort  zur  Verteilung 
gelangt.  In  den  Aufsichtsrat  wurde  Bankdirektor  Joseph  Schayer 
(Ludwigshafen  a.  Rh.)  neu  gewählt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Vohwinkel.  Homarm-Werke.  G.  m.  b.  H„  Emaillierwerk.  Die 
Zweigniederlassung  in  Wiesbaden  ist  aufgehoben. 
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Beckum.  ..Hansa“  Beckumer  Stanz-  und  Emaillierwerk.  G.  m. 
b.  H.  Der  Kaufmann  Bernard  Klasberg  ist  zum  weiteren  Ge¬ 
schäftsführer  bestellt.  Dem  Kaufmann  Albert  Abels  ist  Prokura 
erteilt  Der  Geschäftsführer  Bernard  Klasberg  vertritt  die  Gesell¬ 
schaft  in  Gemeinschaft  mit  einem  weiteren  Geschäftsführer  oder 
mit  dem  Prokuristen.  Der  Prokurist  Albert  Abels  vertritt  die  Ge¬ 
sellschaft  in  Gemeinschaft  mit  einem  der  Geschäftsführer. 

Kunstgewerbe. 

Ausstellung  graphischer  Arbeiten.  Im  Ausstellungssaal  der 
Bibliothek  des  Königl.  Kunstgewerbe-Museums  zu  Berlin  sind  bis 
Ende  November  graphische  Arbeiten  des  Malers  Lucian  Bernhard 
(Bucheinbände,  Schriften,  Inseratentwürfe,  Plakate,  Packung« en ^u.  i a  ) 
ausgestellt.  Die  Ausstellung  ist  wochentaglich  von  10  Uhi  vormit¬ 
tags  bis  10  Uhr  abends  unentgeltlich  geöffnet. 

Handelsregister-Eintragung. 

Hamburg.  Th.  Brodersen  &  Co.,  G.  m  b.  H.  Der  Sitz  der  Gesell¬ 
schaft  ist  von  Weimar  nach  Hamburg  verlegt  worden.  Gegenstand 
des  Unternehmens  ist  An-  und  Verkauf,  zugleich  die  sonstige  Verwer¬ 
tung  von  Werken  der  bildenden  Künste,  des  Kunstgewerbes  und 
von  Kunstgegenständen  überhaupt,  der  vertretungsweise  Vertrieb 
von  Werken  und  Arbeiten  erwähnter  Art.  namentlich  der  Vertrieb 
der  kunstgewerblichen  Arbeiten  des  Willy  Karl  Hübner  in  Weimar, 
sowie  die  geschäftliche  Vertretung  von  Künstlern  und  Kunstgewerb¬ 
lern  in  allen  diesbezüglichen  Angelegenheiten,  endlich  die  Über¬ 
nahme  und  Fortführung  der  bisher  von  dem  Gesellschafter  h.  Bro¬ 
dersen  betriebenen  Vertretung  von  Künstlern.  Stammkapital.  70  000 
Mark.  Geschäftsführer:  Hofrat  Theodor  Brodersen. 

Ausstellungen 

Internationale  Bauausstellung  Leipzig  1913.  Wie  uns,  die  Ge- 
schäftsleitung  der  Internationalen  Bauauss tellung  mil tmU.  ist  e 
Anmeldetermin  für  private  Aussteller  auf  der  Bauausstellung,  des 
sen  Schluß  ursprünglich  auf  den  1.  Oktober  festgesetzt  war.  bis,  zum 
1.  Januar  1913  verlängert  worden. 

Ausstellung  zur  Jahrhundertfeier  der  Freiheitskriege.  Breslau 
1913  Während  man  sich  in  Leipzig  zur  Jubelfeier  rüstet,  die  aus 
Anlaß  der  hundertjährigen  Gedenktage  an  das_  gewaltige  Ringen  de 
Völker  Europas  auf  den  Gefilden  um  Leipzig  festlich  begangen  \\  - 

den  und  ihren  Höhepunkt  in  der  Einweihung  des  Volkerschlachtdenk¬ 
mals  finden  soll,  ist  man  in  Schlesiens  Hauptstadt  an  der  Arbeit,  eine 
Ausstellung  ins  Leben  zu  rufen,  welche  uns  unmitte  bar  in  die  Zeit 
der  Freiheitskämpfe  zurückversetzen  will.  Die  Ausstellung,  die 
unter  dem  Schutze  des  deutschen  Kronprinzen  steht,  dauert  von 
Ende  Mai  bis  Mitte  Oktober  1913.  Sie  fuhrt  in  vier  Hauptabtcilu  v 
gen  die  Bildnisse  führender  Persönlichkeiten  in  der  Zeit  der  Frei- 
heitskriege,  das  Heereswesen  dieser  Zeit,  die  Eretgmsse  vora  Ende 
des  Feldzuges  nach  Rußland  bis  zum  zweiten  Pariser  Frieden 
1815  und  das  Leben  und  die  Kunst  der  damaligen  Zeit  vor  lm  Käh¬ 
men  der  letzten  Abteilung,  die  nicht  streng  auf  die  . Zeit  der  Frei¬ 
heitskriege  beschränkt  bleiben,  sondern  die  Zeit  des  Ejnpmest  es 
zur  Darstellung  bringen  soll,  ist  u.  a.  auch  eine  Ausstellung  für  Glas 
und  Keramik  vorgesehen.  Als  Ausstellungsort  dient  die  im  Sehet  - 
niger  Parke  vollständig  aus  Beton  und  Eisenbeton  ^richtete  Fest¬ 
halle.  Den  Hintergrund  der  Ausstellung  bildet  die  Gartenbau-Aus¬ 
stellung  Breslau  1913.  An  alle,  welche  Gegenstände  besitzen,  die 
zur  Ausstellung  geeignet  sind,  ergeht  die  Bitte  um  Untersitutzung 
des  Unternehmens.  Sämtliche  Kosten  für  Fracht  und  Byachtver 
Sicherung  trägt  die  Ausstellungsleitung,  wahrend  die  Stadt  Breslau 
dafür  haftet,  daß  die  Gegenstände  unbeschädigt  zuruckffegeben  wer¬ 
den  und  etwaigen  Verlust  und  Schaden  ersetzt.  Ebenso  tragt  die 
Stadt  die  Kosten  der  Versicherung  gegen  Gefahren  der  Beförderung, 
Feuers-,  Blitz-  und  Explosionsgefahr.  Bruch.  Einbruch,  Diebstahl 
und  sonstiges  Abhandenkommen.  Die  Leitung  der  Ausstellung  liegt 
in  den  Händen  von  Prof.  Dr.  Masner,  I.  Direktor  des  Schlesischen 
Museums  für  Kunstgewerbe  und  Altertümer. 

Ausstellung  für  Friedhofskunst.  Nordhausen  1913.  Die  Stadt¬ 
verordneten  haben  für  die  im  nächsten  Sommer  geplante  Friedhoi- 
kunstausstellung  300  M  bewilligt. 

Landesgewerbeausstellung  in  Württemberg.  Das  Gesamt¬ 
kollegium  der  württembergischen  Zentralstelle  für  Gewerbe  un 
Handel  hat  die  Veranstaltung  einer  allgemeinen  Landesgewerbe¬ 
ausstellung  für  1916  aus  Anlaß  des  25jährigen  Regierungsjubilaums 
des  Königs  angeregt. 

Verschiedenes. 

Merkblatt  für  die  Vertrauensmänner  in  der  Angestelltenversiche¬ 
rung.  Über  die  den  Vertrauensmännern  aus  der  Angestelltenver¬ 
sicherung  erwachsenden  Pflichten  und  Aufgaben  besteht  in  den  an 
der  Durchführung  des  Gesetzes  beteiligten  Kreisen  noch  große  Un¬ 
klarheit:  und  doch  erwarten  die  Vertrauensmänner  recht  viele 
schwierige  und  wichtige  Aufgaben,  wie  Ermittelung  und  Heran¬ 
ziehung  Versicherungspflichtiger,  Kontrolle  der  Beitragsleistung. 
Prüfung  der  Anträge  auf  Rente  usw.  Es  ist  daher  bei  dem  Direkto¬ 
rium  der  Reichsversicherungsanstalt  für  Angestellte  angeregt  wor¬ 
den  den  Vertrauensmännern  in  der  Form  eines  Merkblattes  ent¬ 
sprechende  Richtlinien  für  ihre  Tätigkeit  zum  Zwecke  der  Erleich¬ 
terung  der  Durchführung  des  Gesetzes  zur  Verfügung  zu  stellen. 


Verbot  der  Anwerbung  ungarischer  Arbeiter.  In  letzter  Zeit 

sind  mehrfach  Fälle  vorgekommen,  in  denen  Angestellte  ausländi¬ 
scher  Gesellschaften  zur  Anwerbung  ungarischer  Arbeiter  Reisen 
nach  Ungarn  unternommen  haben  und  dort  wegen  Verleitung  zur 
Auswanderung  zu  empfindlichen  Freiheits-  und  Geldstrafen  verur¬ 
teilt  worden  sind.  Es  wird  darauf  hingewiesen,  daß  solche  Anwer¬ 
bungen  in  Ungarn  gesetzlich  verboten  sind. 

Haftpflicht  für  Bruchschaden.  Nach  §  5  der  Betriebs-  und  Ge¬ 
bührenordnung  werden  leicht  zerbrechliche  Güter  in  Hamburg  nur 
unter  besonderen,  mit  der  Kaiverwaltung  vorher  zu  vereinbaren¬ 
den  Bedingungen  am  Kai  zugelassen.  Zu  diesen  Gütern  gehören  un¬ 
verpackte  Gegenstände,  wie  Marmorplatten,  Tonröhren.  Klosett¬ 
schalen  u.  dergl.  Die  Kai-Verwaltung  nimmt  jetzt  solche  Güter  nur 
an,  wenn  beim  Löschen  der  Schiffsvertreter  und  bei  der  Anlieferung 
d -r  Versender  eine  schriftliche  Erklärung  abgibt,  daß  er  die  Kaiver- 
waltung  nicht  für  Bruchschaden  verantwortlich  machen  will. 

Ausnahmetarif.  Mit  Gültigkeit  vom  10.  Oktober  1912  ist  die 
Sektion  Gelsenkirchen-Schalke  Süd  (Fil.  Sch.  G.  H.)  als  Empfangs¬ 
station  in  den  Ausnahmetarif  50  für  Basalt.  Quarz,  Schwemmsteine 
und  Ton,  mit  den  Frachtsätzen  von  Gelsenkirchen  Hbf.  aufgenom¬ 
men  worden.  ... 

Postsendungen  nach  Salvador.  Der  seit  zwei  Jahren  für  die 
Beförderung  von  Briefsendungen  und  Postpaketen  nach  Salvador 
benutzte  vorteilhafte  Leitweg  über  Mexiko  ist  bis  auf  weiteres  ge¬ 
sperrt  weil  der  Postbeförderungsvertrag  zwischen  der  Verwaltung 
von  Salvador  und  der  Dampfergesellschaft,  die  den  Dienst  zwischen 
Salina  Cruz  und  Acajutla  versah,  abgelaufen  und  noch  nicht  wieder 
erneuert  ist).  Die  Sendungen  müssen  daher  vorläufig  wieder, 
wie  früher,  über  Colon-Panama  geleitet  werden.  Wegen  Wieder¬ 
herstellung  der  Beförderung  ist  die  Reichspostverwaltung  sogleich 
mit  der  Postverwaltung  von  Salvador  in  Verbindung  getreten. 

i  Bergeon.  Stempelfabrik,  Gelnhausen.  Durch  Rundschreiben 
wird  mitgeteilt,  daß  der  Schwiegersohn  des  Inhabers.  Georg  Pren- 
zel  als  Teilhaber  eingetreten  ist  und  Prokura  erhalten  hat. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Trier.  Neu  eingetragen  wurde:  Eduard  Laeis  und  de.  G.  m. 
b.  H.  Fabrik  keramischer  Maschinen.  Gegenstand  des  Unterneh¬ 
mens  ist  die  Übernahme  und  Fortführung  der  bisher  von  der  offe¬ 
nen  Handelsgesellschaft  Eduard  Laeis  und  Cie.  in  Trier  betriebenen 
Fabrikations-  und  Handelsgeschäfte,  welche  hauptsächlich  den  Bau 
con  Maschinen,  die  Herstellung  von  Gießereiwaren  sowie  den  Han¬ 
del  mit  Kohlen  und  sonstigen  Brennmaterialien  zum  Gegenstand 
haben  ferner  die  Übernahme  und  Weiterführung  der  unter  d- 
FirmaEd.  Laeis  in  Trier  als  offene  Handelsgesellschaft  bestehenden 
Eisen-  und  Metallwarenhandlung.  Stammkapital.  2  00°( J00  MT’  J Ge¬ 
schäftsführer:  Kommerzienrat  Ernst  Laeis.  Kaufmann  Rudolf  Lae  s. 

und  Kaufmann  Max  Laeis.  Zur  Vertretung  der JJc ^kan n  die 
die  Geschäftsführer  jeder  einzeln  ermächtigt.  Außerdem  kann  die 
Gesellschaft  auch  durch  zwei  zur  Einzel ^ertretunK  nicht  befugt 
Geschäftsführer  zusammen  oder  einen  solchen  Geschaf Jsfuhr -r  an 
einen  Prokuristen  gemeinsam  vertreten  werden.  Auch  spat  * 
zustellenden  Geschäftsführern  kann  die  Ermächtigung  der  Einzel- 

Ve  rt  r  Haselmü  We!  Neudn  ge  tragen  wurde:  Quarzsandwerk  Hasel- 
mühle  Inh  •  Rauh  u.  Cie.  Gesellschafter:  Mühlenbesitzer  Karl  Rauh, 
(Haselmühle)  Kaufmann  Josef  Steinbrückner  (PressathL  Maler  L  - 
i"  Greeer  (Pressath)  Unternehmen:  Ausbeutung  von  Grundstücke 
rAÄVÄ,  befindlichen  Mineralien 
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Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen. 

Von  Max  Schmidt. 


Während  man  in  früheren  Jahren  die  Abgase  aus  dem  Brenn- 
aume  lediglich  durch  im  Brennraumgewölb;  angeordnete  Fuchs- 
öcher  hat  entweichen  lassen  und  der  hierzu,  sowie  zur  Verbren- 
lung  erforderliche  Zug  durch  einen  über  dem  Gewölbe  aufge- 
nauerten,  sich  nach  oben  trichterförmig  zusammenziehenden  Hut 
ider  einen  den  Brennofen  umschließenden  Mantel  erzeugt  wurde 
—  Öfen  mit  aufsteigender  Flamme  — ,  ist  man  von  diesem  System 
etzt  ganz  abgekommen,  wenigstens  soweit  Neuanlagen  in  Frage 
iommen,  und  gibt  den  Vorzug  den  Öfen  mit  überschlagender 
'lamme,  die  gegenüber  jenen  den  großen  Vorteil  bieten,  daß  die 
dämme,  bevor  sie  den  Brennraum  verläßt,  gezwungen  wird,  in 
iiesem  einen  längeren  Weg  zurückzulegen,  wodurcli  eine  innigere 
vBschung  von  Luft  und  brennbaren  Gasen  und  somit  eine  gleich¬ 
mäßigere  Erhitzung  des  Ofenraumes,  sowie  eine  bessere  Aus- 
lützung  des  Brennstoffes  erzielt  wird.  Ein  weiterer  Vorteil  be- 
teht  darin,  daß  die  höchste  Temperatur  in  dem  oberen  Teil  des 
)fens  herrscht  und  die  Hitze  von  oben  nach  unten  abnimmt.  In- 
I  olg; dessen  können  die  Kapseln,  ohne  daß  die  am  meisten  belaste- 
en  unteren  der  Gefahr  ausgesetzt  sind,  bei  den  höheren  Tempe- 
aturen  unter  dem  Drucke  der  oberen  Kapseln  ihre  Tragfähigkeit 
u  verlieren,  höher  aufeinander  gesetzt  werden,  was  natürlich 
ine  größere  Höhe  des  Brennraumes  ermöglicht.  Die  Möglich- 
eit  einer  derartigen  Vergrößerung  des  Ofeninhalts  ist  aber  von 
esonderer  Wichtigkeit  für  solche  Fabriken,  denen  der  Raum  zur 
aulichen  Erweiterung  fehlt,  die  aber  genötigt  sind,  ihre  Erzeugung 
u  erhöhen. 

Diese  Vorzüge  aber,  die  sowohl  in  der  Brennstoffersparnis 
ie  in  einer  vollkommeneren  Erhitzung  des  Brennraumes  und 
rößeren  Schonung  der  Kapseln  bestehen,  fehlen  den  Öfen  mit 
ufsteigender  Flamme  schon  aus  dem  Grunde,  weil  hier  die  stets 
I  ufwärtsstrebende  Flamme  die  Neigung  hat,  sich  auf  dem  kür¬ 
zten  Wege  aus  dem  Ofen  zu  entfernen;  infolgedessen  treten  für 
-n  Fall,  daß  der  Brennraum  eine  halbwegs  gleichmäßige  Tem- 
i -ratur  erhalten  soll,  neben  den  Verbrennungsprodukten  massen- 
ift  unverbrannte  Gase  aus  den  Abzugsöffnungen  im  Gewölbe  aus. 
'oll te  man  dies  verhindern,  so  wäre  man  gezwungen,  die  Hitze 
I  öglichst  nach  unten  zu  halten;  die  Folge  wäre  ein  erheblicher 
;  nterschied  zwischen  den  Temperaturen  der  unteren  und  der 
)eren  Teile  des  Ofens,  wodurch  besonders  im  Biskuitbrande 
e  nachteiligsten  Erscheinungen  hervorgerufen  würden. 

Einmal  wird  die  in  den  unteren  Kapseln  befindliche  Ware 
ne  weit  größere  Dichte  erhalten,  als  die  in  dem  oberen  Teil  des 
iens  stehende,  und  deswegen  werden  später  im  Glattbrande  auf- 
-tende  Glasurfehler  im  allgemeinen  unvermeidlich  sein,  weil 
eingutglasuren  bekanntlich  nur  eine  sehr  beschränkte  Anwen- 
ng  auf  verschieden  dichten  Scherben  zulassen.  Zweitens  aber 
2rden  die  unten  stehenden  Kapseln  bei  beginnender  Weißglüh- 
:ze  unter  der  Last  der  oberen  sich  verbiegen  und  zusammen- 
lken  und  hierdurch  ein  Sinken  bezw.  Umstürzen  des  ganzen 
oßes  herbeiführen. 

w 

Aus  diesen  Gründen  hat  man  das  veraltete  System  der  Rurid- 
'n  mit  aufsteigender  Flamme  verlassen;  nur  vereinzelte  Firmen, 

G  sich  vom  vom  Vater  auf  den  Sohn  vererbten  Altherge- 
,  achten  nun  einmal  nicht  zu  trennen  vermögen,  dürften,  zu  ihrem 
I  'enen  Schaden,  diese  Öfen  beibehaite.n  haben. 


(Fortsetzung.) 

Die  Zugmittel. 

\  on  großem  Einfluß  auf  die  Menge  des  Brennstoffes,  dei  in 
der  Zeiteinheit  auf  d;m  Herde  verbrannt  werden  soll,  sowie  auf 
die  Beschaffenheit  der  Verbrennungsprodukte  ist  der  Zug,  der  in 
einer  Feuerungsanlage  herrschen  muß;  dieser  beruht  auf  der  Eigen¬ 
schaft  der  Wärme,  alle  Körper  ausziidehnen,  und  auf  dem  Natur¬ 
gesetz  der  Druckausgleichung  in  communizierenden  Röhren,  als 
welche  der  mit  Feuerungen  und  Gasabzugsvorrichtungen  ver¬ 
sehene  Brennofen  einerseits,  andererseits  aber  die  die  Feuerungs- 
anlage  umgebende  Luftsäule  gelten  können.  Da  aber  bei  Unter¬ 
haltung  einer  ständigen  Wärmequelle  die  aus  dem  Brennstoffe  ent¬ 
weichenden  Verbrennungsgase,  sowie  die  übrige  erhitzte  Ofen¬ 
atmosphäre  mit  steigender  Temperatur  sich  immer  mehr  aus¬ 
dehnen  und  somit  spezifisch  leichter  werden  als  die  mit  ihnui 
communizierende  Außenluft,  so  können  sich  beide  nicht  im  Gleich¬ 
gewicht  halten;  vielmehr  wächst  der  Unterschied  zwischen  ihren 
spezifischen  Schweren  mit  der  Höhe  der  Temperatur  und  der 
Menge  dei  heißen  Gase  in  der  Feuerungsanlage.  Infolgedessen 
übt  das  Übergewicht  der  kälteren  Außenluft  durch  die  Rostspalten 
der  Feuerunterhaltungsstelle  auf  die  erhitzte  Ofenatmosphäre  einen 
Druck  aus  und  veranlaßt  diese,  die  Ofenanlage  mit  größerer  oder 
geringerer  Geschwindigkeit  zu  durchziehen,.  Hierbei  wird  erstere 
selbst  erwärmt  und  spezifisch  leichter  und  bedingt  somit  das  Nach¬ 
strömen  neuer  kalter  Luftmassen  usf.  Auf  diese  Weise  entsteht 
im  Brennofen  der  „Zug“,  welcher,  genau  genommen,  jedoch  ledig¬ 
lich  ein  Di  uck  ist.  Da  aber  die  frei  in  die  Luft  ausströmenden 
heißen  Ofengase  sich  auch  nach  der  Seite  hin  ausdehnen,  mit  der 
Umgebung  mischen  und  daher  sehr  bald  kalt  werden,  so  wäre  der 
erzeugte  Zug  gering,  wenn  nicht  die  heißen  Gase  durch  ein  Zug¬ 
beförderungsmittel  —  Zugessen,,  Kamine,  Schornsteine  —  mög¬ 
lichst  lange  zusammengehalten  würden. 

Fine  warme  Luftsäule  hat  nun  das  Bestreben,  sich  innerhalb 
einer  kälteren  Umgebung  aufwärts  zu  bewegen  und  zwar  um  so 
mehr,  je  höher  ihre  Temperatur  ist,  weil  die  Dichte  im  umgekehr¬ 
ten  Verhältnisse  zu  der  Temperatur  steht.  Aus  diesem  Grunde 
ist  es  notwendig,  allen  der  Förderung  des  Zuges  dienenden  Vor¬ 
richtungen,  sowohl  den  innerhalb  der  Ofenanlage  angeordneten 
Gaskanälen  wie  z.  B.  den  von  den  Feuerungen  nach  dem  Königs¬ 
loch  führenden  Kanälen  — ,  wie  insbesondere  den  Gasabzugska¬ 
nälen,  welche  die  Gase  aus  dem  Brennraume  nach  den  Essen  oder 
dem  Kamine  leiten,  eine  stetig  steigende  Richtung  zu  geben. 

Die  Geschwindigkeit  der  durch  den  Zug  erzeugten  Luft¬ 
strömung  in  der  Feuerungsaniage  ist  nach  dem  Gesagten  abhängig 
von  der  I  emperaturdifferenz  der  atmosphärischen  Luft  und  der 
heißen  Ofengase,  sowie  von  der  Höhe  der  warmen  Gassäule.  Fs 
darf  daher  zur  Erzeugung  eines  guten  Zuges  einerseits  die  Tem¬ 
peratur  der  abziehenden  Gase  nicht  zu  gering,  andererseits  die 
Zugesse  nicht  zu  niedrig  sein;  unbedingt  notwendig  ist  aber,  daß 
die  Zugmittel,  durch  welche  die  Verbrennungsprodukte  ins  Freie 
geleitet  werden,  so  beschaffen  sind,  daß  sie  sich  über  den  Brenn¬ 
raum  der  Feuerungsaniage  hinaus  erheben. 

Auf  ihrem  Wege  von  der  Feuerung  durch  den  Brennraum 
und  die  Gasabführungskanäle  ins  Freie  haben  die  heißen  Gase 
mehr  oder  weniger  große  Widerstände  zu  überwinden,  die  durch 
die  Reibung  an  den  Umwandungsmauern  der  Feuerziige  sowie 
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durch  die  Umbiegungen  der  Kanäle  und  deren  Querschnittsver¬ 
änderungen  hervorgerufen  werden.  Der  Reibungswiderstand  ist 
abhängig  von  der  Form,  Weite  und  Länge  des  Raumes,  den  die 
Oase  durchziehen,  wird  aber  nach  Peclet  von  der  Rauheit  der 
Kanalwandung  nur  in  verschwindend  geringem  Maße  beeinflußt; 
dieser  Forscher  fand  nämlich,  daß  der  Reibungswiderstand  von 
Gasen  in  Blechröhren,  in  gußeisernen  und  in  gemauerten  Röhren 
ganz  genau  gleich  groß  ist,  wenn  das  Verhältnis  von  Umfang  zu 
Querschnitt  in  allen  drei  Fällen  das  gleiche  ist. 

Dagegen  ist  von  großem  Einfluß  auf  den  Widerstand  durch 
Reibung  die  Gestalt,  die  den  Gaskanälen,  also  auch  den  Essen 
und  Schorsteinen  gegeben  wird.  Durch  Rechnung  kann  nachge¬ 
wiesen  werden,  daß  der  Reibungswiderstand  im  umgekehrten  Ver¬ 
hältnis  steht  zu  dem  Querschnitt  des  betreffenden  Raumes  und 
im  geraden  Verhältnis  zu  dessen  innerer  Oberfläche  und  Länge; 
man  muß  daher  den  Kanälen  stets  eine  solche  Form  geben,  bei 
der  das  Verhältnis  d°s  Umfangs  zur  Querschnittsfläche  am  klein¬ 
sten  ist.  Dies  ist  der  Fall  bei  den  Kanälen  von  quadratischem 
und  kreisförmigem  Querschnitte;  in  beiden  Fällen  ist  das  Verhält¬ 
nis  des  Umfangs  zur  Querschnittsfläche  das  gleiche,  nämlich 
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wenn  D  die  Seitenlänge  des  quadratischen  oder  den  Durchmesser 
des  kreisrunden  Querschnitts,  allgemein  ausgedrückt  „die  lichte 
Wteite“  des  Querschnitts  bezeichnet.  Beide  Arten  der  Kanäle 
verursachen  also  ein  und  denselben  Reibungswiderstand,  und  es 
ist  daher  gleichgiltig,  welchem  Querschnitt  von  den  beiden  man 
den  Vorzug  gibt. 

Was  die  Überwindung  des  durch  die  Richtungsänderung 
eines  Kanals  hervorgerufenen  Umbiegungswiderstandes  betrifft,  so 
ist  nach  Peclet  der  hierzu  erforderliche  Überdruck  am  größten, 
wenn  die  Umbiegung  im  rechten  Winkel  erfolgt,  und  er  wird 
auch  keineswegs  dadurch  vermindert,  daß  die  Ecke  des.  Kanals, 
wie  Bild  8  zeigt,  durch  eine  einzige  Fläche  gebrochen  wird;  hierzu 
ist  es  vielmehr  notwendig,  die  Ecken,  wie  Bald  9  zeigt,  wenigstens 
zweimal  zu  brechen,  so  daß  der  Übergang  durch  drei  Winkel  von 


Bild  8. 
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je  30°  gebildet  wird.  Am  geringsten  aber  ist  der  Umbiegungs¬ 
widerstand  bei  ganz  allmählichem  Übergang  der  einen  Richtung 
in  die  andere,  also  bei  gut  abgerundeter  Biegung,  und  zwar  ist  er 
um  so  geringer,  je  größer  der  Krümmungsradius  ist.  Deshalb  sind 
stark  ansteigende  Übergangskurven,  z.  B.  von  den  Feuerungen 
in  die  die  Flamme  nach  der  Mitte  des  Brennraumes  führenden 
untersohligen  Kanäle  oder  beim  Übergang  der  Gasabzugsfüchse  in 
die  Essen  zu  vermeiden. 

Durch  den  Übergang  der  Gase  aus  engen  Kanälen  in  weite  wird 
die  Geschwindigkeit  der  ersteren  infolge  ihrer  größeren  Ausdeh¬ 
nung  vermindert.  Aus  diesem  Grunde  wird  auch  die  Stärke  des 
Zuges  der  aus  den  verhältnismäßig  ePgen  Feuerungen  in  den 
weiteren  Brennraum  einströmenden  Verbrennungsgase  um  so 
mehr  herabgesetzt  werden,  je  weniger  dieser  Raum  mit  Brenngut 
gefüllt  ist,  weil  in  diesem  Falle  die  Bewegungsfreiheit  der  Gase 
größer  wird  und  sie  sich  nach  allen  Seiten  hin  verteilen  können. 
Andererseits  könnte  eine  Hemmung  des  Zuges  aber  auch  dann  ein- 
treten,  wenn  der  Brennraum  derartig  vollgesetzt  und  die  Kapsel¬ 
stöße  so  dicht  zusammengerückt  würden,  daß  die  Gase  nicht  ge¬ 
nügenden  Abzug  finden  können  —  z.  B.  in  dem  Falle,  daß  zwecks 
besserer  Ausnützung  des  Brennraumes  Kapselstöße,  unter  Aus¬ 
sparung  eines  für  den  Austritt  der  Gase  genügend  weiten  Raumes, 
über  den  Abzugslöchern  der  Ofensohle  aufgestellt  werden  -  und 
deswegen  durch  die  ihnen  innewohnende  lebendige  Kraft  ge¬ 
zwungen  werden,  durch  die  Herdöffnungen  und  die  Schaulöcher 
nach  außen  durchzuschlagen.  Aus  diesen  Gründen  ist  es  not¬ 
wendig,  daß  die  durch  die  Kapselstöße  gebildeten  Zwischenräume 
so  weit  sind,  um  als  natürliche  Feuerzüge,  deren  Querschnitt  an¬ 
nähernd  demjenigen  der  gesamten  Gaseinströmungsflächen  ent¬ 
spricht,  die  Gase  nach  den  Abzugsfüchsen  leiten  zu  können. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Über  den  Einfluß  der  Temperatur 
auf  die  Isolationsfähigkeit  von 
Porzellanisolatoren. 

Aus  der  Praxis  liegen  Beobachtungen  vor,  daß  Porzellan¬ 
isolatoren  bei  einer  Zunahme  der  Temperatur  in  ihrer  Wirkung 
nachlassen.  Über  diesen  Gegenstand  haben  Ch.  E.  Henderson  und 
G.  0.  Weimer  (Trans,  of  the  Americ.  Ceramic  Soc.  Vol.  XIII,  1911 
S.  467—478)  einige  experimentelle  Untersuchungen  angestellt,  über 
die  im  folgenden  kurz  berichtet  sei. 

Als  Transformator  diente  ein  Hochspannungstransformator  tni 
einer  Leistungsfähigkeit  von  50  Kilowatt  bei  250  000  Volt  Span 
nung.  Bei  niedrigen  Temperaturen  wurde  die  Prüfung  in  einen 
Ölbade  ausgeführt.  Da  jedoch  das  Öl  bei  weiterer  Temperatur 
Steigerung  bald  durchschlagen  wurde,  wurde  ein  elektrischer  Ofei 
verwandt.  Dieser  Ofen  bestand  aus  einer  Porzellanmuffel,  die  mi 
60  Windungen  eines  Nickelchromdrahtes  umwickelt  war. 

Die  untersuchte  Porzellanmasse  war  folgendermaßen  zusam 


mengesetzt; 

Tennessee  ball  clay  Nr.  7  27  v.  H. 

Tennessee  ball  clay  Nr.  3  6  „  „ 

Georgia  Kaolin  16  »  » 

American  eureka  Flint  16  „  „ 

American  eureka  Feldspat  35  „  „ 

Die  daraus  in  der  üblichen  Weise  hergestellte  Masse  besä 
folgende  Eigenschaften: 

Trockenschwindung  4,7  v.  H. 

Feuerschwindung  (Segerkegel  9)  11,0  „  „ 


Wasseraufnahmefähigkeit  (Segerkegel  9)  0,0  „  „ 

Die  Isolatoren  wurden  bei  Segerkegel  10  in  einem  Ofen  m 
Koksfeuerung  gebrannt. 

Bei  der  Prüfung  unter  Öl  wurden  die  Isolatoren  zwische 

zwei  Chromnickelelektroden  eingeschaltet  und  in  das  Ölbad  gt 
taucht.  Es  wurden  mit  dieser  Vorrichtung  Temperaturen  bis  llf 
erreicht. 

Bei  der  Prüfung  im  elektrischen  Ofen  wurde  der  Isolate 

in  di  2  gleich  zusammengesetzte  Porzellanmuffel  eingesetzt,  so  da 
seine  Außenwandung  die  Innenwandung  der  Porzellanmuffel  b< 

rührte.  Die  Temperatur  wurde  mit  einem  Thermoelement  gt 

messen.  Die  Ergebnisse  waren  folgende; 


Versuchs- 

Nummer 

Temperatur 
in  C° 

Durchschlags- 
Spannung  in 
Volt 

Bemerkungen 

1 

21 

47  500 

im  Ölbad 

2 

88 

44  000 

n 

3 

116 

42  700 

n 

1 

24 

60  7  0 

im  elektrischen 

2 

52 

60  100 

Ofen 

3 

78 

57  300 

4 

107 

42  500 

5 

136 

30  250 

6 

163 

19  750 

7 

191 

10  400 

8 

218 

4  000 

9 

247 

2  50  l 

n 

10 

274 

2  000 

Die  Wandstärke  betrug  bei  den  einzelnen  Isolatoren  durc 

schnittlich  0,21  Zoll,  die  einzelnen  Werte 
führt: 

sind  nachstehend  aufg 

Nr. 

Dicke  in  Zoll 

Nr. 

Dicke  in  Zoll 

1 

0,210 

6 

0,226 

2 

0,214 

7 

0,206 

3 

0,219 

8 

0,213 

4 

0,217 

9 

0,209 

5 

0,218 

10 

0,207. 

Bei  der  Bestimmung  der  Durchschlagsspannung  der  Isolat 
ren  entsprach  ein  Teilstrich  des  Voltmeters  =  6000  Volt  —  ung 
führ  0,02  Zoll  Wandstärke.  Die  geringen  Veränderungen  der  Man 
stärke  liegen  also  innerhalb  der  Beobachtungsfehler. 

Die  in  Öl  und  in  Luft  erhaltenen  Werte  sind  nicht  ganz  mit  ei 
ander  vergleichbar.  Auf  jeden  Fall  geht  aus  diesen  Versuchen  ht 
vor,  daß  das  untersuchte  Porzellan  bei  niedrigen  Temperaturen  t 
Isolator,  bei  höheren  Temperaturen  ein  Leiter  des  elektrisch  i 
Stromes  ist.  — wbo- 
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Hessische  Schmelztiegel. 

Unstreitig  sind  die  Großalmeroder  Schmelztiegel  die  ältesten 
Erzeugnisse  auf  diesem  Gebiete.  Wenn  auch  das  Jahr  ihrer  ersten 
Herstellung  nicht  genau  feststeht,  so  ist  doch  der  Anfang  zweifellos 
vor  dem  16.  Jahrhundert  zu  suchen.  Die  ersten  Urkunden  über 
dieses  Gewerbe  stammen  aus  dem  Jahre  1503;  aus  ihnen  geht  her¬ 
vor,  daß  ein  fürstliches  Privileg  auf  deren  Herstellung  ruhte.  Die 
longruben,  die  den  zur  Herstellung  der  Tiegel  nötigen  Rohstoff 
ieferten,  waren  landgräflicher  Besitz.  Jeder  Großalmeroder  Ein¬ 
wohner  erwarb  sich  durch  Bezahlung  einiger  Taler  das  Recht,  Ton 
zu  beziehen  und  Schmelztiegel  anzufertigen.  Erst  später,  unter 
Landgraf  Moritz  (wohl  Ende  des  16.  Jahrhunderts),  wurden  die 
Gruben  mit  dem  Rechte,  Schmelztiegel  herzustellen,  für  den  Preis 
eon  2200  Gulden  im  ganzen  verpachtet.  Anhaltende  Streitigkeiten 
linderten  indes  das  Fortkommen  sehr,  bis  endlich  der  Dreißigjährige 
<rieg  die  Erwerbstätigkeit  fast  ganz  vernichtete.  Erst  das  18.  Jahr- 
lundert  brachte  dem  I  öpfergewerbe  dieser  Gegend  wieder  neues 
.eben,  als  man  den  Ton  auch  zur  Herstellung  von  Tonpfeifen, 
;pielkugeln  fiir  Kinder  und  gewöhnlichem  Töpfergeschirr  verarbeitete. 
Jie  Schmelztiegelindustrie  kam  in  dieser  Zeit  wieder  mehr  zur  Gel- 
ung.  Im  zweiten  Drittel  des  19.  Jahrhunderts  entstanden  dann 
nehrere  größere  Schmelztiegelfabriken,  die  heute  noch  bestehen, 
lurch  die  Ausfuhr  in  fremde  Länder  erwarben  sich  diese  Erzeugn¬ 
isse  bald  einen  Weltruf.  Es  entstanden  bald  auch  an  anderen 
Sätzen  Schmelztiegelfabriken,  zunächst  in  Oberzell  bei  Passau  und 
iann  in  England.  Künftig  wurden  auch  Schmelztiegel  unter  Beigabe 
'on  Graphit  hergestellt,  die  hauptsächlich  zum  Schmelzen  unedler 
Aetalle  dienen.  Solche  Tiegel  werden  heute  in  fast  allen  Gegenden 
Deutschlands  hergestellt.  Auch  Großalmerode  bringt  davon  große 
Aengen  auf  den  Markt- 

Spezialität  von  Großalmerode  sind  die  sogenannten  hessischen 
’chmelztiegel  aus  Ton,  Schamotte  und  Kies.  Diese  finden  ausge- 
ehnteste  Verwendung  in  der  Edelmetallindustrie,  ferner  in  cherni- 
when  Fabriken  zur  Behandlung  von  Chemikalien  aller  Art,  zum 
chmelzen,  Fi  itten,  Scheiden,  Destillieren ;  zu  diesen  Zwecken  werden 
ie  Tiegel  in  verschiedenen  Formen  hergestellt,  z.  B.  als  Schalen, 
apseln,  Retorten.  Endlich  benutzen  auch  die  Emaillierwerke  und 
ilasfarbenfabriken  diese  Tiegel  zum  Schmelzen  ihrer  Farben.  Fiir 
pezialfarben  zu  besseren  Zwecken  (besonders  zu  Kunstwerken 
,  nd  Schmucksachen)  hat  sich  die  Tiegelschmelzung  als  bewährte 
Inrichtung  erhalten. 


F3H 


Bild  1.  Bild  2.  Bild  3.  Bild  4. 

Die  hessischen  Schmelztiegel  haben  den  Vorzug  großer  Billigkeit, 
ehen  sie  doch  im  Preise  ab  Fabrik  kaum  etwas  höher  als  ge- 
öhnliche  Töpferware-  Sie  werden  fast  ausschließlich  unglasiert 
eliefert  und  haben  infolge  der  Eigentümlichkeit  der  Rohstoffe 
:emlich  rauhe  Wandungen,  wohingegen  die  französischen  und  eng- 
schen  Tiegel  etwas  glatt  ausfallen. 

Die  älteste  Form  der  Tiegel  ist  die  dreieckige  (Bild  1).  Diese 
iegel  werden  in  verschiedenen  Größen  geliefert  und  werden  beson- 
;  srs  von  den  Goldarbeitern  bevorzugt.  Die  runde  Form  (Bild  2) 
ndet  mehr  in  Minen,  Scheideanstalten  und  in  der  chemischen  In- 
ustrie. Verwendung.  Bild  3  stellt  einen  Tiegel  dar,  wie  sie  in  der 
mailindustrie  benutzt  werden,  und  Bild  4  zeigt  einen  solchen  mit 
uf-  und  Untersatz.  Die  Feuerfestigkeit  der  Masse  reicht  an  Seger- 
2gel  33 — 34  heran.  Die  Analyse  ergibt  durchschnittlich  54  v.  H. 
ieselsäure,  41  v.  H.  Tonerde,  2  v.  H.  Kalk,  1  v.  H.  Eisen  und  2  v.  H. 
ibestimmte  Bestandteile.  Die  jährliche  Leistung  in  diesen  Tiegeln 
ird  auf  3500 — 4000  Tonnen  geschätzt,  wovon  etwa  zwei  Drittel 
| s  Ausland  gehen.  Es  bestehen  in  Großalmerode  und  dem  benach- 
irten  Epterode  7  Fabriken  hessischer  Schmelztiegel.  W.  V. 


Anlagen  und  6inrichtungen  eines 
tmaillierwerkes. 

Von  Ing.-Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 

(Fortsetzung.) 

Am  die  zuerst  besprochenen  Roste  legt  man  zur  Vermeidung 
von  Brennzeichen  Winkeleisen  (Bild  32)  derart,  daß  die  Kante  des 
Winkels  nach  oben  zeigt,  oder  noch  besser  T-Eisen  (Bild  33),  deren 
Steg  man  schärft.  Diese  geschärften  T-Eisen  sind  unter  dem  Namen 
Rahmen  bekannt. 

Außer  diesen  Winkel-  und  T-Eisen  benutzt  der  Brenner  noch 
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Bild  32.  Bild  33. 

eine  ganze  Reihe  der  verschiedensten  Brennwerkzeuge,  von  wel¬ 
chen  ich  die  wichtigsten  anfiihren  will.  Da  sind  zunächst  die  Rin¬ 
nen  oder  Schienen  zu  nennen,  U-eisenförmige,  gebogene  Blechrin¬ 
nen,  die  man  zu  vielen  Zwecken  mit  großem  Vorteil  benutzt.  Brennt 
man  z.  B.  Becher,  so  stellt  man  die  Schienen  vorher  mit  Bechern 
voll  (Bild  34),  nimmt  die  aus  dem  Ofen  kommenden,  ebenfalls  mit 
Bechern  vollgepackten  Schienen  mit  der  Zange  herunter  und  stellt 
an  ihre  Stelle  die  vorher  vorbereiteten  Schienen  mit  Bechern  auf 

u.  s.  f.  Auf  diese  Weise  hat  man  auf  die  schnellste  Art  den  Rost  be- 
und  entladen. 


Bild  34. 


Ein  weiteres  sehr  beliebtes  Brennwerkzeug  ist  das  Kreuz  oder 
auch  Winkel  (Bild  35)  genannt.  Auf  dasselbe  werden  die  Gegen¬ 
stände,  wie  beispielsweise  Schüsseln  in  Grund,  Krüge  u.  dergl.  auf¬ 
gestellt.  Die  Schneiden  dieses  dreiteiligen  Winkels  sind  geschärft 
und  manchmal  auch  mit  Sägezähnen  versehen.  Ferner  gibt  es 
Tellerw'nkel  oder  Lehner_(Bild  36),  auf  die  Teller  und  dergl  gestellt 


und  angelehnt  werden.  Auch  umgekehrt  liegende  Dreifüße  (Bild  37) 
werden  zum  Brennen  der  verschiedensten  Gegenstände,  wie  bei¬ 
spielsweise  Deckel,  benutzt.  Manche  Sachen  mit  Henkel,  wie  Be¬ 
cher,  werden  auch  gehängt,  und  dieses  Brennverfahren  führt  zu  der 
Anwendung  von  Hängeböcken,  die  die  verschiedensten  Bauarten 
haben. 

Am  einfachsten  ist  der  mit  mehreren  Querstangen  versehene 
festgefügte  Hängebock  (Bild  38),  an  welche  die  Gegenstände 
mit  losen  Drahthaken  aufgehängt  werden.  Diese  Art  Hängeböcke 
haben  den  Nachteil,  daß  sie  einerseits  viel  zu  schwer  sind  und  daher 
den  Ofen  zu  stark  abkühlen,  und  daß  andererseits  das  Be-  und 


Entladen  viel  Zeit  in  Anspruch  nimmt.  Man  verwendet  daher  auch 
bewegliche  Hängeroste  (Bild  39).  Diese  sind  folgendermaßen  kon¬ 
struiert:  Auf  einen  gewöhnlichen  Rost  werden  zwei  kleine  Böcke 
gestellt  und  auf  diese  Böcke  dünne  Dreikanteisen  gelegt,  welch 
letztere  man  schon  vorher  mit  Bechern  vollgehängt  hat,  indem  man 
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den  Dreikanteisenstab  durch  die  Henkel  steckte.  Diese  mit  Bechern 
vollgepackten  Stangen  werden  dann  auf  die  Böcke  gelegt.  In  glei¬ 
cher  Weise  wird  entladen,  indem  man  die  Stangen  abnimmt  und 
die  Becher  durch  den  Henkel  rutschen  läßt.  Das  Ab-  und  Beladen 
geht  also  hier  viel  schneller  als  bei  Verwendung  des  festen  Hänge¬ 
bockes  vor  sich. 


Viele  Sorgfalt  erfordert  das  Brennen  auf  Spitzen,  denn  viele 
Gegenstädde  kann  man  nicht  auf  dem  Rand  brennen  oder  aufhängen, 
sondern  muß  sie  auf  Spitzen  stellen  oder  legen.  Manche  Firmen 
verwenden  gußeiserne  Roste,  in  welche  die  Stahlspitzen  eingegossen 
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Biid  39. 

werden?"  Diese  Roste  sind  natürlich  teuer,  und  man  verwendet 
deshalb  vielfach  Flacheisenstangen,  in  welche  die  Spitzen  einge¬ 
nietet  sind  (Bild  40).  Von  solchen  Spitzenstangen  werden  mehrere 
auf  den  gewöhnlichen  Rost  gelegt,  und  auf  den  vorstehendenSpitzen 
wird  das  Geschirr  gebrannt. 

Zum  Schilderbrennen  bedient  man  sich  mit  Ton  bestrichener 
Bleche,  auf  welche  die  kleinen  Schilder,  gelegt  werden.  _ 

Es  sind  auch  Patentroste  bekannt  geworden,  die  aber  keine 
allgemeine  Bedeutung  erlangt  haben.  Es  empfiehlt  sich,  bei  der 
Konstruktion  der  Brennroste  keine  Maschine  als  Vorbild  zu  nehmen, 
denn  im  Feuer  wird  jedes  Scharnier  oder  sonstige  ähnliche  Ein¬ 
richtung  zu  schänden.  Brennroste,  die  sich  bewähren  sollen,  müssen 
in  ihrem  Zusammenbau  ganz  einfach  konstruiert  sein. 

Rechts  und  links,  von  der  Fertigbrennerei  stehen  die  Richt¬ 
tische,  das  sind  starke  Tische  aus  Holz,  auf  denen  die  Richtplatten 
liegen.  Diese  Richtplatten  aus  gehobeltem  Guß  enthalten,  besonders 
in  Herdfabriken,  Rillen,  in  welche  die  Wulste  und  üb  erstehenden 
Kanten  hineinpassen.  Auf  die  Richtplatte  wird  in  vielen  Fällen 
Asbestschieber  oder  Asbesttuch  gelegt,  damit  die  Geschirre  durch 
Aufstoßen  auf  die  Eisenplatte  nicht  leiden  und  nicht  so  schroff  abge¬ 


kühlt  werden. 

Zum  Richten  schiefer  und  verzogener  Gegenstände  werden 
Stempel,  Richtringe  und  -Platten  benutzt.  Diese  Richtwerkzeuge 
sind  entweder  ganz  schwer,  also  aus  massivem  Eisen  oder  aus 
Blech  mit  Zinkeinguß  gefertigt,  oder  ganz  leicht,  also  nur  aus  ver¬ 
zinktem  Eisenblech  hergestellt.  Ich  bin  kein  Anhänger  der  leichten 
Stempel,  weil  sie  ein  mehrmaliges  Zustoßen  bedingen,  wodurch 
die  Geschirre  leichter  springen,  als  wenn  ein  schwerer  Stempel  ein¬ 
mal  eingesetzt  wird. 

Das  Geschirr  wird  mit  Zangen,  Gabeln,  Haken,  Stangen  und 
dergl.  vom  Brennroste  abgenommen.  Man  kann  hierbei  beob¬ 


achten,  daß  durch  das  feste  Zufassen  mit  der  Zange  die  Emaille  an 
der  Angriffstelle  springt,  und  es  ist  deshalb  ratsam,  da,  wo  es  irgend¬ 
wie  geht,  sich  zum  Abnehmen  der  Zange  nicht  zu  bedienen,  sondern 
eines  der  anderen  genannten  Hilfsmittel  zu  benutzen.  Man  soll  stets 
danach  trachten,  möglichst  schnell  abzuräumen,  und  auch  aus  diesem 
Grunde  wird  man  mit  Vorteil  andere  Werkzeuge  als  Zangen  be¬ 
nutzen.  Wasserkrüge  wird  man  z.  B.  so  brennen,  daß  man  sie  in 
eine  gerade  Reihe,  die  Henkel  auf  einer  Seite,  stellt.  Beim  Ab¬ 
nehmen  vom  Rost  steckt  man  eine  lange  eiserne  Stange  durch  die 
Henkel  und  ist  so  in  der  Lage,  eine  ganze  Reihe  Krüge  auf  einmal 
abzuheben.  Bei  kleinen  Schildern  verwendet  man  Bleche,  nimmt 
diese  vollgepackten  Bleche  auf  einmal  ab  und  legt  an  deren  Stelle 
vorher  vollgepackte  Bleche.  Das  vom  Rost  kommende  noch  heiße 
Geschirr  kommt  zweckmäßig  in  Drahtkörbe  und  wird  darin  nach 
dem  Sortierraume  geschafft.  Das  erkaltete  Geschirr  wird  aus  dem 
Sortierraume  in  Holztragen  weiter  befördet.  Diese  Holztagen  be¬ 
stehen  aus  vier  Pfosten,  auf  die  Bretter  reihenweise  aufgenagelt 
werden,  und  die  vier  Schenkel  besitzen.  Diese  Schenkel  sollen 
nicht  starr,  sondern  beweglich  angebracht  werden  (Bild  41),  damit 
man  die  Tragen  in  größerer  Menge  zusammenstellen  kann. 

Dem  Fußboden  eines  Emaillier\^erkes  muß  man  ebenfalls 
Aufmerksamkeit  zuwenden.  Ein  Steinfußboden  ist  im  Sortier-  und 
Stapelraume  nicht  am  Platze.  Man  muß  immer  damit  rechnen, 
daß  das  Geschirr  bei  nicht  immer  zu  vermeidendem  unsanften 


Hinstellen  auf  den  Steinboden  beschädigt  wird.  Die  alten  Emaillier¬ 
werke  hatten  die  Emaillierräume  gedielt,  jedoch  ein  solcher  Boden 
ist  teuer  und  nicht  feuersicher.  Man  hilft  sich  deshalb  besser  da¬ 
durch,  daß  man  die  hauptsächlich  in  Frage  kommenden  Stellen  mit 
einem  Asphaltzementpflaster  versieht.  Ein  solches  Pflaster  wird 
durch  die  in  einem  Emaillierwerke  herrschende  Wärme  elastisch, 
und  deshalb  kann  ruhig  einmal  an  solchen  Stellen  ein  Stück  Ge¬ 
schirr  hinfallen,  es  wird  doch  ganz  bleiben.  Dadurch  werden  in 
großen  Emaillierwerken  tausende  von  Mark  gerettet.  Auch  um  die 
Öfen  herum,  wo  ja  stets  Geschirr  auf  der  Erde  steht,  bringt  man 
zweckmäßig  ein  solches  Pflaster  an.  Auf  dieses  am  Ofen  befindliche 
Asphaltpflaster  darf  man  aber  kein  heißes  Geschirr,  wenigstens 
kein  grundiertes  oder  halbfertiges,  stellen,  weil  sonst  leicht  Asphalt 
daran  kleben  bleibt  und  hierdurch  fehlerhafte  Emaillierung  ent¬ 
steht.  Der  übrige  Teil  des  Fußbodens  wird  mit  Steinen  gepflastert; 
hierzu  eignen  sich  Klinker  und  harte  Ziegel.  Sehr  gut  eignet  sielt 
auch  ein  fugenloses  Zementpflaster,  das  einerseits  leicht  durch  Ab¬ 
spülen  mit  Wasser  gereinigt  werden  kann,  andererseits  auch  ein 
leichtes  Fahren  der  Wagen  gestattet,  auf  welche  die  mit  Geschin 
gefüllten  Tragen  gestellt  werden.  Diese  Wagen  sind  mit  Gummi¬ 
rädern  versehene  Tafelwagen,  die  naturgemäß  auf  dem  fugenlosei 
Zementpflaster  keine  Erschütterungen  erleiden. 

Auch  über  die  Dach-  bezw.  Gebäudekonstruktion  möchte  icl 
mich  aussprechen.  Ich  bevorzuge  den  einfachen  Shedbau,  bei  wel¬ 
chem  Träger  und  Dachkonstruktion  aus  Eisen  hergestellt  sind,  wüh 
rend  die  Sheddecke  aus  Rabitz,  das  mit  Dachpappe  gedeckt  ist 
besteht.  Holzkonstruktion  soll  man  in  Emaillierwerken  vermeiden 
denn  das  Holz,  das  stark  austrocknet,  brennt,  falls  es  mal  Feuei 
fängt  wie  ein  Zündholz  ab.  Wichtig  ist  es  auch,  für  geeignet! 
Entlüftung  zu  sorgen,  denn  in  einem  schlecht  ventilierten  Raunn 
ist  der  Arbeiter  bei  weitem  nicht  so  leistungsfähig  als  in  einem  gu 
ventilierten,  und  dann  ist  esauch  Ehrensache  eines  jeden  Arbeitgebers 
für  die  Gesundheit  seiner  Leute  das  Möglichste  zu  tun.  Uber  dei 
Brennöfen  sollen  am  Dache  verschließbare  öffnungen_  sein,  wie  e 
überhaupt  an  Fenstern  aller  Art  nicht  fehlen  soll.  Stehen  mehrer 
Öfen  beisammen,  so  soll  im  Sommer  durch  einen  Ventilator  frisch- 
Luft  zugeführt  werden  können.  (Fortsetzung  folgt.) 

Glas. 

Dr  E.  Zschimmer,  der  durch  sein  vortreffliches  Buch  „Di 
Glasindustrie  in  Jena“  den  glasindustriellen  Kreisen  bereits  bekam- 
ist,  hat  in  Dölters  Handbuch  der  Mineralchemie  )  Band  1,  S.  »ö-vi 
eine  Abhandlung  über  das  Glas  veröffentlicht,  die  sich  in  der  Dar 
Stellung  von  den  bisherigen  Veröffentlichungen  über  diesen  Gegei 
stand  vorteilhaft  unterscheidet. 

Der  Verfasser  wendet  sich  zunächst  gegen  die  allgemein  iit 
liehe  Bestimmung  des  Begriffes  Glas:  „Jeder  homogene  Stoff  o dt 
jedes  homogene  Gemisch  von  Stoffen,  welches  bei  gewöhnliche 
Temperatur  ein  fester,  nicht  kristallisierter,  ziemlich  harter  uti 
gegenüber  Metallen  erheblich  lichtdurchlässiger  Körper  ist,  wird  ui 
bedenklich  als  Glas  bezeichnet.“ 

Unter  diesen  sogenannten  Gläsern  befinden  sich  eine  grol 
Anzahl,  die  nicht  den  Grad  von  Haltbarkeit  aufweisen,  den  man  vc 
einem  technisch  brauchbaren  Glas  verlangen  muß.  Zschimmi 
schlägt  daher  eine  zahlenmäßige  Abgrenzung  der  zu  den  braucl 
baren  Gläsern  zu  rechnenden  Stoffe  vor  und  zwar  für  die  alkal 
sehen  Silikate  und  Borosilikate  den  Wert  von  200  mg  gebundene 
Jodeosin  für  1  qm  Bruchfläche  in  1  Minute  Berührungszeit  (Jodeosn 
methode  von  Mylius). 

Der  erste  Abschnitt  befaßt  sich  kurz  mit  den  Darstellungsve 
fahren  in  der  Technik.  Ausgehend  von  der  wichtigsten  Frage  d* 
Glasfabrikation,  nämlich  der  Beschaffung  brauchbarer  Sehmel 
gefäße,  wendet  sich  Zschimmer  dem  Glassatz  und  der  Berechmu 
des  Satzes  auf  Grund  der  Analyse  des  fertigen  Glases  zu.  An  d 
Hand  von  Beispielen  aus  der  Praxis  wird  weiter  gezeigt,  wie  wt 
die  Abweichungen  zwischen  Synthese  und  Analyse  sind.  Den  o 
gang  des  Schmelzens  teilt  der  Verfasser  nach  Schott  in  zwei  v 
Hoden  ein,  nämlich  die  wirkliche  Schmelzung,  d.  h.  den  Ubergai 
aus  dem  festen  in  den  flüssigen  Zustand,  und  die  Läuterung, 
die  zum  Schmelzen  notwendigen  Temperaturen  geben  urls  eini, 
Beobachtungen  aus  dem  Jenaer  Glaswerk  Aufschluß: 

Phosphatglas  1000  “ 

schweres  Bleisilikatglas  U00 

gewöhnliches  Flintglas  1370  q 

gewöhnliches  Kronglas  1410° 


*)  Zu  beziehen  durch  die  Geschäftsstelle  der  Keramisch- 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 


i,  Der  zweite  Abschnitt  macht  uns  mit  den  chemischen  Bestand¬ 
teilen  der  technischen  Gläser  bekannt.  Trotz  des  weiten  Spielrau- 
i  mes,  den  der  Begriff  Glas  im  Sinne  der  Technik  offen  läßt,  ergibt 
J  sich  diw  bemerkenswerte  I  atsache,  daß  nur  ein  kleiner  Teil  von 
i  chemischen  Stoffen  zur  Fabrikation  geeignet  erscheint.  Der  dritte 
(Abschnitt  enthält  eine  systematische  Übersicht  der  technischen 
Gläser,  wie  sie  wohl  in  keinem  anderen  Buche  vorhanden  ist.  Die 
Gläsei  sind  nach  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  geordnet  und 
/war  werden  nach  dem  Säuregehalt  Silikate,  Alumo-Silikate,  Boro- 
dlikate,  Alumo-Borosilikate,  Borate,  Alumo-Borate,  Phosphate  und 
Alumo-f  hosphate  unterschieden.  Innerhalb  dieser  8  Klassen  ist  mit 
Rücksicht  auf  die  Alkalien  eine  J  rennung  in  4  Gruppen  vorgenom- 
nen:  Natriumgläser,  Kaliumgläser,  Natro-Kaliumgläser,  alkalifreie 
jläser.  Die  einzelnen  Tabellen  enthalten  außer  der  Analyse  bezw. 
Synthese  die  physikajischen  Konstanten  (mechanische,  thermische, 
•ptische,  elektromagnetische  und  physikalisch-chemische  Kon- 
■  tauten). 

Der  letzte  Abschnitt  behandelt  sehr  eingehend  die  Zersetzung 
les  Glases  unter  äußeren  Einflüssen.  Allgemein  interessieren  nur 
olche  Methoden,  durch  welche  die  Haltbarkeit  von  Gläsern  für  wis- 
enschaftliche  Instrumente,  chemische  Geräte,  technische  Geräte  und 
iir  die  gewöhnlichen  Bedürfnisse  gekennzeichnet  werden.  Es 
verden  die  Einflüsse  von  Kohlensäure,  Wasserdampf,  Luft,  fliissi- 
;em  Wasser,  Lösungen,  Alkalien  und  Säuren  auf  Glas  eingehend  er- 
•rtert,  wobei  eine  Reihe  wohl  gelungener  Abbildungen  das  Ver- 
tändnis  erleichtern.  Dr.  Th. 

Londoner  Brief. 

(Eigenbericht  der  Keramischen  Rundschau). 

In  den  englischen  Steingutfabriken  herrscht  zur  Zeit  eine 
heraus  rege  Tätigkeit,  da  man  vollauf  mit  der  Fabrikation  von 
.ummen  zum  Backen  und  Versenden  der  Weihnachtspuddings  be- 
chäftigt  ist,  die  in  allen  britischen  Landen  eine  so  große  Rolle 
pielen.  Trotzdem  dürfte  darin  noch  genügend  Nachfrage  vor- 
anden  sein,  um  auch  deutsche  Fabriken  in  diesem  Artikel  auf 
inige  Zeit  hinaus  beschäftigen  zu  können.  —  Dasselbe  gilt  von 
>ett-Wärmeflaschen  oder  Kruken  mit  abgeflachtem  Boden  und 
iner  Öffnung  oben  in  der  Mitte  zum  Einfüllen  und  Ausleeren  des 
Hassers,  während  Behälter  mit  seitlicher  Öffnung  nicht  so  beliebt 
nd.  Dieser  Artikel  wird  hier  von  allen  Geschäften  für  Haus- 
:andswaren,  sowie  von  den  sogenannten  „Gilshops“,  Glas-  und 
orzellanwarenhandlungen  und  Warenhäusern  geführt,  die  einen 
loßen  Absatz  darin  haben,  da  diese  Bettflaschen  hier  in  keinem 
ause  fehlen  dürfen.  Man  greift  nicht  zu  hoch,  wenn  man  an- 
mmt,  daß  jede  ordentliche  Familie  davon  im  Durchschnitt  min- 
-Stens  ein  halbes  Dutzend  besitzt.  Wieder  andere  Fabriken  sind 
it  der  Erzeugung  großer  Bier-Syphons,  die  eine  Gallone  oder 
54  Liter  zu  halten  haben,  in  Anspruch  genommen.  Ein  anderer 
rtikel,  der  von  Jahr  zu  Jahr  an  Bedeutung  gewinnt,  sind  feuer- 
:ständige  Kasserollen  und  kleine  Schmortöpfe  aus  Steingut,  und 
eutschlatid  dürfte  hierin  sehr  gut  konkurrieren  können. 

Außerdem  ist  man  in  Ieekannen,  sowie  Kannen  für  heißes 
asser  vollauf  beschäftigt,  und  zwar  gilt  dies  von  den  billigsten 
s  zu  den  teuersten  Ausführungen.  Hierbei  ist  zu  bemerken,  daß 
England  die  I  eekanne  nicht  wie  bei  uns  zu  einem  vollständigen 
■rvice  gehört,  mit  alleiniger  Ausnahme  der  kleinen  Service  für 
i  bis  zwei  Personen,  oder  damit  übereinzustimmen  hat,  sondern 
1  len  Artikel  vollständig  für  sich  allein  bildet.  Bei  dieser  Gelegen¬ 
it  sei  gleich  angegeben,  welche  Teile  ein  für  England  markt- 
liges  Teeservice  zu  enthalten  hat,  wobei  zu  unterscheiden  ist 
;  Ischen  Servicen  für  den  Frühstückstisch  und  solchen  für  den 
f  chmittagstee.  Zu  einem  vollständigen  Frühstücksgeschirr  ge- 
ren:  6  oder  12  große  Schalen  oder  Tassen,  doch  sind  Schalen 
liebter,  und  entsprechende  Unterschalen;  6  oder  12  Frühstiicks- 
!  ler,  deren  Durchmesser  für  gewöhnlich  7  Zoll  oder  ungefähr 
'/i  cm  beträgt;  2  große  Brotteller,  1  tiefe  Schale,  die  zur  Auf- 
hme  des  Bodensatzes  der  Teetassen  dient,  ferner  1  Zucker- 
lale  und  1  Milchkanne.  Bessere  Service  weisen  überdies  noch 
)der  12  Eierbecher,  sowie  eine  runde  Schüssel  mit  Deckel,  ähn- 
h  unseren  Butterdosen,  auf;  diese  dient  zum  Aufträgen  der  Muf- 
s,  einer  Art  heißer  Zwiebacks,  die  eine  englische  Eigenheit  sind 
i  nicht  mit  den  einfach  gerösteten  Brotschnitten,  dem  soge¬ 
inten  Toast,  verwechselt  werden  dürfen. 

Ein  vollständiges  Service  für  den  five  o'clock  tea  besteht  aus 
»der  12  kleineren  Schalen  oder  Tassen,  die  stets  kleiner  als  die 
das  Frühstück  benutzten  jsind ;  6)  oder  12  entsprechenden 
terschalen;  6  oder  12  Butterbrottellern  im  Durchmesser  von 
Zoll  gleich  15  cm;  2  Kuchen-  oder  Brottellern;  1  Abgieß-Schale 


zur  Aufnahme  des  Bodensatzes  der  Tassen;  1  Milch-  oder  Sahnen¬ 
kännchen.  Eine  besondere  Spezialität  bilden  kleine  Sätze  für  ein 
bis  zwei  Personen,  in  der  Art  angeordnet,  daß  das  dazu  gehörige 
Teebiett  mit  Vertiefungen,  die  ein  Feststellen  der  Untertassen, 
Tee-  und  Milchkanne  usw.  ermöglichen,  versehen  ist.  Für  diesen 
we^k  müssen  allerdings  die  vorgenannten  Geschirrteile  mit  einem 
höheren  Ansatz  versehen  sein,  wie  andererseits  auch  die  Ober¬ 
tassen  oder  Schalen  tief  in  die  Untertassen  hineingehen  müssen, 
um  ein  Verrutschen  zu  verhindern.  Zu  diesen  Servicen  gehört, 
wie  bereits  oben  angedeutet,  auch  eine  gleichartige  Teekanne. 
Diese  Sätze,  die  in  der  beschriebenen  Form  eine  Neuheit  bilden, 
dienen  der  Unsitte  der  englischen  Damen,  ein  Schälchen  Tee  vor 
dem  Aufstehen  im  Bett  einzunehmen;  der  Satz  mit  zwei  Paar 
Tassen  ist  wahrscheinlich  dazu  bestimmt,  während  des  Honig¬ 
mondes  auch  den  Mann  dieses  Genusses  teilhaftig  werden  zu  lassen. 
Eine  weitere  Spezialität,  die  dem  gleichen  Zwecke  dient,  ist  ein 
einfacher  Satz,  bestehend  aus  einer  Obertasse  und  einem  Tablett, 
das  gleichzeitig  als  Untertasse  und  Kuchenteller  zu  dienen  hat  und 
an  eine  flach  gehaltene,  zweiteilige  Kompotschiissel  erinnert. 

In  diesen  Spezialitäten,  sowie  auch  in  Tee-  und  Kaffeege- 
schiiren  dürfte  Deutschland  sein  Geschäft  hierher  noch  sehr  er¬ 
weitern  können,  wenn  die  interessierten  Kreise  sich  die  Miihe 
machen  wollten,  den  englischen  Geschmack  eingehend,  was  For¬ 
men  und  Verzierungen  anbetrifft,  zu  studieren. 

Auch  in  der  Glaswaren-Industrie  hält  die  günstige  Geschäfts¬ 
lage  an,  und  alle  Fabriken  sind  für  die  kommenden  Monate  vollauf 
beschäftigt.  Manchester  Häuser  haben  reichliche  Aufträge  für 
geschliffene  und  halbgeschliffene  Fruchtkörbe  und  Aufsätze,  sowie 
für  Tafelarrangements.  Nach  letzteren  herrscht  jetzt  große  Nach¬ 
frage,  und  Neuheiten  darin  finden  leicht  Aufnahme,  da  hier  origi¬ 
nelle  Neuheiten  in  diesen  Artikeln  bis  heute  nicht  herausgekommen 
sind. 

Ein  weiterer  Artikel,  für  den  England  besonders  aufnahme¬ 
fähig  ist,  sind  Waschgeschirre  aus  Kristall;  ferner  werden  Schreib¬ 
zeuge,  vollständig  aus  Glas  hergestellt,  jetzt  zu  Geschenkzwecken 
für  Weihnachten  gern  gekauft.  Im  übrigen  ist  man  im  ganzen 
Lancashire-  und  Stonebridge-Distrikt  nach  wie  vor  mit  der  Fabri¬ 
kation  von  Weinkaraffen  mit  langem  und  kurzem  Hals,  in  glatten 
und  geschliffenen  Sachen,  nebst  den  dazu  passenden  Gläsern  an¬ 
gestrengt  beschäftigt,  ohne  neue  Muster  herausgebracht  zu  haben. 

In  Liverpool  und  im  Yorkshire-Bezirk  liegen  große  Aufträge 
in  Wein-,  Whisky-,  Rum-,  Brandy-  und  Essigflaschen  vor,  und 
die  in  Betracht  kommenden  Fabriken  sind  kaum  imstande,  die 
Nachfrage  in  diesen  Sachen  befriedigen  zu  können.  Weiter  stark 
gefragte  Artikel  sind  Crüet-  oder  Menagegläser  für  Essig,  öl, 
Senf,  Saucen  usw.  in  Guß  und  halbgeschliffenen  Ausführungen. 

Birmingham  schafft  zur  Zeit  große  Lieferungen  in  facettier¬ 
ten  Scheiben,  für  Kamin-  und  Wandschirme,  sowie  für  Glas¬ 
schränke,  Sideboards  usw.  bestimmt,  hinaus.  Die  Lage  im  Export¬ 
geschäft  nach  den  überseeischen!  Ländern  ist  bei  anziehenden 
Preisen  durchaus  befriedigend,  und  inzwischen  sind  auch  die  von 
Australien  erhofften  Aufträge  zum  weitaus  größten  Teil  herein¬ 
gekommen.  Eine  Einwirkung  des  Krieges  zwischen  der  Türkei 
und  den  Balkanstaaten  hat  sich  in  der  keramischen  Industrie  hier 
bis  heute  nicht  fühlbar  gemacht,  und  derselbe  dürfte  auch  in  der 
Folge  —  vorausgesetzt,  daß  keine  Verwicklungen  der  europäi¬ 
schen  Großmächte  eintreten  —  kaum  von  besonderer  Bedeutung 
für  unsere  Industrie  werden.  K.  Sch. 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

25  c.  D.  26  826.  Vorrichtung  zum  Aufreihen  von  Perlen  oder 
dergl.  auf  Schnüre.  Joseph  Drunimen,  Aachen,  Turmstr.  190.  15.  4.  12. 

25  c.  K.  47  377.  Perlenaufreihmaschine.  Max  Oswald  Krauß. 
Tannenberg  b.  Geyer.  18.  3.  11. 

32  a.  B.  63  465.  Maschine  zur  Bearbeitung  von  Glasröhren. 
Paul  Bornkessel,  Kottbuser  Ufer  39/40,  und  Richard  Cmok,  Turm¬ 
straße  48,  Berlin.  22.  6.  11. 

32  a.  J.  13  935.  Glasblasemaschine,  bei  welcher  die  Kübel¬ 
form  an  einem  Schwenkarme  aus  der  umgekehrten  Füllstellung  in 
die  aufrechte  Vorblasestellung  bewegt  wird.  Internationale  Hilde- 
sche  Glas-Blase-Maschinen  G.  m.  b.  H.  (Ihag),  Berlin.  29.  8.  11. 

32  a.  M.  47  761.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasringen. 
Carl  Miinzel,  Röhrsdorf,  Böhm.  2.  5.  12. 
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Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Österreich  vom  17.  5.  11  an¬ 
erkannt. 

42  i.  C.  22  282.  Verfahren  zum  Messen  von  Temperaturen  in 
Öfen.  Chemisches  Laboratorium  für  Tonindustrie  und  Tonindustrie- 
Zeitung  Prof.  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer G.m.b.H.,  Berlin,  21.  8.  12 

80  a.  P.  25  919.  Kollergang  zum  Zerkleinern  von  Ton  u.  dergl. 
mit  umlaufender  Sieb-  und  Mahlbahn.  Raymond  Cassinove  Pen- 
field,  New  York.  31.  10.  10. 

80  a.  Sch.  40  335.  Zerreibe-Walzwerk  für  Ton,  dessen  beide 
Walzen  durch  Riemen,  jede  für  sich  angetrieben  und  in  der  Achsen¬ 
richtung  verschoben  werden.  L.  Schmelzer,  Magdeburg,  Bahn- 
hofstr.  16.  13.  2.  12. 

80  a.  W.  33  574.  An  beiden  Enden  offene  Schleuderform  zur 
Herstellung  von  Hohlkörpern  mit  vieleckigem  Innenquerschnitt  aus 
Zement,  Ton  o.  dergl,  der  das  Gut  allmählich  in  der  Achsenrichtung 
zugeführt  wird.  Hans  Wewerka,  Turnhout  (Belg.).  20.  12.  09. 

80  a.  W.  34  892.  Vorrichtung,  das  Formgut  zum  Innern  von 
wagerecht  umlaufenden,  an  beiden  Enden  offenen  Schleuderformen 
zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aus  Zement,  Ton  o.  dergl.  all¬ 
mählich  fortschreitend  in  der  Achs_enrichtung  zuzuführen;  Zus.  z. 
Pat.  248  075.  Hans  Wewerka,  Turnhout  (Belg.).  20.  12.  09. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  ln  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  44.  Die  Wirkung  der  Elektrolyte 
auf  den  P 1 a s  t  i  z i t ä  t  s  -  und  S c h w i n d u n g s g r a d  der 
Tone.  Professor  Dr.  Rohland.  Der  Verfasser  wendet  sich 
gegen  die  Ansicht  Bleiningers,  die  Behauptung  Rohlands,  daß  H- 
Ionen  die  Plastizität  erhöhen,  während  OH-Ionen  sie  vermindern, 
könne  nicht  alle  hierher  gehörenden  Erscheinungen  erklären.  Eine 
Einwirkung  von  Natriumchlorid,  Kaliumchlorid  usw.  hat  er  im 
Gegensatz  zu  Bleininger  nie  beobachtet.  Es  ist  aber  nicht  ausge¬ 
schlossen,  daß  die  zugesetzten  Elektrolyte  mit  dem  Bestandteil 
(welchem?)  der  Tone  in  Reaktion  treten  und  einen  anderen  Elektro¬ 
lyten  bilden.  Alle  solche  Untersuchungen  sollten,  um  gleichmäßige 
Ergebnisse  zu  erhalten,  mit  demselben  Ton  ausgeführt  werden, 
besonders  die  organischen  Stoffe  in  den  Tonen  könnten  die  Er¬ 
gebnisse  beeinflussen.  In.  dem  Maße,  wie  die  Elektrolyte  die  Plasti¬ 
zität  beeinflussen,  beeinflussen  sie  auch  die  Schwindung. 

Uber  Selbstkostenberechnung  in  Glashütten. 
F.  S  u  i  r  a  m.  Verfasser  weist  auf  die  große  Bedeutung  der  Selbst¬ 
kostenberechnung  in  Fabrikbetrieben  hin  und  unterzieht  die  verschie¬ 
denen  Unkosten  einer  näheren  Betrachtung. 

Die  Glashütte  Nr.  44.  Emaille-Wissenschaft.  Phi¬ 
lipp  E  y  e  r.  (Fortsetzung.)  Nach  einer*  anderen  Patentschrift  be¬ 
steht  die  Isolierschicht  aus  3  Teilen  Specksteinabfällen  und  1  Teil 
Holzkohle,  die  sehr  fein  gepulvert  und  mit  Petroleum  versetzt 
werden.  Die  getrocknete  Schicht  wird  mit  einer  Mischung  von 
Bittersalzlösung  und  gebrannter  Magnesia  überstrichen  und  sofort 
mit  dem  Email  überpudert.  Nach  e_inem  Zusatzpatent  soll  die  Iso¬ 
lierschicht  aus  gebrannter  Infusorienerde  oder  Glimmerpulver  be¬ 
stehen. 

Die-  Veredelung  der  Hohl  -  und  Kristallgläser. 
(Fortsetzung.)  Das  Verschmelzen  der  geschliffenen  Ränder  auf  der 
Verschmelzmaschine  und  das  Eichen  der  Gläser  mit  dem  Sand¬ 
strahlgebläse  wird  beschrieben. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 
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Die  am  5.  Juli  1912  in  Kraft  getretenen  vielen  Abänderungen 
des  Reichs-Strafgesetzbuches  haben  eine  Neuausgabe  des  Gesetz¬ 
buches  erforderlich  gemacht,  zumal  seit  Bestehen  dieses  Gesetzes 
im  Laufe  der  Jahre  nicht  weniger  als  15  verschiedene  Novellen  Ge¬ 
setzeskraft  erhalten  haben.  Der  Preis  erscheint  bei  der  höchst  ein¬ 
fachen  Aufmachung  und  dem  geringwertigen  Papier  reichlich  hoch, 
um  so  mehr,  als  es  sich  um  eine  bloße  Wiedergabe  des  Textes,  ohne 
jeden  Kommentar  handelt. 

hrageKasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  217.  Formen  für  Poliergold.  Gibt  es  besondere  For¬ 
men,  um  das  mit  Terpentinöl  auf  einer  Glasplatte  verriebene  Gold 
in  Haufen  zu  bringen?  Wer  liefert  solche  Formen? 


Frage  218.  Bau  von  Gaskanälen.  Welche  besonderen  Kon¬ 
struktionsmomente  müssen  beim  Bau  von  gemauerten  Gaskanälen 
unter  Hüttenflur  zur  Leitung  von  300—400  0  heißen.  Generatorgasen 
beobachtet  werden? 

Frage  219.  Anbacken  von  Töpfergeschirr.  Ich  fabriziere  Ton¬ 
kochgeschirr  und  lege  dasselbe  im  Ofen  ein,  indem  ich  zwischen 
jeden  Gegenstand  einen  Steg  lege,  um  so  das  Ankleben  der  beiden 
Stücke  zu  verhindern.  Trotzdem  aber  bemerke  ich,  daß  die  meisten 
Töpfe,  wenn  sie  aus  dem  Brande  kommen,  durch  Fließen  der  Glasur 
Zusammenhängen.  Dadurch  entstehen  unglasierte  Stellen,  die 
natürlich  nicht  schön  aussehen.  Wie  kann  man  das  Anbacken  ver¬ 
hindern? 

Frage  220.  Fritteofen.  Ich  bitte  um  Beschreibung  eines  kleinen 
Fritteofens  für  eine  tägliche  Leistung  von  50  kg  Steingutfritte.  Wel¬ 
che  Schornsteinabmessungen  sind  erforderlich? 

Frage  221.  Brennstoffverbrauch  beim  Fritten.  Wieviel  Brenn¬ 
stoff  rechnet  man  auf  100  kg  Fritte? 

Antworten. 

Zu  Frage  206.  Ofenfabrik  im  Rheinland.  Vierte  Antwort. 

ln  der  Gegend  zwischen  Mainz  und  Cöln  befinden  sich  keine  größe¬ 
ren  Ofenfabriken,  und  weil  auch  in  dieser  Gegend  immer  mehr  der 
Kachelofen  und  die  aus  Kacheln  gesetzten  Kochmaschinen  in  An¬ 
wendung  gelangen,  so  dürfte  sich  eine  Ofenfabrik  im  Rheinlande 
schon  lohnen.  Der  Verkauf  der  Öfen  läßt  sich  in  der  Weise  ejn- 
richten,  daß  man  den  Hafnermeistern  das  Setzen  überläßt  und  sich 
nur  auf  die  Fabrikation  der  Ware  beschränkt.  Es  sind  in  dortiger 
Gegend  schon  genügend  Hafnermeister,  und  wo  solche  fehlen,  wer¬ 
den  sie  sich  finden,  sobald  lohnende  Arbeit  für  sie  vorhanden  ist. 
Altdeutsche  Kacheln  sind  im  Betriebe  wesentlich  vorteilhafter  als 
Schmelzkacheln,  weil  die  altdeutschen  Öfen  innen  nicht  so  stark 
ausgebaut  zu  werden  brauchen  und  deshalb  rascher  warm  werden 
als  Schmelzöfen.  Dies  dürfte  auch  den  dortigen  Verhältnissen 
besser  entsprechen,  weil  man  dort  noch  viel  eiserne  Öfen  hat,  wo¬ 
mit  man  das  Zimmer  schneller  warm  bekommen  kann;  der  Ofen 
aus  altdeutschen  Kacheln  paßt  sich  daher  dem  gewohnten  schnellen 
Anheizen  besser  an.  Auch  ist  das  Brennen  solcher  altdeutschen 
Waren  in  der  dortigen  Gegend  bequemer,  weil  diese  mit  Kohlen 
und  Briketts  gebrannt  werden  können,  während  Schmelzkacheln 
in  besonders  dafür  konstruierten  Öfen  zwar  mit  Kohlen  gebrannt 
werden  können,  sich  aber  leichter  mit  Holz  brennen  lassen.  Dies 
ist  aber  wesentlich  teurer  und  unbequemer  in  der  dortigen  Gegend 
als  Kohlenheizung. 

Zu  Frage  207.  Ofen  für  Wandplatten.  Fünfte  Antwort.  Zum 

Brennen  von  Wandplatten  werden  vorzugsweise  Rundöfen  mit  über¬ 
schlagender  Flamme  verwendet.  Die  Größe  der  Öfen  richtet  sich 
nach  der  Menge,  die  erzeugt  werden  soll.  Man  hat  Rundöfen  vor 
3  bis  7  m  Durchmesser  im  Betriebe.  Für  einen  kleineren  Betrieb 
soll  man  die  Öfen  nicht  zu  groß  nehmen,  weil  sonst  nur  langsam 
geliefert  werden  kann.  Für  ganz  große  Fabriken  sind  größere  Öfen 
am  Platze,  weil  diese  als  Einzelöfen  etwas  billiger  brennen.  Der 
billigsten  Betrieb  aber  erzielt  man,  wenn  man  mittelgroße  öfer 
wählt  und  diese  so  aneinander  kuppelt,  daß  die  Vorglut  gut  ver¬ 
wendet  wird,  indem  man  den  nächsten  Ofen  mit  den  Abgasen  des 
im  Feuer  stehenden  Ofens  vorheizt  und  die  Abhitze  der  abgebrann¬ 
ten  Öfen  zum  Ausschmauchen  und  Vorwärmen  des  neu  eingesetzter 
Ofens  verwendet.  Eine  solche  Anlage  wird  wesentlich  billiget 
im  Kohlenverbrauch  und  in  Brennerlöhnen  arbeiten,  als  eine.  An¬ 
lage  mit  periodischen  Öfen.  Solche  Öfen  müssen  allerdings  ent¬ 
sprechend  konstruiert  sein,  denn  jedes  gekuppelte  Öfensystem 
eignet  sich  nicht  zum  Brennen  von  Wandplatten.  Bei  diesem  ge¬ 
kuppelten  Ofensystem  kann  auch  jeder  Ofen  für  sich  abgebrann 
werden,  was  sehr  vorteilhaft  für  den  Brennbetrieb  ist.  Zu  jeder 
weiteren;  Erläuterung  ist  der  Erbauer  dieser  Öfen,  Paul  A.  r 
Schulze,  Desden-A.  28,  gern  bereit. 

Zu  Frage  209.  Inoxydationsofen.  Vierte  Antwort.  Zum  Bat 

von  Öfen  zum  Inoxydieren  von  gußeisernen  Kochgeschirren  unc 
zur  Lieferung  von  Zeichnungen  mehlet  sich  noch  die  Freienwaket 
Schamottefabrik  Henneberg  &  Co.,  Freienwalde  a.  Oder. 

Zu  Frage  211.  Patina.  Unter  „Patina“  verstehen  Sie  jeden¬ 
falls  den  grünen,  auf  kaltem  Wege  erzeugten  Anstrich,  den  mai 
auf  Siderolithwaren  (auch  „Kunstterrakotta“  genannt)  vielfaci 
sieht.  Zur  Herstellung  verwendet  man  schwach  gebrannte  <Je 
fäße  oder  Figuren  und  überzieht  sie  durch  Aufpinseln  mit  trock 
nendett,  also  Leinölfirnis  enthaltenden  Farben.  Diese  trocknendet 
Anstreichfarben  können  Sie  sich  von  jedem  besseren  Farben-  um 
Drogengeschäft  besorgen  lassen.  —  Soll  eine  Patina-Wirkung  rm 
Hilfe  eingebrannter  Glasuren  erzeugt  werden,  so  färbt  man  du 
Töpferglasur  durch  etwa  2  v.  H.  Kupferoxyd  grün  und  mattiert  sic 
durch  Versetzen  mit  etwa  8 — 20  v.  H.  Rutil  oder  20  50  v. 
Kalk  Sehr  wirkungsvoll  ist  auch  ein  Mattätzen  der  fertiget 
blanken  Kupferglasur  durch  verdünnte  Flußsäure  und  ein  geringe: 
Anräuchern  bei  niedrigster  und  dunkelster  Rotglut,  wodurch  kupier 
artig  braune  und  hellrote  bis  hellgelbe  Flecke  im  Grün  entstehen. 
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Zweite  Antwort.  Patina,  wie  man  sie  für  feine  Siderolith- 
waren  verwendet  wird  teils  durch  eigens  dazu  hergerichtete  Öl¬ 
farben,  teils  auch  durch  ebensolche  Lackfarben  hergestellt.  Es  ist 

hpCrp;fPandH-rerSf  aIs.e[r!  Ü1'  oder  Lackanstrich.  Die  Farben  selbst  zu 
bereiten,  durfte  nicht  zu  empfehlen  sein,  da  man  sie  in  feinster 
Mahlung  und  in  allen  Schattierungen  fertig  von  jeder  großen  Farben¬ 
fabrik  billiger  beziehen  kann. 

Dritte  Antwort.  Die  Patina,  welche  alte  Bronzen  nachahmen 
soll,  wird  durch  Kaltmalerei  hergestellt.  Eine  ausführliche  Be¬ 
schreibung  dieses  Dekorationsverfahrens  finden  Sie  in  der  Kera¬ 
mischen  Rundschau  1909  in  Nr.  38,  S.  483,  Nr.  49,  S.  618  und  Nr.  50, 
b.  628. 

wr  ■  V,erte  Antwort.  Patina  läßt  sich  auf  verschiedene  Art  und 
Weise  hersteilen;  es  handelt  sich  einzig  darum,  für  welche  Zwecke 
sm  Verwendung  fmden  soll.  Wenn  es  sich  um  gute  Nachahmung 
prähistorischer  Funde,  wie  Vasen,  Urnen  u.  dergl.  handelt,  müssen 
die  Gegenstände  schon  den  eigenen  rauhen  Scherben  besitzen,  der 
eme  Grundbedingung  für  gut  haftende  Patina  bildet.  Will  man  kera¬ 
mische  Nachahmungen  von  Alt-Eisen,  Kupfer,  Messing.  Silber  u. 
ergl.  anfertigen,  so  verfährt  man  auf  folgende  Weise.  Man  schel- 
Iackiert  oder  firnißt  die  glasiert  gebrannten  Stücke  und  läßt  sie  gut 
trocknen.  Sodann  erhalten  sie  den  gewünschten  Metallcharakter 
durch  Bestreichen  mit  einer  Bronzemischung,  die  mit  Firnis,  dem 
etwas  1  erpentm  und  Sikkativ  zugemengt  wird,  streichfertig  gemacht 
'%•  ,lst  dieser  erste  Anstrich  gut  getrocknet,  so  erhalten  die  Gegen¬ 
stände  einen  dem  Charakter  entsprechenden  dunklen  ölfarben- 
anstnch,  der  in  halbfeuchtem  Zustande  mit  einem  weichen  Woll- 
oder  luchlappen  leicht  iiberwischt  wird,  so  daß  nur  die  oberen  Stel¬ 
len  das  Metall  durchscheinen  lassen.  Nach  abermaligem  guten 
Ubertrocknen  kommt  die  richtige  Patina  in  Form  einer  Mischung 
von  trockenen  hellblauen  mit  hellgrünen  Farben  darauf,  die  mit 
lerpentinöl,  Firnis  oder  Sikkativ  angerieben  werden.  Das  Ver¬ 
hältnis  ist  30  Teile  Terpentinöl  und  1  Teil  Firnis  oder  Sikkativ  Mit 
dieser  Mischung  werden  die  Gegenstände  besonders  in  den  Tiefen 
«ut  eingerieben  und,  wenn  sie  etwas  übertrocknet  sind,  tüchtig  mit 
dem  Wolllappen  abgerieben,  wodurch  die  Stücke  einen  Mattglanz 
erhalten  und  die  Patina  nur  in  den  Tiefen  sitzen  bleibt.  Die  erha¬ 
bensten  Stellen  werden,  um  den  richtigen  Metallhochglanz  zu  er¬ 
halten,  mit  einem  Achatstein  überpoliert.  Auf  jeden  Fall  ist  es  gut, 
wenn  man  ein  echtes  Stück  dabei  vor  Augen  hat. 

Zu  Frage  212.  Fabrikation  von  Feuertonware.  Die  Fabrikation 
der  Feuertonware  könnte  man  mit  der  Steinzeugfabrikation  verglei¬ 
ch6”’  sofern  diese  sich  mit  der  Herstellung  schwierigerer  Ware,  wie 
große  Behälter  und  Apparate  für  die  chemische  Industrie  befaßt.  Die 
Art  der  Masseherstellung  und  Verarbeitung  kann  man  jedenfalls  als 
ziemlich  übereinstimmend  ansprechen.  Ein  Unterschied  besteht  je- 
doch  darin,  daß  die  gebrannten  Massen  der  Feuertonware  nicht  die 
beim  Steinzeug  gewünschte  Sinterung  aufweisen,  obgleich  auch  hier 
ziemlich  dicht  brennende  und  harte  Massen  in  Anwendung  kommen. 
Als  Rohstoffe  können  für  Feuerton  gute  Steinzeugtnne  verarbeitet 
werden,  die.  je  nach  dem  Grad  ihrer  Bildsamkeit  und  ihrer  Eigen¬ 
schaft  zu  sintern,  mit  feuerfestem  Rohton  und  gleicher  Schamotte 
versetzt  werden.  Die  Zusätze  feuerfester  Stoffe  und  besonders  der 
Schamotte  sind  genügend  hoch  zu  bemessen,  damit  die  Schwindung 
der  Masse  möglichst  gering  wird,  da  andernfalls  bei  den  dickwan¬ 
digen  und  dem  Umfange  nach  großen  Formstücken  großer  Bruch¬ 
ausfall  durch  Spannungsrisse  auftritt.  Außer  Steinzeugtonen  kön¬ 
nen  auch  lediglich  feuerfeste  Tone  zur  Masseherstellung  verarbeitet 
werden.  Ein  Zusatz  von  Schamotte  ist  auch  in  diesem  Falle  erfor¬ 
derlich.  Falls  solche  Rohstoffe  nicht  genügend  dicht  und  hart  bren¬ 
nen,  muß  die  Masse  mit  Feldspat  versetzt  werden.  Sehr  gut  eignen 
sich  gewisse  Steinguttone,  die  bei  etwa  Segerkegel  8—9  dicht  bren¬ 
nen  und  dabei  genügende  Feuerfestigkeit  besitzen,  die  nicht  unter 
Segerkegel  26  liegen  darf.  Als  Anhalt  für  Masseproben  möge  fol¬ 
gende  in  Gewichtsmengen  berechnete  Angabe  dienen:  40  Teile  fet¬ 
ter  Steingutton.  30  Teile  magerer  Steingutton  oder  feuerfester  Ton, 
die  auch  teilweise  durch  gemahlenen  Quarzsand  ersetzt  werden 
können,  25  Teile  Schiefertonschamotte,  5  Teile  Feldspat.  Da  es  bei 
der  Feuertonmasse  auf  eine  bestimmte  Brennfarbe  nicht  ankommt, 
so  braucht  diese  bei  Auswahl  der  Rohstoffe  nicht  berücksichtigt  zu 
werden.  Aus  diesem  Grunde  stellt  sich  auch  der  Bezug  von  Stein¬ 
guttonen  billiger,  die  nur  dann  im  Preise  hochstehen,  wenn  sie  reine 
Brennfarbe  aufweisen.  —  Die  in  Gipsformen  geformten  Stücke 
müssen  sehr  sorgfältig  und  langsam  getrocknet  werden.  Da  die  Mas¬ 
sen  in  den  seltensten  Fällen  eine  so  weiße  Brennfarbe  haben,  daß 
sie  mit  einer  durchsichtigen  Glasur  glasiert  werden  könnten,  ist  es 
erforderlich,  die  Stücke  mit  einem  weißbrennenden  Überzug  zu  ver¬ 
sehen.  Wegen  der  Preisfrage  ist  von  weißen  Zinnglasuren  abzu¬ 
raten.  An  ihre  Stelle  müssen  Engobe  und  durchsichtige  Glasur  tre¬ 
ten.  Die  aus  weißbrennender  Masse  bestehende  und  für  die  Feuer¬ 
tonmasse  passend  ausgeprobte  Engobe  wird  in  breiförmigem  Zu¬ 
stande  auf  das  lederharte  Feuertoiiformstiick  aufgetragen.  Dies  ge¬ 
schieht  entweder  mit  dem  Pinsel,  durch  Begießen  oder  mit  dem  Aero- 
graphen.  Sobald  die  engobierten  Stücke  im  Trocknen  weiter  vor¬ 
geschritten  sind,  werden  sie,  jedoch  bevor  sie  weiß  geworden  sind, 
mit  Glasur  versehen.  Als  Glasur  kommen  bleihaltige  und  bleifreie 
Glasuren  in  Betracht,  wie  sie  zum  Glasieren  von  Feldspat-  oder 
Hartsteingut  üblich  sind.  Nach  dem  vollständigen  Trocknen  werden 


die  Stucke  dann  in  Öfen  mit  überschlagender  Flamme,  vor  der  Bc- 
runrung  mit  den  Feuergasen  durch  kapselartige  Umbauten  ge- 
Ltmi io  £ebr”nnt-  Die  Brenntemperatur  entspricht  etwa  Seger- 
'cgei  0—9.  Daß  das  Brennen  der  starkwandigen  Stücke  und  be- 
Sf)nders  das  Abkühlen  der  Öfen  mit  besonderer  Sorgfalt  geschehen 
muß,  bedarf  kaum  besonderer  Erwähnung. 

Zweite  Antwort.  Unter  Feuertonware  versteht  man  ein  kera¬ 
misches  Fi  Zeugnis,  das  zur  Gattung  der  sanitären  Gebrauchsgegen- 
stancle  gehört;  insbesondere  werden  aus  dem  sogenannten  ,, Feuer¬ 
ton  Waren  hergestellt,  die  einen  starkwandigen  Scherben  benöti¬ 
gen  und  von  Temperaturwechsel  nicht  beeinflußt  werden  dürfen, 
wie  Badewannen.  Der  Scherben  muß  deswegen  durchaus  gleich¬ 
mäßig  sein;  er  muß  aber  gleichzeitig  auch  eine  möglichst  gesinterte 
v  ^ 1  u k t u r  besitzen,  um  von  Flüssigkeiten  und  Lauge  schwer  oder 
garnicht  angegriffen  zu  werden.  Die  Formgebung  erfolgt  in  Gipst'or- 
nien.  sowie  mit  Vorteil  nach  dem  Dr.  Weberschen  Gießverfahren, 
wodurch  es  möglich  wird,  Scherben  bis  zu  10  mm  Dicke  zu  erzielen, 
die  vollkommen  luft-  und  blasenfrei  sind.  Da  es  hierbei  besonders 
darauf  ankommt,  Massen  zu  verwenden,  die  möglichst  wenig 
schwinden,  so  sind  diejenigen  Massen  am  geeignetsten,  die  am 
meisten  Magerungsmittel  enthalten,  denn  bei  stark  schwindenden 
Massen  wird  die  Feuchtigkeit  nur  von  den  der  Gipsform  zunächst 
gelegenen  Flächen  abgegeben,  während  der  innere  Kern  noch  flüs¬ 
sig  bleibt  und  leicht  geteilten  Scherben  verursacht.  Als  Mage¬ 
rungsmittel  darf  Sand  und  Quarz  nicht  verwendet  werden,  da  Sand¬ 
massen  nicht  temperaturbeständig  sind;  man  ist  vielmehr  im  we¬ 
sentlichen  nur  auf  Schamotte  angewiesen,  die  in  verschiedener  Kör¬ 
nung  Verwendung  findet.  Das  Korn  darf  nicht  zu  grob,  also  nicht 
viel  über  1  mm  Größe,  gewählt  werden;  dabei  ist  aber  Schamotte- 
mehl  auszuscheiden,  um  Risse  und  Sprünge  zu  vermeiden.  Ande¬ 
rerseits  ist  aber  wieder  zu  berücksichtigen,  daß  der  Scherben  mög¬ 
lichst  dicht  sein  soll,  was  durch  Verwendung  geeigneter  Flußmittel 
zwar  leicht  zu  erreichen  wäre,  wenn  nicht  der  beigemischte  Feldspat 
und  ähnlich  wirkende  Flußmittel  die  Widerstandsfähigkeit  gegen 
1  emperaturwechsel  herabsetzten.  Aus  allen  diesen  Gründen  wählt 
man,  um  den  genannten  Forderungen  zu  genügen,  zur  Herstellung 
der  Masse  am  zweckmäßigsten  hochfeuerfeste  aber  friihsinternde 
Tone,  die,  zum  größten  Teil  zu  Schamotte  gebrannt,  mit  nur  einem 
verhältnismäßig  kleinen  Teil  rohen,  plastischen  Tones  als  Bindemit¬ 
tel  gemischt  werden;  das  Verhältnis  von  Schamotte  zu  Ton  ist  etwa 
7  :  3  oder  auch  4  :  1.  Sehr  gut  eignen  sich  zu  Feuertonwaren  die 
plastischen,  feuerfesten  Westerwälder,  sowie  die  diesen  ähnlichen 
schlesischen  Tone  aus  der  Bunzlauer  und  Naumburger  Gegend. 
Ein  häufig  zu  beobachtender  Fehler  ist  der,  daß  an  den  Ecken  der 
Ware  der  Scherben  oft  bis  zu  1  bis,  2  mm  stärker  ist,  als  an  andern 
Stellen.  Das  kommt  daher,  daß  hier  der  Schlicker  im  Innern  des 
Scherbens  am  wenigsten  angesteift  wird,  weshalb  sich  hier  zuerst 
Finsenkungen  und  später  Risse  zeigen.  Dieser  Fehler  wird  vermie¬ 
den,  wenn  man  an  den  genannten  Stellen  die  Scherbenstärke  ver¬ 
mindert.  oder  indem  man  dort  Masseeinlagen  in  die  Gipsform  ein¬ 
formt.  Der  Billigkeit  halber  wählt  man  zur  Herstellung  der  Masse 
solche  Tone,  die  sich  nicht  rein  weiß  brennen,  also  durch  Eisenver¬ 
bindungen  —  keinesfalls  aber  durch  Schwefelkies  —  gefärbt  sein 
dürfen.  Die  weiße  Scherbenoberfläche  erzielt  man  durch  Engobie- 
ren  mit  einer  weißbrennenden  Masse  oder  durch  Verwendung  einer 
undurchsichtigen  weißen  Deckglasur;  da  diese  aber  niemals  die 
schöne  spiegelnde  Fläche  aufweist  wie  eine  durchsichtige  Glasur,  so 
beschreitet  man  für  gewöhnlich  den  ersten  Weg.  Da  der  Scher¬ 
ben  möglichst  dicht  und  auch  mit  der  Glasur  möglichst  innig  ver¬ 
bunden  sein  soll,  empfiehlt  es  sich,  entgegengesetzt  dem  bei 
Steingut  üblichen  Verfahren,  den  Scherben  bei  Segerkegel  010a  zu 
verglühen  und  dann  mit  der  Glasur  in  einem  Brande  bei  etwa  Seger¬ 
kegel  8—9  garzubrennen.  Wird  engobiert,  so  kann  dies  auf  dem 
lederharten  Scherben  geschehen,  wenn  man  über  eine  Engobe  ver¬ 
fügt.  die  genau  der  Grundmasse  angepaßt  ist;  ist  dies  nicht  der 
Fall,  so  kommt  man  eher  zum  Ziel,  wenn  die  Engobe  auf  den  ver¬ 
glühten  Scherben  aufgetragen  und  noch  einmal  mit  diesem  zusam¬ 
men  verglüht  wird.  Masse-  und  Glasur-Versätze  anzugeben,  er¬ 
achte  ich  für  zwecklos;  ohne  genügende  Vorkenntnisse  würden  Sie 
trotzdem  wohl  kaum  zum  Ziele  kommen.  Wenden  Sie  sich  an  einen 
Chemiker,  der  die  Fabrikation  einrichtet,  oder  setzen  Sie  sich  mit 
einem  keramischen  Fachlaboratorium  in  Verbindung..  Das  Chemi¬ 
sche  Laboratorium  für  Tonindustrie,  Professor  Dr.  H.  Seger  &  F. 
Cramer,  Berlin  NW  21,  hat  derartige  Arbeiten  schon  ausgeführt. 
Zum  Brennen  eignen  sich  besonders  niedrige,  langgestreckte  vier¬ 
eckige  Öfen  mit  überschlagender  Flamme,  wie  solche  in  der  Stein¬ 
zeugindustrie  für  das  Brennen  von  chemischen  Gerätschaften  üblich 
sind,  sowie  der  Tunnelofen  nach  Faugeron. 

Dritte  Antwort.  In  der  Keramischen  Rundschau  1910,  Nr.  5, 

S.  50  finden  Sie  einen  Aufsatz  über  Feuertonware,  in  dem  die  Fa¬ 
brikation  unter  Angabe  von  Masse-,  Engobe-  und  Glasurversätzen 
beschrieben  wird. 

Zu  Frage  213.  Haarrisse  im  Gußemail.  Haarrisse  treten  bei 
Puderemails  vielfach  nach  kurzer  Zeit  dann  auf,  wenn  das  Email  in 
zu  starker  Schicht  aufgesiebt  wurde.  Andererseits  kann  der  Fehler 
auch  in  der  Zusammensetzung  des  Emails  liegen,  das  selbst  beim 
Abkühlen  der  Wannen  im  Luftzug  haarrissefrei  haften  muß.  Welche 
Abänderungen  der  Emailsatz  dann  erfahren  muß,  kann  nur  durch 
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Versuche  ermittelt  werden,  die  sich  auch  auf  den  verwendeten 
Grund  zu  erstrecken  haben.  Im  allgemeinen  beugt  eine  Erhöhung 
des  Borsäure-  und  Kieselsäuregehaltes  des  Emails  oder  eine  Ver¬ 
minderung  des  Alkaligehalts  (Soda.  Pottasche)  dem  Entstehen  von 
Haarrissen  vor.  Auch  durch  Vermehrung  des  Tonerdegehalts  kann 
man  zum  Ziele  gelangen,  doch  ist  zu  beachten,  daß  der  Schmelz¬ 
punkt  des  Emails  dabei  nicht  zu  hoch  steigen  darf  und  daß  seine 
Schönheit  erhalten  bleibt.  Derartige  Versuche  lassen  Sie  am  besten 
von  einem  Fachlaboratorium  ausführen.  Das  Chemische  Laborato¬ 
rium  für  Tonindustrie,  Professor  Dr.  H.  Seger  &  E.  Crarner,  Berlin 
NW  21  führt  derartige  Arbeiten  sachverständig  aus. 

Zweite  Antwort.  Die  Haarrisse  in  dem  Email  zeigen  an,  daß 
Grundemail  und  Deckemail  nicht  zu  einander  passen.  Ist  ein  Grund¬ 
email  weniger  hart  als  das  darauf  folgende  Deckemail,  so  dehnt  sich 
das  Grundemail  mehr  als  das  Deckemail  aus.  Die  Folge  davon  ist, 
daß  das  Deckemail  zerrissen  wird.  Dieser  Vorgang  vollzieht  sich 
schon  während  des  Einbrennens;  beim  Herausnehmen  der  Ware  sind 
die  Risse  allerdings  noch  nicht  zu  sehen,  sondern  erst  beim  Abküh¬ 
len  der  Gegenstände,  wo  wieder  ein  ungleichmäßiges  Zusammen¬ 
ziehen  vom  Eisen,  Grund  und  Deckemail  stattfindet.  Am  einfachsten 
werden  Sie  den  Fehler  beseitigen,  wenn  Sie  den  Gußgrund  härter 
stellen,  also  mehr  Quarz  zufügen,  jedoch  müssen  Sie  damit  vorsich¬ 
tig  zu  Werke  gehen,  da  das  Grundemail  bei  zu  hohem  Kieselsäure¬ 
gehalt  weniger  haftet.  Am  sichersten  verfahren  Sie.  wenn  Sie  zu¬ 
nächst  dem  Grundemail  1  a.  H.  mehr  Quarz  zufügen  und  so  stufen¬ 
weise  fortfahren,  bis  sich  keine  Haarrisse  mehr  zeigen.  Sie  können 
auch  das  Puderweiß  durch  Borax  etwas  weicher  stellen.  Außerdem 
ist  darauf  zu  achten,  daß  das  Puderemail  überall  gleichmäßig  und 
nicht  zu  stark  aufgepudert  wird,  was  die  Haarrißbildung  ebenfalls 
begünstigt.  Puderweiß  wie  auch  jedes  andere  Deckemail  muß  dem 
Grundemail  und  dieses  dem  Eisen  so  angepaßt  sein,  daß  selbst  bei 
weniger  sorgfältigem  Abkühlen  keine  Haarrisse  entstehen. 

Zu  Frage  214.  Versatz  für  Porzellanblumen  mit  Zettlitzer 
Kaolin.  Der  Kaolin  von  Limoges  ist  natronreich  und  dadurch  leich¬ 
ter  schmelzbar  als  der  Zettlitzer.  Sie  bekommen  mit  Zettlitzer 
Kaolin  ähnliche  Massen,  wenn  Sie  mehr  Feldspat  hinzusetzen.  Ver¬ 
suchen  Sie  folgende  Mischungen: 


I 

II 

III 

IV 

norwegischer  Feldspat 

40 

50 

40 

50 

Quarz 

20 

10 

30 

20 

Zettlitzer  Kaolin 

40 

40 

30 

30 

Solche  Massen  zeigen  im 

Biskuit 

keinen 

Glanz; 

;  sie  müssen 

80  Stunden  gemahlen  werden,  in  den  letzten  4 — 6  Stunden  gibt  man 
erst  den  Kaolin  zu.  Zur  Vormahlung  genügen  5  v.  H.  Kaolin.  Die 
angegebenen  Mischungen  können  je  nach  Erfolg  beliebig  abgeändert 
werden.  Durch  Zufügung  des  Rosakörpers  von  Albert  Weißbach, 
Lößnitz  i.  Erzgebirge  erzielen  Sie  eine  prachtvolle  rosenrote  Masse 
hell  und  dunkel,  je  nach  der  Menge  des  Zusatzes.  Das  Rosa  braucht 
von  Segerkegel  1—9  gutes  Reduktionsfeuer;  man  schürt  also  in  die¬ 
ser  Zeit  gut  auf  Flamme.  Wenn  die  Kohle  zu  kräftig  wirkt,  mischt 
man  sie  zu  X  mit  Braunkohle,  deren  Flamme  die  Reduktion  erhöht. 
Bei  Rosen  liefert  dieser  Farbkörper  bei  weißen  guten  Kaolinmarken 
ein  vorzügliches  duftiges  Rosa. 

Zweite  Antwort.  Sie  geben  leider  in  Ihrer  Frage  nicht  an,  bei 
welchem  Segerkegel  Sie  ausbrennen.  Die  Limoger  Erde  kann  sehr 
gut  durch  Zettlitzer  oder  andere  Erden  ersetzt  werden.  Nach¬ 
stehende  Versätze  sind  mit  Zettlitzer  Kaolin  berechne?. 


I 

II 

III 

IV 

V 

Kaolin 

27 

36 

44 

55 

46 

Dörentruper  oder 
Hohenbockaer  Sand 

45 

26 

23 

14 

36 

Norwegischer  Feldspat  27 

38 

33 

31 

18 

Die  Zusätze  von  Dextrin,  Sirup  oder  anderen  Klebemitteln 
müssen  Sie,  da  ich  nicht  weiß,  ob  Sie  die  Blütenblätter,  Kelche  u. 
dergl.  aus  der  Hand  formen  lassen  oder  ob  sie  gestanzt  werden, 
selbst  feststellen. 

Dritte  Antwort.  Ganz  gewiß  können  Sie  den  Zettlitzer  Kaolin 
zum  Versatz  von  Massen  für  Porzellanblumen  auch  verwenden. 
Derselbe  brennt  tadellos  weiß  und  ist  ziemlich  plastisch.  Der  Ver¬ 
satz  richtet  sich  nach  der  Höhe  der  Brenntemperatur.  Da  die  Blu¬ 
menmassen  recht  bildsam  sein  sollen,  empfiehlt  sich  ein  Versatz 
mit  ziemlich  viel  Kaolin,  wobei  aber  dann  zum  Ausgleich  die  Brenn¬ 
temperatur  ziemlich  hoch  sein  muß.  Nachfolgend  ein  Versatz  für 
Segerkegel  14. 


Zettlitzer  Kaolin 

50 

Quarz 

25 

Feldspat 

25 

Die  Masse  muß  ziemlich  lange  im  Massekeller  faulen,  um  ge¬ 
nügend  plastisch  zu  werden. 

Vierte  Antwort.  Zu  einer  Masse  für  Porzellanblumen  läßt 
sich  der  Zettlitzer  Kaolin  sehr  gut  statt  des  Kaolins  von  Limoges 
verwenden.  Die  folgenden  Versätze  geben  eine  sehr  schöne  weiße 
Masse,  welche  natürlich  sehr  fein  gemahlen  werden  muß. 

I. 

Böhmischer  Feldspat  10 

Zettlitzer  Kaolin  3 


Zettlitzer  Kaolin  36,0 

.  Quarz  gebrannt  19-0 

Kalifeldspat  36,0 

Kalkspat  von  Wunsiedel  2,5 

Biskuitscherben  (von  derselben  Masse)  4,5 

Zu  Frage  215.  Schmelztiegel  für  Eisenemail.  Das  geeignete 
Schamottematerial  für  das  Schmelzen  von  Email  kann  nur  dadurch 
ermittelt  werden,  daß  man  das  Verhalten  verschiedener  Fabrikate 
gegen  das  schmelzende  Email  prüft;  nur  so  kann  man  ohne  Ände¬ 
rung  des  Emailsatzes  das  günstigste  Tiegelmaterial  herausfinden. 
Dieses  soll  derart  beschaffen  sein,  daß  das^  niederschmelzende 
Email  mit  der  Schamottemasse  auf  der  Innenseite  des  Tiegels  eine 
trennende  Schicht  bildet,  die  den  Tiegel  vor  weiterem  Angriff 
schützt.  Zu  beachten  ist  dabei,  daß  man  die  einmal  für  gut  befun¬ 
denen  Tiegel  immer  nur  für  ein  und  dasselbe  Email  benutzt  und  nicht 
verschieden  zusammengesetzte  Emails  in  demselben  Tiegel  nieder¬ 
schmilzt,  da  dadurch  die  Haltbarkeit  ebenfalls  herabgemindert  wer¬ 
den  kann.  Man  kann  auch  versuchen,  das  Schmelzen  in  längerer 
Zeit  bei  niedrigerer  Temperatur  zu  bewirken,  da  hohe  Temperatur 
die  Zerstörung  befördert.  Lieferanten  von  Schmelztiegeln  sind 
Freienwalder  Schamottefabrik,  Henneberg  &  Co..  Freienwalde  a.  d. 
Oder;  Pfälzische  Schamotte-  &  Tonwerke,  Schiffer  &  Kircher  A.-G., 
Grünstadt  i.  d.  Pfalz;  Vereinigte  Schamottefabriken  vorm.  C.  Kul- 
miz,  G.  m.  b.  H.,  Marktredwitz  i.  Bayern  und  viele  andere. 

Zweite  Antwort.  Ich  verwende  seit  Jahren  Schamottetiegel 
von  Gerh.  &  Ernst  Goebel,  Fabrik  Hessischer  Schmelztiegel  in  Ep¬ 
terode  bei  Großalmerode  i.  Hessen-Nassau,  womit  ich  immer  zu¬ 
frieden  war. 

Dritte  Antwort.  Ihre  Emailmischung  hat  sicherlich  einen  hohen 
Borsäure-  und  Alkaligehalt,  und  infolgedessen  wird  sie  stets  heftig 
zerfressend  auf  Schamotte-  und  Tontiegel  einwirken.  Weshalb  Sie 
englische  Schamottetiegel  verwenden,  verstehe  ich  nicht,  denn  die 
deutschen  feuerfesten  Produkte  sind  doch  den,  englischen  zum  min¬ 
desten  ebenbürtig.  Wenn  Sie  Wert  darauf  legen,  einen  Tiegel 
unter  allen  Umständen  öfter  zum  Schmelzen  zu  benützen,  so  wären 
Tonerdetiegel  (z.  B.  aus  feurefester  Marquardtscher  Masse  der 
Chemisch-technischen  Versuchsanstalt  bei  der  Kgl.  Porzellanmanu¬ 
faktur,  Charlottenburg)  zu  probieren.  Doch  ist  diese  Masse  recht 
teuer,  und  Sie  müssen  nach  eingeholter  Preisangabe  genau  berech¬ 
nen,  ob  eine  Vermehrung  der  Schmelzungen  auf  4 — 5  (dann  wird, 
nämlich  solch  ein  Tiegel  auch  zerfressen  sein)  die  Mehrkosten 
deckt. 

Vierte  Antwort.  Es  ist  eine  bekannteTatsache.  daß  Emailmassen, 
zumal  wenn  Flußsäure  darin  enthalten  ist,  die  Wandungen,  beson¬ 
ders  den  Boden  der  Schmelzgefäße  sehr  stark  angreifen.  Dieselbe 
Beobachtung  kann  man  bei  den  Tafelglas-  und  Schirmglasschmelz¬ 
gefäßen  machen,  wenn  man  Gläser  mit  Kryolithversatz  einschmilzt, 
immerhin  dürfen  diese  Schmelzgefäße  aber  nicht  schon  bei  den 
ersten  Schmelzen  auslaufen.  Es  scheint  sich  hier  um  Arbeitsfehler 
bei  Herstellung  der  Tiegel  zu  handeln,  denn  vom  Zerfressensein 
kann  bei  einem  gut  gearbeiteten  Schmelzgefäß  in  einer  so  kurzen 
Zeit  wohl  nicht  die  Rede  sein.  Schamottemassen  mit  Schieferton 
sind  in  solchen  Fällen  als  besonders  widerstandsfähig  bekannt.  Ich 
rate  Ihnen,  sich  wegen  des  Bezuges  der  Tiegel  an  die  Vereinigten 
Schamottefabriken  vorm.  C.  Kulmiz  G.  m.  b.  H.  in  Marktredwitz  in 
Bayern  zu  wenden. 

Fünfte  Antwort.  Zur.  Lieferung  von  Schmelztiegeln  für  Eisen- 
ernail  meldet  sich  G.  Wunderlich  &  Co.,  Coswig  i.  Sachsen. 

Zu  Frage  216.  Muffelofen  für  Emailschilder.  Handelt  es  sich 

um  die  Herstellung  von  kleineren  Schildern  unter  Verwendung  einer 
kleineren  Muffel  und  bei  Tagesbetrieb,  dann  ist  gewöhnliche  Rost¬ 
feuerung  oder  Halbgasfeuerung  zu  empfehlen,  und  zwar  ordnet  man 
mit  Vorteil  zwei  flache  übereinander  liegende  Muffeln  an,  um  die 
Wärme  voll  ausnützen  zu  können.  Sollen  dagegen  größere  Schilder 
in  größeren  Mengen  hergestellt  werden,  dann  ist  der  Muffelofen 
mit  Generatorgas  oder  noch  besser  mit  Druckgasfeuerung  zu  betrei¬ 
ben.  Diese  Feuerungsart  gestattet  den  billigsten,  sichersten  und 
gleichmäßigsten  Betrieb.  Der  Höchstverbrauch  bei  einer  Muffel¬ 
größe  von  260X 115X75  cm  i.  L.  beträgt  in  24  Stunden  7U0  800  kg 
Steinkohle  von  7500  Cal.,  wenn  in  der  Muffel  eine  Temperatur  von 
1000°  herrschen  soll.  Die  Herstellungskosten  eines  Muffelofens  mit 
Druckgasfeuerung  einschließlich  Generator  stellen  sich  auf  etwa 
6000  M.  Werden  zwei  Muffelöfen  aufgestellt,  so  kann  ein  gemein¬ 
samer  Generator  verwendet  werden;  die  Kosten  für  zwei  Muffel¬ 
öfen  betragen  dann  zusammen  etwa  10  000  M,  so  daß  ein  Ofen  etwa 
5000  M  kostet.  In  solchen  Fällen,  wo  Öl  dauernd  und  nicht  zu  teuer 
zu  bekommen  ist.  ist  die  Verwendung  von  Ölfeuerung  entschieden 
vorteilhafter,  weil  bei  dieser  Anlage  der  Betrieb  nach  Belieben 
unterbrochen  werden  kann  und  die  Erreichung  jeder  Temperatur 
nach  stattgefundener  Außerbetriebsetzung  leicht  möglich  ist.  Solche 
Anlagen  haben  wir  mit  bestem  Erfolg  ausgeführt.  Zum  Betrieb  der 
Ölfeuerung  ist  nur  ein  Gebläse  von  etwa  400  mm  WS  notwendig, 
und  dazu  werden  etwa  2 — 2Vi  PS  gebraucht.  Der  Ölverbrauch 
stellt  sich  auf  etwa  300—400  kg  in  24  Stunden  bei  Verwendung  eines 
Öles  von  1100  Cal.  Die  Anlagekosten  eines  vollständigen  Ofens  stel- 
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len  sich  ohne  Antrieb  auf  etwa  6000  M.  Willy  Manger,  Ingenieur¬ 
gesellschaft  in.  b.  H..  Dresden. 

Zweite  Antwort.  Wir  haben  derartige  Anlagen  schon  in  großer 
Zahl  ausgeführt,  und  unser  Rekuperatorsystem  Patent  Hermansen 
hat  sich  dabei  bestens  bewährt.  Der  Kohlenverbrauch  eines  Muf¬ 
felofens  mit  den  Muffelabmessungen  2600X1150X750  mm  stellt  sich 
unter  normalen  Verhältnissen  auf  450  bis  500  kg  in  24  Stunden.  Die 
aufgegebene  Temperatur  von  1000—1100°  wird  sehr  selten,  für  diese 
Zwecke  angewandt,  sondern  man  braucht  im  allgemeinen  für  Grund¬ 
brennen  950  u  und  für  Halbfertig-  und  Fertigbrennen  noch  bedeutend 
niedrigere  I  emperaturen.  Mit  Kostenanschlägen  und  Zeichnungen, 
sowie  mit  Erteilung  von  Ratschlägen  in  technischen  Fragen  stehen 
wir  gern  zu  Diensten,  desgleichen  sind  wir  auch  zur  Abgabe  von  Er¬ 
läuterungen  betreffs  Ölfeuerung  jederzeit  bereit,  lfö  Ofenbaugesell¬ 
schaft,  m.  b.  H.,  Berlin. 

Dritte  Antwort.  Es  gibt  viele  Systeme  von  Muffelöfen,  die  sich 
für  die  Emailschilderfabrikation  gleich  gut  eignen;  welches  System 
sich  am  besten  bewährt,  läßt  sich  garnicht  so  leicht  beurteilen.  Zu 
empfehlen  ist  für  kleinere  und  mittlere  Betriebe  immer  die  Halb¬ 
gasfeuerung;  eine  Generatoranlage  ist  sehr  kostspielig  und  nur  für 
große  Betriebe  mit  einer  größeren  Anzahl  von  Öfen  vorteilhaft.  Di¬ 
rekte  Ölfeuerung  ist  nicht  ratsam;  wenn  hierbei  auch  der  Kohlen- 
transport  in  Wegfall  kommt  und  die  Handhabung  einfacher  ist,  so 
stellt  sich  dieses  System  immer  noch  zu  teuer,  wenn  das  öl  nicht 
an  Ort  und  Stelle  äußerst  billig  zu  haben  ist;  auch  der  Damjrfyer- 
brauch  ist  hierbei  ganz  bedeutend.  Vorteilhafter  ist  in  diesem  Falle 
noch  die  ülgasfeuerung;  dabei  können  die  Abgase  zur  Erzeugung 
von  Ölgas  benutzt  werden,  es  käme  somit  der  Dampfverbrauch  in 
Wegfall.  In  der  Annahme,  daß  es  sich  im  vorliegenden  Falle  nicht 
um  einen  Großbetrieb  handelt,  wäre  die  Halbgasfeuerung  wohl  rich¬ 
tiger,  wobei  der  Einbau  eines  Rekuperators  zu  empfehlen  ist,  um 
eine  wirklich  gute  Ausnützung  des  Brennstoffes  zu  erzielen.  Bei 
einem  richtig  angelegten  und  gut  ausgeführten  Rekuperator  ernie¬ 
drigt  sich  der  Kohlenverbrauch  um  etwa  30 — 40  v.  H.  Der  Kohlen¬ 
verbrauch  bei  einem  Ofen  von  der  angegebenen  Muffelgröße  be¬ 
läuft  sich,  sofern  ein  Rekuperator  eingebaut  ist,  auf  etwa  400 — 450 
kg  in  24  Stunden. 

Vierte  Antwort.  Ich  würde  Ihnen  raten,  falls  Sie  genügenden 
Absatz  haben,  auf  jeden  Fall  den  Muffelofen  für  ununterbrochenen 
Betrieb  einzurichten;  in  diesem  Falle  wäre  ein  kleiner  Gaserzeuger 
in  der  unmittelbaren  Nähe  des  Muffelofens  in  Aussicht  zu  nehmen 
und  die  Muffel  mit  rekuperativer  Gasheizung  einzurichten.  Sie 
würden  dann  in  24  Stunden  etwa  800  bis  1000  kg  gute  Steinkohle 
oder  1500 — 1700  kg  Braunkohle  verbrauchen.  Die  ganze  Anlage 
würde  ungefähr  1800 — 2000  M  kosten.  Von  Ölfeuerung  würde  ich 
Ihnen  abraten,  denn  Sie  müssen  für  den  Tag-  und  Nachtbetrieb  stets 
den  Kraftbetrieb  für  die  Ölzerstäubung  und  das  Luftgebläse  unter¬ 
halten,  wodurch  der  Betrieb  sehr  verteuert  wird.  Auch  die  Anlage 
ist  teuer.  Ölfeuerung  könnte  höchstens  dort  in  Frage  kommen,  wo 
das  öl  im  Verhältnis  zur  Kohle  ganz  bedeutend  billiger  ist. 

Fünfte  Antwort.  Zur  Emailschilderfabrikation  ist  ein  Muffel¬ 
ofen  mit  überschlagender  Flamme  und  mit  Halbgasfeuerung  zu  emp¬ 
fehlen.  Der  Brennstoffverbrauch  stellt  sich  auf  etwa  300 — 350  kg 
für  12  Stunden  und  400 — 450  kg  bei  24stiindigem  Betrieb.  Zu  jeder 
weiteren  Auskunft,  sowie  zur  Lieferung  dieser  Muffelöfen  unter  Ge¬ 
währ  für  gutes  Arbeiten  empfehlen  sich  Kleine  &  Siegel,  Techn. 
Büro  und  Spezialbaugeschäft  für  Feuerungs-  und  Heizungsanlagen, 
Bösdorf  (Elster). 

Sechste  Antwort.  Zum  Brennen  von  Emailschildern  bewährt 
sich  am  besten  ein  Muffelofen  mit  Vollgenerator,  der  mit  Hüttenkoks 
beschickt  wird.  Der  Brennstoffverbrauch  beträgt  bei  einer  MuffeJ- 
größe  von  2600X1100X750  mm  in  24  Stunden  bei  einer  Hitze  von 
1000 — 1100"  ungefähr  550 — 600  kg  Koks.  Die  Herstellungskosten 
belaufen  sich  auf  5 — 6000  M.  Ölfeuerung  ist  unvorteilhaft,  da  durch 
den  Ventilator  Stichflammen  gebildet  werden,  die  die  Muffel  schnell 
undicht  machen,  so  daß  Gase  in  die  Muffel  dringen  und  das  Email 
blind  machen.  Der  Ventilator  braucht  mindestens  3 — 5  PS.  Muffel¬ 
öfen  mit  Ölfeuerung  sind  meines  Wissens  noch  nicht  praktisch  er¬ 
probt.  Zum  Bau  von  Muffelöfen  mit  Generator  meldet  sich  B.  Flü¬ 
renbrock,  Ahlen  i.  Westf. 

Siebente  Antwort.  Wenn  es  sich  nur  um  die  Befeuerung  einer 
Muffel  von  der  angegebenen  Größe  handelt,  so  würde  aus  techni¬ 
schen  und  praktischen  Gründen  von  der  Befeuerung  mit  Generator¬ 
gas  abzuraten  sein,  da  bei  einem  solchen  Betrieb  mit  dieser  Be¬ 
feuerungsart  keine  Ersparnis  zu  erzielen  ist.  Außerdem  stehen 
dann  auch  die  Anlagekosten  in  keinem  Verhältnis  zur  Größe  der  An¬ 
lage.  Soweit  sich  die  Sache  von  der  Ferne  beurteilen  läßt,  ist  die 
zweckmäßigste  Feuerungsart  die  durch  Halbgas.  Diese  Befeu¬ 
erungsart,  welche  mit  einem  sehr  einfachen  Lufterhitzungsapparat 
ausgerüstet  ist.  arbeitet  sehr  vorteilhaft;  die  Flamme  läßt  sich 
leicht  regulieren,  und  die  gewünschten  Temperaturen  sind  in  der 
richtigen  Zeit  leicht  zu  erreichen.  Sollten  jedoch  mehrere  Öfen 
zu  beheizen  sein,  so  wäre  der  Gasfeuerung  immer  der  Vorzug  zu 
geben.  Die  weiteren  Fragen  lassen  sich  nur  zutreffend  beantworten, 
wenn  man  die  einschlägigen  Verhältnisse,  Güte  und  Heizart  des 
Brennstoffes  usw.  kennt.  Zu  jeder  weiteren  Auskunft  empfiehlt  sich 
Hütteningenieur  Max  von  Reiboldt  in  Coburg. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Paul  Voullieme  (Angerburg),  Filialleiter  der 
Öfen-  und  Tonindustrie  A.-G.,  Angerburg. 

Auszeichnungen.  Den  Porzellanmalern  Hermann  Greiner  und 
Karl  Hübscher  in  Ilmenau  und  dem  Arbeiter  August  Kunze  bei  der 
Firma  H.  Polko  G.  m.  b.  H.  in  Bitterfeld  wurde  das  Allgemeine 
Ehrenzeichen  in  Bronze  verliehen. 

Geschäftsjubiläum.  Die  'Steingutfabrik  Gebr.  (Mehner  in 
Fulau  in  Böhmen  feierte  das  Jubiläum  ihres  25jährigen  Bestehens. 

Verband  Deutscher  Kachelofenfabrikanten.  Der  Verband 
Deutscher  Kachelofenfabrikanten  hat  beschlossen,  die  bestehende 
Preisvereinigung  bis  zum  31.  Dezember  1915  zu  verlängern.  Er 
hat  ferner  einer  Preiserhöhung  für  sämtliche  Schmelzfabrikate  um 
10  v.  H.  vom  1.  Mai  1913  ab  zugestimmt. 

Zahlungsschwierigkeiten  einer  rumänischen  Porzellan-  und 
Glashandlung.  Die  Lampen-,  Glas-  und  Porzellanhandlung  Singer 
&  Co.  in  Bukarest  ist  in  Zahlungsschwierigkeiten  geraten.  Nach 
Mitteilungen  der  N.  F.  Pr.  dürften  die  Verbindlichkeiten  eine  Million 
Francs  übersteigen.  Mehrere  österreichische  und  ungarische 
Lampen-  und  Hausartikelfabriken  sind  mit  größeren  Beträgen  in 
Mitleidenschaft  gezogen.  Die  Ursache  der  Zahlungsschwierigkeiten 
hegt,  wie  berichtet  wird,  in  der  Einschränkung  des  Eskompte- 
kredits  durch  die  rumänischen  Banken. 

Triptis  A.-G.  Die  außerordentliche  Generalversammlung  ge¬ 
nehmigte  den  Ankauf  der  Znaimer  und  Wilhelmsburger  Werke 
gegen  Gewährung  von  2  Millionen  neuer  Aktien  und  einer  6^0  000 
Mark  betragenden,  mit  4X  v.  H.  verzinslichen  Obligationenanleihe. 
Das  Aktienkapital  ist  dadurch  auf  6  Millionen  M  erhöht  worden. 
In  den  Aufsichtsrat  wurden  Richard  Lichtenstern  (Wilhelmsburg) 
und  Hof-  und  Gerichtsadvokat  Dr.  Hugo  Lichtenstern  (Wien)  neu 
gewählt.  Die  Direktion  teilte  über  den  Geschäftsgang  noch  mit, 
daß  dieser  in  allen  Abteilungen  durchaus  flott  und  befriedigend 
sei.  Das  gleiche  gelte  auch  von  den  vorliegenden  Aufträgen,  so 
daß  auf  mindestens  das  gleiche  Ergebnis  wie  im  Vorjahre  (12 
v.  H.)  gerechnet  werden  dürfe.  Die  Wirren  auf  dem  Balkan  wür¬ 
den  einen  irgendwie  erheblichen  Verlust  nicht  bringen. 

Porzellanfabrik  Schirnding  A.-G.  Die  Gesellschaft  erzielte 
einen  Warengewinn  von  526  457  (i.  V.  439  146)  M.  Nach  31346 
(29  020)  M  Abschreibungen  verbleibt  ein  Reingewinn  von  37  268 
(18  908)  M.  Die  Dividende  wird  auf  5  (i.  V.  3)  v.  H.  erhöht.  Da 
zurzeit  ausreichende  Aufträge  vorliegen,  wird  auf  eine  weitere 
günstige  Entwicklung  gehofft. 

Erste  Deutsche  Blumentopfwerke  A.-G.,  Sufflenheim.  Die 

Gesellschaft  hat  beschlossen,  da  sie  den  zahlreichen  Bestellungen 
nicht  nachkommen  kann,  eine  neue  Fabrik  zu  bauen.  Die  Fabrik 
soll  im  Februar  1913  fertig  sein  und  wird  über  100  Arbeiter  be¬ 
schäftigen. 

Porzellanfabrik  Stadtlengsfeld  A.-G.  In  der  außerordentlichen 
Generalversammlung  wurde  Kaufmann  Walter  Reinhardt  (Artern) 
in  den  Aufsichtsrat  gewählt. 

Steingutfabrik  Grünstadt  A.-G.  Ordentliche  Generalver¬ 
sammlung:  25.  November  1912,  3  Uhr  nachmittags,  in  dem  Ge¬ 
schäftslokal  der  Gesellschaft.  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a. 
Abänderung  des  §  25  des  Gesellschaftsvertrages  bez.  der  Tantieme 
des  Aufsichtsrats. 

Vereinigte  Mosaikplattenwerke  Friedland/Sinzig  A.-G.  Or¬ 
dentliche  (Generalversammlung:  16.  November  1912,  vormittags 
11  Uhr,  im  Hotel  „Deutsches  Haus“,  Friedland  in  Meckl.  Tages¬ 
ordnung:  1.  Nachträgliche  Genehmigung  der  Bilanz  und  Gewinn- 
und  Verlustrechnung  per  30.  Juni  1911.  2.  Vorlage  des  Jahres¬ 

berichts,  der  Bilanz,  Gewinn-  und  Verlustrechnung  per  30.  Juni 
1912.  3.  Beschlußfassung  über  Genehmigung  der  Bilanz,  Gewinn- 

und  Verlustrechnung  per  30.  Juni  1912.  4.  Beschlußfassung  über 

Erteilung  der  Entlastung  an  Vorstand  und  Aufsichtsrat.  5.  Antrag 
auf  Zusammenlegung  des  Aktienkapitals  im  Verhältnis  von  5  zu  4 
zum  Zwecke  der  Tilgung  der  Unterbilanz.  6.  Beschlußfassung 
über  Zuzahlung  von  20  v.  H.  auf  die  zusammengelegten  Aktien 
und  Umwandlung  derjenigen  Aktien,  auf  welche  die  Zuzahlung 
geleistet  worden  ist,  in  6prozentige  Vorzugsaktien  zwecks  Be¬ 
schaffung  neuer  Betriebsmittel.  7.  Beschlußfassung  über  Ände¬ 
rungen  der  Statuten  analog  den  Beschlüssen  der  Versammlung. 
8.  Änderung  des  1.  Satzes  des  §  12  der  Statuten  des  Gesellschafts¬ 
vertrages,  welcher  lautet:  „Die  Generalversammlungen  finden  ie 
nach  Bestimmung  des  Aufsichtsrats  in  Hamburg-Altona,  Berlin 
oder  Friedland  i.  M.  statt“,  und  der  in  Zukunft  lauten  soll:  „Die 
Generalversammlungen  finden  je  nach  Bestimmung  des  Aufsichts¬ 
rats  in  Friedland  i.  M„  in  Sinzig  oder  einem  anderen  Orte  Deutsch¬ 
lands  statt“.  9.  Neuwahl  des  Aufsichtsrats. 

Schmiedeberger  Tonwerke,  A.-G.,  vorm.  G.  R.  Frohne. 
Außerordentliche  Generalversammlung:  21.  November  1912,  vor¬ 
mittags  10  Uhr,  in  Wiesbaden,  Hotel  „Europäischer  Hof“.  Tages¬ 
ordnung:  1.  Zusammenlegung  der  Aktien  im  Verhältnis  10  :  1. 

2.  Erhöhung  des  Aktienkapitals  auf  250  000  M  durch  Ausgabe  von 
Vorzugsaktien.  3.  Feststellung  eines  neuen  Gesellschaftsvertra¬ 
ges.  (Der  Entwurf  dieses  Gesellschaftsvertrages  wird  den  Aktio- 
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nären  auf  Wunsch  zugesandt.)  4.  Wahlen  für  den  Aufsichtsrat. 

Richard  Eckert  &  Co.  A.-G.,  Volkstedt.  Die  Generalversamm¬ 
lung  ist  vertagt  worden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin-Friedenau.  Vereinigung  deutscher  Porzellan-Fabriken 
zur  Hebung  der  Porzellanindustrie  G.  m.  b.  H.  Die  Gesellschaft 
ist  aufgelöst.  Liquidator  ist  der  bisherige  Geschäftsführer  Wilhelm 
Plambeck  (Friedenau). 

Neu  eingetragen  wurde:  Verband  Deutscher  Porzellanfabri¬ 
ken  zur  Wahrung  keramischer  Interessen  G.  m.  b.  H.  Gegen¬ 
stand  des  Unternehmens:  Die  Durchführung  von  Einrichtungen 
zur  Hebung  der  Porzellangeschirrindustrie,  insbesondere  die  Er¬ 
zielung  angemessener  Verkaufspreise  durch  Vereinbarung  allge¬ 
meiner  Verkaufs-  und  Zahlungsbedingungen  für  In-  und  Ausland 
sowie  die  Einführung  von  Maßnahmen  zur  Verhinderung  der 
Überproduktion.  Stammkapital:  69  000  M.  Geschäftsführer:  Kauf¬ 
mann  Wilhelm  Plambeck  (Berlin-Friedenau).  Sind  mehrere  Ge¬ 
schäftsführer  bestellt,  so  erfolgt  die  Vertretung  durch  zwei  Ge¬ 
schäftsführer  oder  durch  einen  Geschäftsführer  in  Gemeinschaft 
mit  einem  Prokuristen  oder  durch  zwei  Prokuristen  gemein¬ 
schaftlich. 

Gotha.  Neu  eingetragen  wurde:  Paul  Koch.  Alleiniger  In¬ 
haber:  Kaufmann  Paul  Koch  (Schnepfenthal  bei  Waltershausen). 
Geschäftszweig:  Großhandel  in  sanitären  Artikeln  aus  Hartstein¬ 
gut  und  Feuerton. 

Roßlau.  H.  Schomburg  &  Söhne,  A.-G.  Das  Vorstandsmit¬ 
glied  Kaufmann  Paul  Rudolf  Schomburg  (Berlin)  ist  verstorben. 
Der  Kaufmann  Hermann  Immisch  und  der  Ingenieur  Albert  Hein¬ 
rich*  Müller,  beide  in  Margarethenhütte,  sind  zu  Vorstandsmit¬ 
gliedern  bestellt. 

Berlin.  Ofenbaugeschäft  vorm.  Carl  Hopfner  G.  m.  b.  H. 
Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  nach  Berlin-Wilmersdorf  verlegt. 
Der  Geschäftsführer  Carl  Hopfner  sen.  ist  verstorben.  Der  Kauf¬ 
mann  Carl  Hopfner  jun.  ist  alleiniger  Geschäftsführer. 

Vehlefanz-Velten.  Julius  Wiese.  Die  Firma  ist  in  Ofen- 
und  Thonwarenfabrik  Julius  Wiese  geändert. 

Saartfemünd.  Utzschneider  &  Cie.,  Porzellan-,  1  Steingut- 
und  Majolikafabrik.  Aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden  sind: 
1.  Joseph  d’Oncieu  Marquis  de  Chaffardon  zu  Schloß  Chaffardon 
bei  Chambery  (Savoyen),  2.  Marie  Amalie  Fabry,  Ehefrau  von 
Stephan  Eugen  Beaunis  zu  Le  Cannet,  Frankreich,  3.  Raymund 
Jaunez,  Fabrikdirektor  in  Pont  Ste.  Maxence,  Frankreich,  4.  Leo 
Jaunez,  Rentner  in  Saargemünd.  In  die  Gesellschaft  eingetreten 
sind  als  persönlich  haftende  Gesellschafter:  1.  Marie  geborene 
Boch,  Witwe  von  Joseph  d’Oncieu  Marquis  de  Chaffardon  zu 
Schloß  Chaffardon  bei  Chambery,  Frankreich,  2.  Magdalena  ge¬ 
borene  Mathey,  Witwe  des  Fabrikdirektors  Raymund  Jaunez  zu 
Pont  Ste.  Maxence,  Frankreich,  3.  Margareta  Jaunez,  Rentnerin, 
daselbst.  Diese  sind  von  der  Vertretungsbefugnis  ausgeschlossen. 
Die  Gesellschaft  wird  unter  der  bisherigen  Firma  weitergeführt 
und  wie  seither  durch  die  Gesellschafter  Paul  de  Geiger,  Eduard 
von  Jaunez  und  Alexander  de  Geiger,  und  zwar  durch  jeden 
allein  vertreten. 

Burggrub.  Porzellanfabrik  Bu&ggrub,  Schoenau  &  Hofmeister. 
Arthur  Schoenau  ist  gestorben.  Als  Gesellschafter  sind  einge¬ 
treten:  Karoline  Schoenau  (Sonneberg),  Kaufmann  Kurt  Schoenau 
(Sonneberg),  Kaufmann  Hans  Schoenau  (Burggrub).  Zur  Vertre¬ 
tung  und  Zeichnung  der  Gesellschaft  sind  Hans  Schoenau  und 
Magnus  Leube  berechtigt,  die  anderen  Gesellschafter  sind  von  der 
Vertretung  ausgeschlossen. 

GroßbreStenbach.  Adolph  Harraß  Nachf.,  Porzellanmanu¬ 
faktur,  Terrakotta-  und  Majolikafabrik.  Der  Kaufmann  Anton 
Hiittl  ist  als  persönlich  haftender  Gesellschafter  eingetreten.  Zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  sind  zwei  Gesellschafter  in  Gemein¬ 
schaft  ermächtigt. 

Bitterfeld.  H.  Polko,  G.  m.  b.  H„  Mosaik-.  Wandplatten-  und 
Steinzeugröhrenfabriken.  Der  Stadtrat  Friedrich  Polko  (Bitter¬ 
feld)  ist  zum  stellvertretenden  Geschäftsführer  bestellt. 

Bitterfelder  Verblendstein-  und  Terrakottenfabrik  Dietze  & 
Reichhelm,  G.  m.  b.  H.  Kaufmann  Richard  Rapsilber  ist  zum  Ge¬ 
schäftsführer  bestellt.  Seine  Prokura  ist  erloschen. 

Gnandorf.  Gewerkschaft  Wilhelmschacht,  Schamottefabrik. 
Der  Kaufmann  Wilhelm  Theodor  Körner  (Leipzig)  ist  aus  dem 
Grubenvorstand  ausgeschieden.  Der  Geheime  Kommerzienrat 

F.  W.  Bierschenk  (Gotha)  ist  zum  Mitgliede  des  Grubenvorstands 
bestellt. 

Wildstein.  Wildsteiner  Ton-  und  Schamattewarenfabrik 
Engelhardt  Graf  Wolkenstein.  Direktor  Otto  Grobe  ist  ausgeschie¬ 
den.  Ernst  Graf  Wolkenstein  leitet  jetzt  das  Unternehmen. 

Schmiedeberg,  Riesengeb.  Gebr.  Pohl,  Porzellanfabrik.  Dem 
Oberleutnant  Geza  von  Petenyi  (Cunnersdorf  i.  R.)  ist  Prokura 
erteilt. 

Nürnberg.  Wieseler  &  Mahler,  Glas-  und  Porzellanmalerei. 
Den  Kaufleuten  Carl  Rautmann  und  Joseph  Moeren  ist  Gesamt¬ 
prokura  erteilt. 

Konkurse.  Kaufmann  Berthold  Brendel,  Porzellan-  und  Glas¬ 
malerei  in  Gotha.  Konkursverwalter:  Bücherrevisor  Rudolf 


20.  Jahrg.  1912. 


Christ  (Gotha).  Anmeldefrist  und  offener  Arrest:  1.  Dezember  1912. 
Gläubigerversammlung  und  Prüfungstermin:  10.  Dezember  1912, 
vormittags  10  Uhr. 

J.  M.  Rasp,  Inhaber  Franz  Treuheit,  Glas-  und  Porzellan¬ 
waren  und  Glaserei  in  Hof.  Das  Verfahren  ist  durch  Zwangsver¬ 
gleich  beendet. 

Glasindustrie. 

Einfuhr  von  Glasscherben  in  Griechenland.  Mit  Bezug  auf 

§  5  des  Art.  13  des  Hygienegesetzes  Nr.  22  (KB)  vom  25.  Novem¬ 
ber  1845  und  den  Art.  8  des  Zollgesetzes  Nr.  2121  (BPKA)  vom 
30.  Dezember  1892  ist  durch  Verordnung  vom  20.  September  1912 
die  Verordnung  vom  26.  August  1912,  durch  welche  die  Verord¬ 
nungen  vom  18.  und  25.  Juni  1911  über  die  Einfuhr  von  Glas¬ 
scherben  nur  von  hygienisch  freien  Orten  abgeändert  wurden, 
aufgehoben  und  die  Einfuhr  von  Glasscherben  allgemein  gestattet 
worden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Gräfenroda.  Neu  eingetragen  wurde:  Heinrich  Hertam  & 
Co.,  Glasinstrumenten-  und  Thermometerfabrik.  Persönlich  haf¬ 
tende  Gesellschafter  sind  die  Fabrikanten  Heinrich  und  August 
Hertam. 

Driburg.  Driburger  Glas-Ein-  und  Verkaufsgenossenschaft. 

G.  m.  b.  H.  Dis  Firma  ist  erloschen. 

Münder,  Deister.  Eduard  Kloberg  Fr.  Herrfurth’s  Nachfolger, 
Glasfabrik  Münder.  Die  Firma  lautet  jetzt  Eduard  Kloberg.  In¬ 
haber  der  Firma  ist:  Glashüttenbesitzer  Karl  Kloberg.  Die  Pro¬ 
kura  des  Karl  Kloberg  ist  erloschen. 

Berlin.  Feuerherd  &  Co.,  Spiegelfabrik.  Der  persönlich  haf¬ 
tende  Gesellschafter  Otto  Weber  ist  aus  der  Gesellschaft  ausge¬ 
schieden. 

Sanoscop-Glas-Gesellschaft  m.  b.  H.  Kaufmann  Bruno  Weser 
(Berlin)  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt.  Kaufmann  Heinrich 
Kunkel  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Deutsche  Spiegel-  und  Tafelglas-Verkaufsgenossenschaft 
vereinigter  Glasermeister,  e.  G.  m.  b.  H.  Das  Statut  ist  mehrfach 
abgeändert.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Abschluß  von 
Vermittlungsgeschäften,  betreffend  den  Ein-  und  Verkauf  von  Spie¬ 
gel-  und  Fensterglas  sowie  anderer  Glasarten  sowie  sonstiger  Ar¬ 
tikel,  welche  zum  Glasereibetriebe  gehören.  Die  Haftsumme  is.t 
auf  800  M  erhöht. 

Ein-  und  Verkaufsgenossenschaft  selbständiger  Glasermeister 
Deutschlands,  e.  G.  m.  b.  H.  Zu  Frankfurt  a.  M.  ist  eine  Zweig¬ 
niederlassung  errichtet. 

Neupetershain.  Niederlausitzer  Glashüttenwerke  Müller, 
Hoffmann  &  Co.  Der  Gesellschafter  Maximilian  Hoffmann  ist  1 
aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden. 

Wien.  Glashüttenwerke  vormals  J.  Schreiber  &  Neffen.  I 
Hubert  Stenz!  (Groß-Ullersdorf)  ist  Prokura  erteilt. 

Konkurs.  Hamburger  Spiegejglas-Biegerei  G.  m.  b.  H.,  Ham¬ 
burg,  Hammerdeich  108.  Verwalter:  beeidigter  Bücherrevisor 

H.  Hartung  (gr.  Theaterstraße  34/35).  Offener  Arrest  mit  Anzeige¬ 
frist:  26.  November  1912.  Anmeldefrist:  23.  Dezember  1912. 
Gläubigerversammlung:  27.  November  1912,  vormittags  11  Uhr. 
Prüfungstermin:  22.  Januar  1913,  vormittags  10K>  Uhr. 

Emailindustrie. 

Gevelsberger  Herd-  und  Ofenfabrik  W.  Krefft,  A.-G.  In  der 

Generalversammlung  wurde  beschlossen,  aus  dem  nach  83  971  M 
Abschreibungen  sich  ergebenden  Überschuß  von  220  608  M  10  v.  H. 
Dividende  zu  zahlen.  Neu  in  den  Aufsichtsrat  wurden  Major 
v.  Unger  (Berlin)  und  Richard  Pohl  vom  Bankhause  Hardy  &  Co. 
(Berlin)  gewählt.  Im  Bericht  über  die  Geschäftslage  wurde  von 
der  Verwaltung  hervorgehoben,  daß  die  Schwierigkeiten,  die  am 
Herdmarkt  durch  verschiedene  außenstehende  Werke  bestanden 
hatten,  Mitte  1912  zur  Bildung  eines  neuen  Verbandes  in  fester 
Syndikatsform  geführt  hätten.  Nunmehr  sei  für  die  Hauptpro¬ 
dukte  der  Gesellschaft  mit  besseren  Preisen,  zu  rechnen,  die  auf  das 
Gewinnerträgnis  einen  sehr  günstigen  Einfluß  ausüben  würden. 
Im  übrigen  habe  sich  das  Werk  gut  entwickelt,  wenn  auch  infolge 
des  letzten  milden  Winters  das  Ofengeschäft  nicht  den  gehegten 
Erwartungen  entsprochen  habe. 

A.-G.  Lauchhammer.  Die  Generalversammlung  setzte  die 
Dividende  auf  10  v.  H.  fest. 

Vereinigte  Ahlen-Gelsenkirchener  Stanz-  &  Emaillierwerke 
A.-G.  Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt,  daß  Direktor  W.  Wül¬ 
fing  ausgeschieden  ist.  Eduard  Bonczkowski.  Wilhelm  Pivitt  und 
Siegfried  Spanjaard  haben  Handlungsvollmacht  erhalten.  Die  rechts- 1 
verbindliche  Vertretung  der  Gesellschaft  geschieht  entweder  durch  | 
zwei  Direktoren  oder  durch  einen  Direktor  in  Gemeinschaft  mit  I 
einem  Bevollmächtigten  oder  durch  zwei  Bevollmächtigte. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Martinlamitz.  Eisen-  und  Emaillierwerk  Martinlamitz,  A.-G.,  I 
vormals  Anspach,  Foerderreuther  &  Comp.  Die  Firma  wurde  in  1 
^Eisenwerk  Martinlamitz,  A.-G-“  abgeändert.  Gegenstand  des 
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Unternehmens  ist  nunmehr:  Betrieb  einer  Eisengießerei  und  Eisen- 

konstruktionswerkstätte. 

Bendorf.  Concordiahiitte  vorm.  Gehr.  Lossen  A.-G.,  Eisen¬ 
hütten-  und  Emaillierwerk.  Direktor  Jonas  Schmidt  ist  aus  dem 
Vorstande  ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle  der  Hütteningenieur 
Ignaz  Loeser  zum  Vorstandsmitglied  bestellt. 

Kunstgewerbe. 

Ausgrabung  einer  römischen  Töpferei.  Auf  dem  Ostenfelde 
be;  Straubing  ist  eine  römische  Töpferei  mit  Heizanlage  und  Töpfe  r- 
o'en  entdeckt  worden.  Einfaches  Wirtschaftsgeschirr  und  feinere, 
f/igenannte  rhütische  Ware  wurde  gefunden. 

Porzellan-Auktion.  Am  18.  November  1912  findet  in  der  Ga¬ 
lerie  Helbing,  München,  eine  Auktion  von  Antiquitäten  und  alten 
Möbeln  aus  dem  Besitz  von  Dr.  Hermann  Jaques  (Wirsbaden), 
sowie  von  sehr  guten  Porzellanen  aus  ausländischem  Privatbesitz 
statt.  An  Steinzeug  finden  sich  Frechen,  Raeren,  Siegburg.  Kreu- 
ßen  und  der  Westerwald,  an  Fayencen  Castel-Durante,  Winterthur, 
Hanau,  Nürnberg  und  Damm.  Auch  eine  kleine  attische  Vase  des 
5.  Jahrhunderts  und  ein  griechischer  Tanagrakopf  eines  Jünglings 
sind  vorhanden.  Eine  Verkündigung  Mariens  ist  eine  süddeutsche 
Hafnerarbeit  des  16.  Jahrhunderts.  Mit  hervorragenden  Stücken 
ist  das  Porzellan  vertreten.  Meißen  weist  frühe  Geschirre  mit 
bunten  und  goldenen  Heroldmalereien  auf.  Ausgezeichnet  ist  die 
Kollektion  von  Galanteriedosen  der  verschiedenen  Perioden,  alle 
in  feiner  Goldmontierung.  An  Figurenplastik  seien  Känd)  m-Modelle 
hervorgehoben:  Harlekin,  St.  Johannes  Nepomuk,  Saturn,  Laute¬ 
spielender  Chinese  und  die  „Geizige  Alte“.  Nymphenburg  hat  eine 
hübsche  Dose  mit  Fürstenporträt  um  1770  und  1780  und  einen  „Win¬ 
ter“  von  Dominikus  Auliczek  beigesteuert.  Dem  beginnenden  Louis 
seize  gehört  ein  Dejeuner  von  Frankenthal  aus  dem  Jahre  1772  an, 
das  auch  mit  einigen  weiteren  Geschirren  vertreten  ist.  Ludwigs¬ 
burg  bringt  einige  Gruppen  und  Geschirre.  Sehr  seltene  Stücke 
sind  drei  Figuren  aus  der  Comedia  dell'arte:  „Die  verkleidete 
Dienerin“.  „Der  spanische  Kapitän“  und  „Isabella“,  die  von  Simon 
Feylner  in  Höchst  um  1750 — 53  modelliert  wurden.  Von  Höchst 
ist  auch  eine  Schäfergruppe  von  Melchior  vorhanden.  Verschie¬ 
dene  gute  Dosen  sind  süddeutschen  Ursprungs.  Fürstenberg  weist 
Gefäße  und  Porträtmedaillons  auf.  Berlin,  Wien,  Cozzi.  Capo  di 
Monte,  sowie  Zürich,  Haag,  Kopenhagen  und  Buen  Retiro  sind  mit 
mehreren  Figurengruppen  am  Platze.  —  Der  Katalog  mit  16  Ta¬ 
feln  ist  durch  Hugo  Helbing,  München,  zu  beziehen. 

Ausstellungen. 

Ausstellung  von  Westerwälder  Steinzeug.  Im  Kunstgewerbe¬ 
museum  zu  Frankfurt  a.  M.  ist  jetzt  die  von  uns  in  Nr.  37  be¬ 
sprochene  Ausstellung  von  Westerwälder  Steinzeug  ausgestellt. 

Deutsche  Werkbundausstellung.  Für  die  Zeit  vom  Mai  bis 
Oktober  1914  ist  für  Cöln  eine  große  Deutsche  Werkbundaus¬ 
stellung  geplant,  für  welche  die  Unterstützung  der  Behörden  sowie 
der  führenden  Kunstkreise  Deutschlands  und  der  amtlichen  Kreise 
Österreichs  bereits  zugesichert  worden  ist.  Nach  Mitteilungen 
in  der  Stadtverordnetensitzung,  die  einen  Garantiefonds  von 
500  000  M  bewilligte,  soll  die  Ausstellung  mit  einem  Kostenaufwande 
von  zwei  Millionen  Mark  errichtet  werden. 

Verschiedenes. 

Erhöhung  der  Frachtsätze  nach  Nordamerika.  Die  Hamburg- 
Amerika-Linie  und  der  Norddeutsche  Lloyd  erhöhen  vom  1.  Januar 
ab  die  Frachten  nach  den  nordatlantischen  Häfen  um  durchschnitt¬ 
lich  20  v.  H.  Dadurch  wird  die  Ausfuhr  für  Glas-  und  keramische 
Waren  nach  Nordamerika  ganz  bedeutend  erschwert,  um  so  mehr, 
als  die  Verschiffung  mit  außerdeutschen  Dampfern  der  deutschen 
Industrie  durch  die  Poolverträge  der  Schiffahrtsgesellschaften  un¬ 
möglich  gemacht  ist. 

Kursus  in  allgemeiner  Geschäftskunde.  Einen  Kursus  in  all¬ 
gemeiner  Geschäftskunde  eröffnet  die  Handwerkskammer  zu  Ber¬ 
lin  in  diesem  Winter.  Der  Unterricht  umfaßt  15  Abende  (wö¬ 
chentlich  2)  zu  je  2  Stunden  und  erstreckt  sich  auf  Handwerker¬ 
gesetzgebung,  Genossenschaftswesen,  Wechselrecht,  Scheck-  und 
Postscheckwesen,  das  Verfahren  gegen  böswillige  Schuldner,  die 
Verjährung,  Streitigkeiten  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer, 
die  Reichsversicherungsordnung,  den  schriftlichen  Verkehr  des 
Handwerksmeisters  usw.  Anmeldungen  sind  unter  porto-  und  be¬ 
stellgeldfreier  Einsendung  der  Gebühren  von  3  M  an  die  Hana- 
werkskammer,  Berlin  SW  61,  Teltowerstr.  1 — 4,  zu  richten. 

Deutsche  Reform-Versicherungsbank.  Die  Deutsche  Reform- 
Versicherungsbank,  A.-G.,  in  Berlin  hat  sich  auf  Grund  der  gün¬ 
stigen  Erfahrungen,  die  im  Inlande  wie  im  Auslande  hinsichtlich 
der  Feuersicherheit  aller  solcher  industrieller  Anlagen  gemacht 
worden  sind,  die  mit  selbsttätigen  Feuerlöschbrause-Einrichtungen 
(Sprinkler)  versehen  sind,  entschlossen,  die  Rabattsätze  für  der¬ 
artige  Versicherungen  wesentlich  (im  einzelnen  je  nach  Lage  des 
Falles)  zu  erhöhen.  Dieser  Butchluß  bezieht  sich  nicht  nur  auf  die 


sogenannten  Tarif-Risiken  sondern  allgemein  auch  auf  indu- 
stiielle  Anlagen  aller  Art,  die  mit  der  vorgenannten  Schutzvor¬ 
richtung  versehen  sind. 

Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet 
woi den  zwischen  Berlin  und  dem  belgischen  Orte  Lanaeken  (ge¬ 
wöhnliche  Gesprächsgebühr  3  M),  dem  niederländischen  Orte  Ni- 
euwenhagen  (2  M),  sowie  den  deutschen  Orten  Caub,  Cismar, 
Gosda,  Großkrebs,  Hain  i.  Riesengeb.,  Hundsfeld,  Bez.  Breslau, 
Jessen:  i.  d.  Lausitz,  Jocketa,  Köpitz,  MIecewo,  Polnisch-Hundorf. 

I  ommritz,  Prieborn  i.  Schlesien,  Rothenschirmbach,  Reuth,  Amtsh. 
*  lauen,  Scharbeutz,  Schmenzin,  Schönwaldau,  Seebuckow,  Seidorf, 
Sophienthal,  Oderbruch.  I  immendorfer  Strand,  Wiesentheid,  Wrotzk 
(ie  1  M),  Seegrehna,  Rogäsen  i.  Prov.  Sachsen,  Viesen,  Weißagk, 
Wustrow  b.  Strasen,  Zitz  (je  0,50  M)  und  Tempelberg  (0,25  M). 

Handelsregister-Eintragungen. 

Charlattenburg.  Neu  eingetragen  wurde:  Deutsch-Öster¬ 
reichische  Kaolinwerkei,  A.-G.  Gegenstand  des  Unternehmens: 
Gründung  und  Verwertung  von  Kaolinerde  und  verwandter  Mine¬ 
ralien.  Die  Gesellschaft  darf  sich  an  Unternehmungen  gleichet 
oder  ähnlicher  Art  in  jeder  zulässigen  Form  beteiligen  und  ist  be¬ 
rechtigt,  alle  mit  dem  Gegenstand  des  Unternehmens  in  Zusammen¬ 
hang  stehenden  Geschäfte  zu  betreiben.  Grundkapital:  500  000  M. 
Die  Gesellschaft  wird  vertreten,  wenn  der  Vorstand  aus  mehreren 
Mitgliedern  besteht,  von  demjenigen  Vorstandsmitglied  selbständig, 
das  hierzu  ermächtigt  ist,  od^r  gemeinschaftlich  von  zwei  Vor¬ 
standsmitgliedern  oder  von  einem  Vorstandsmitglied  und  einem 
Pi  okuristen.  Zum  Vorstand  ernannt  ist  allein  der  Kaufmann  Julius 
Weiser  (Charlottenburg).  Gründer  der  Gesellschaft  sind:  1.  Neue 
bergbauliche  Gesellschaft  m.  b.  H„  2.  Zivilingenieur  Fritz  Kadgiehn 
(Berlin-Friedenau),  3.  Hofgärtnereibesitzer  Theodor  Bluth  (Berlin - 
Wilmersdorf),  4.  Privatmann  Carl  Albrecht  Patzig  (Starnberg 
b.  München),  5.  Direktor  Albert  von  Prollius  (Berlin-Wilmers¬ 
dorf).  Den  ersten  Aufsichtsrat  bilden:  1.  Generalkonsul  a.  D.  Graf 
Markus  Pfeil  (Harzburg),  als  Vorsitzender,  2.  Konsul  Dr.  Hermann 
Friederich  (Düsseldorf),  3.  Oberst  a.  D.  Carl  von  Rabe  (Groß- 
Silber  bei  Butow). 

Katzhütte.  J.  Rohrbach,  Fabrik  keramischer  Maschinen.  Die 
Firma  und  die  für  dDse  Firma  dem  Kaufmann  Gustav  Rohrbach  und 
dem  Ingenieur  Paulus  Herzog  erteilte  Gesamtprokura  sind  er¬ 
loschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  J.  Rohrbach.  G.  m.  b.  H.  Gegenstand 
des  Unternehmens  ist  der  W  .  iterbetrieb  der  bisher  vom  Kaufmann 
Johannes  Rohrbach  unter  der  Firma  J.  Rohrbach  in  Katzhütte  be¬ 
triebenen  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  sowie  der  damit  zu¬ 
sammenhängenden  Geschäfte.  Stammkapital:  400  000  M.  Geschäfts¬ 
führer:  Oberingenieur  Paulus  Herzog  (Ölze),  Kaufmann  Gustav 
Rohrbach  (Katzhütte),  Kaufmann  Max  Rohrbach  (Ölze).  Zwei  Ge¬ 
schäftsführer  gemeinschaftlich  zeichnen  die  Firma  rechtsverbindlich. 

Berlin.  Deutsche  Messe-Gesellschaft  Berlin  m.  b.  H.  Die 
Firma  ist  geändert  in  Ausstellungs-  und  Messe-Betriebsgesellschaft 
m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  nunmehr:  die  Veranstal¬ 
tung  von  Warenmessen,  Ausstellungen  und  anderen  Veranstaltungen 
im  Gebiete  des  Deutschen  Reichs,  welche  öffentliches  Interesse 
bieten,  sowie  der  Abschluß  aller  hiermit  zusammenhängenden  Rechts¬ 
geschäfte. 

Großkönigsdorf  b.  Cöln.  Westdeutsche  Mineralmahlwerke, 
G.  m.  b.  H.  Die  Vertretungsbefugnis  des  bisherigen  Geschäftsführers 
Leopold  Schmitz  ist  beendigt.  An  seiner  Stelle  ist  der  Kaufmann 
Paul  Diederich  (Roisdorf)  zum  Geschäftsführer  bestellt.  Hans 
Diederich  (Roisdorf)  ist  zum  Prokuristen  bestellt. 

Beilagen. 

Der  Name  Wilhelm  Busch’s  —  unseres  größten  Humoristen  — 
und  das  berühmte  „Wilhelm  Busch-Album“  ist  jüngst  zu  einer  Pub¬ 
likation  mit  ähnlichem  I  itel  verwandt  worden,  der  zu  Irrtümern 
Anlaß  geben  könnte.  Die  zahlreichen  Wilhelm  Busch-Verehrer  unter 
unseren  Lesern  werden  daher  um  so  mehr  über  die  soeben  er¬ 
folgte  Ausgabe  eines  von  Busch’s  Erben  und  den  Originalverlegern 
autorisierten  „Neuen  Wilhelm  Busch-Albums“  erfreut  sein,  das  in 
keiner  Weise  mit  oben  erwähnter  Publikation  verwechselt  werden 
darf.  Um  die  Anschaffung  des  .Neuen  Wilhelm  Busch-Albums“  und 
des  bekannten  „Humoristischen  Hausschatzes“  Wilhelm  Busch’s 
den  vielen  Verehrern  dieses  großen  Humoristen  zu  erleichtern, 
liefert  die  Buchhandlung  Karl  Block  in  Breslau  je  nach  Wunsch 
beide  Sammlungen  oder  auch  eine  derselben  gegen  bequeme  monat¬ 
liche  Teilzahlungen.  Alles  Nähere  ist  aus  dem  unserer  heutigen 
Nummer  beiliegenden  Prospekt  ersichtlich. 

Ferner  ist  der  Gesamt-Auflage  ein  Prospekt  der  Firma  Inge¬ 
nieur  Zahn.  Technisches  Bureau,  Berlin  W  15,  Darmstädterstr.  10 

über  Zahn’sche  Patent-Druckgasfeuerung  für  Oxydationsöfen  bei¬ 
gefügt. 


Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr. 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lich^-nrade-Berlin. 
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Ofenanlagen  mit  Manper’scher  Druckyasfeuerung  sind  konkurrenzlos. 
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Kreienwal der  Schamottefabrik 

Henneberg  &.  Co., 

- -  FREIENWALDE  a.  O.  — - - 

Schamottematerial  höchst.  Feuerbeständigkeit, 

Retorten,  Muffeln,  Kapseln,  Tiegel  in  allen  Großen. 

Bau  Don  Oefen  für  alle  Industriezweige. 

Muffelöfen,  Glühöfen,  Versuchsöfen, 

Tropftiegel-  und  Wannen-Glasurschmelzöfen. 


Crau  &  Schwab,  Graphische  Kunstanstalt 
Dresden-A.  19,  Bergmannstr.  23 

fertigen 

Lichtdruck-Tafeln 

3SF"  für  die  Keramische  Industrie  in  Jeder  Auflage  "^C 
bei  anerkannt  sachgemäßer  Ausführung  unter  billigster  Berechnung. 

Fachkundige  Industrie-Photographen  werden  für  Neuaufnahmen  zur  Verfügung  gestellt. 

Eigene  große  photographische  Atelieis.  Muster  umsonst. 


Schmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin.  Violett. 

Dr  Möckel.  Zwickau,  Sa. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin, 14.  November  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  DeutsrhlunH  .  ,  ,  ,,  .... 

rm,g  keramischer  Interessen,  0.  b.  h„  der  Vereinigten  Stelngnt  fabrS  fi  m  ^  t  Porzellaniabriken  zur  Wah- 

und  Sanitälsgeschirriabriken  Q.  in.  b.  H„  des  Verbandes  deutscher  Topfwareni'abrikanten "des  Vereins '  dlüteche e“Fmhin-  Sp"'war“"' 
Verbandes  europäischer  Emaillerwerke  und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerkp  ’  deutscher  Emadherwerke.  des 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Ein  römischer  Töpferofen  in  der  Westpfalz 

Von  Dr.  Eduard  Berdel. 


Bekanntlich  hat  man  in  Rheinzabern  seinerzeit  eine  große  rö¬ 
mische  Terra  sigillata-Eabrik,  bezw.  mehrere  Fabriken  mit  einer 
ganzen  Reihe  von  Töpferöfen  ausgegraben.  Interessant  ist  es  nun, 
daß,  wie  die  Keramische  Rundschau  bereits  in  Nr.  35 
auf  Seite  385  mitteilte,  im  vergangenen  Sommer  auch 
in  der  Westpfalz,  in  der  Nähe  der  preußischen  Grenze 
(b:i  Neunkirchen)  auf  dem  Eschweilerhofe  ebenfalls  inter¬ 
essante  Reste  einer  Terra  sigillata- Fabrik  gefunden  wurden.  Die 


Bild  1. 


Ausgrabungen  leitete  Dr.  Sprater  vom  Altertumsmuseum  in  Speyer. 
Gefunden  wurden  zunächst  Scherben  und  kleinere  Gefäße,  bedeckt 
mit  sehr  lebendigen  Reliefverzierungen,  welche  meistens  Zirkus- 
;  Szenen  vorstellen.  Die  Glasur  ist  meist  sehr  schön  und  warmglän¬ 
zend.  Ebenso  fand  man  einen  „Viergötterstein“,  auf  dessen  Säule 
ein  Jupiter  zu  Pferde  (germanisch-römischer  Kult!)  einen  am  Boden 
1  ringelnden  Giganten  mit  Schlangenleib  bekämpft.  Diese  Steine  sind 
f  typisch  für  die  Kolonien  im  Gebiete  der  heutigen  Pfalz.  Sie  weisen 


darauf  hin,  daß  die  betr.  Niederlassungen  etwa  in  das  Jahr  100  nach 
Christus  zu  setzen  sind. 

Besonders  wichtig  nun  sind  die  genannten  (erst  im  Anfangs¬ 
stadium  begriffenen)  Ausgrabungen  deshalb,  weil  man  schon  am 
zweiten  Tage  auf  eine  schwarz  verräucherte  Ringmauer  stieß  und 
bald  die  ganze  Ofensohle,  Feuerung  und  Kanalsystem  eines  Terra 
sigillata-Ofens  ausgrub.  Die  oben  genannten  Scherben  stammen  vom 
Schutthaufen  dieses  Ofens,  auch  sehr  gute  Untersätze,  Zwischen¬ 
stücke  usw.  sind  vorhanden. 

Die  ganze  Ofenanlage  ist  sehr  fein  durchdacht  und  bezeugt, 
daß  die  Terra  sigillata  als  ein  auch  technisch  verfeinertes  Erzeug¬ 
nis  zu  betrachten  ist.  Bild  1  und  2  zeigen  Naturaufnahmen  des  aus¬ 
gegrabenen  Ofens.  Die  Feuerung  liegt  sehr  tief  und  stellt  einen  etwa 
1,50  m  langen  Kanal  mit  Spitzgewölbe  aus  Sandstein  vor.  Die 
große  Länge  des  Kanals  geht  infolge  der  perspektivischen  Wir- 


Bild  2. 


kung  auf  der  Abbildung  etwas  verloren.  Von  besonderem  Interesse 
sind  die  Röhren,  welche  in  den  auf  der  Abbildung  sichtbaren  Löchern 
der  Sohle  stecken  und  auch  rund  herum  eng  gedrängt  aus  der  Tiefe 
herausführten. 

Die  ersten  dieser  Feuerrohren,  die  getrennt  gefunden  worden 
waren,  hatte  ich  für  Kanalisationsröhren  gehalten  und  zu  meiner 
eigenen  Überraschung  für  römische  Steinzeugröhren  erklären  müs¬ 
sen.  da  sie  prachtvoll  dicht  gebrannt  sind.  Am  auffallendsten  war. 
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daß  einige  dieser  Röhren  innen  eine  sehr  glänzende,  ziemlich  dicke, 
allerdings  haarrissige  Glasur  trugen.  Die  Analyse  ergab  eine  un- 
verhältnismäßige  Menge  von  Kali,  so  daß  ich  daraus  schloß,  daß  die 
Römer  dortselbst  mit  Hilfe  von  Holzasche  eine  ziemlich  gute  Stein¬ 
zeugglasur  zusammengesetzt  hätten,  zumal  die  Glasurlage  zu  dick 
war,  um  nur  durch  gasförmige  Einflüsse  entstanden  zu  sein. 

Jetzt,  beim  Herausgraben  des  Ofens  ergab  sich,  daß  diese 
Röhren  die  Flammen  unter  der  Sohle  hervor  in  das  Ofeninnere  zur 
Höhe  zu  leiten  hatten,  und  die  Glasur  ist  demnach  doch  durch 
Flugasche  zu  erklären,  die  eben  infolge  der  wiederholten  Brände 
schließlich  einen  dicken  Belag  zu  bilden  imstande  war.  Allerdings 
ist  hier  auch  noch  mit  einer  anderen  Möglichkeit  zu  rechnen:  Es  is  t 
nichtausgeschlossen— -die  Dicke  der  Glasurschicht  spricht 
dafür  —  daß  mit  Absicht  Glasurdämpfe  oder  Aschen¬ 
staub  in  den  Ofen  gejagt  wurden  und  daß  dieselben 
bei  der  Erzeugung  der  „Glasur“,  die  wir  auf  der 
Terra  sigillata  bewundern,  eine  Rolle  mitspiel- 
t  e  n.  Gewiß  ist  es  nicht  denkbar,  daß  nur  auf  gasförmigem  Wege 
die  Glasur  zustande  kam;  denn  die  Brenntemperatur  dürfte  nach 
unseren  Erfahrungen  mit  Salzglasur  wohl  zu  niedrig  sein,  wie  auch 
die  bekannten  oft  bei  Terra  sigillata  zu  beobachtenden  tropfenför¬ 
mig  ins  Innere  geflossenen  isolierten  glänzenden  Glasursträhnen 
dagegen  sprechen.  Aber  daß  Dämpfe  oder  Flugasche  m  i  t  w  i  r  k  - 
t  e  n  und  in  Gemeinschaft  mit  gewissen  Bestandteilen  der 
„Glasur“  oder  des  Begusses  den  Glanz  hervorriefen,  ist  nicht  aus¬ 
geschlossen. 

Was  ferner  auf  diese  Möglichkeit  hinweist,  ist  die  raffinierte 
Verteilung  der  Flammen,  welche  in  einem  ganzen  Büschel  durch 
die  Röhren  in  den  Ofen  treten.  Bild  3  und  4  deuten  diese  Verteilung 
in  einfachen  Skizzen  (etwa  1  :  66)  an.  Die  Feuerung  besteht,  wie 


schon  gesagt,  aus  einem  Kanal  mit  Spitzbogengewölbe  von  etwa 
1,50  m  Länge.  Derselbe  setzt  sich  unter  der  ganzen  Ofensohle  von 
etwa  2,50  m  Durchmesser  fort  und  sendet  in  regelmäßigen  Ab¬ 
ständen  büschelförmig  links  und  rechts  Kanäle  nach  oben,  welche  in 
einem  Ringkanal  rund  innerhalb  der  Umfassungsmauer  endigen.  Aus 
letzterem  gehen  eine  Unmenge  von  Röhren  in  den  Ofenraum,  wäh¬ 
rend  die  büschelförmig  verzweigten  Kanäle  in  reihenweise  angeord¬ 
neten  Doppelröhren  endigen,  die  ebenfalls  nach  dem  Ofenraum  füh¬ 
ren.  Den  Ofenraum  selbst  haben  wir  uns  zweifellos  als  Rundofen 
mit  durchstreichenden  Flammen  zu  denken. 

Von  besonderem  Interesse  an  den  Ausgrabungen  des  Esch- 
weilerhofes  sind  eine  Menge  roher  Vorratstöpfe,  die  in  der  Nähe  des 
Ofens  gefunden  wurden,  offenbar  von  der  Werkstätte  herrührend. 
Dieselben  sind  alle  mit  einer  eigenartigen  lehmig-sandigen  Masse 
gefüllt,  welche  nicht  dem  umliegenden  Erdreich  entspricht  und  daher 
jedenfalls  noch  Vorräte  der  alten  Töpfer  vorstellt.  Eine  Probe  der¬ 
selben  wird  im  Laboratorium  der  Kgl.  Keramischen  Fachschule  in 
Höhr  untersucht  werden.  Es  sei  hier  nur  die  Möglichkeit  angedeutet, 
daß  es  sich  ebenso  gut  als  um  Massemischung  auch  um  Vorräte 
von  Terra  sigillata-Glasur  handeln  könnte,  so  daß  man  auf  das  Er¬ 
gebnis  der  Untersuchung  wohl  gespannt  sein  darf.  Es  wird  in  jedem 
Fall  seinerzeit  darüber  berichtet  werden. 

Da  in  der  nächsten  Umgebung  der  Ausgrabungsstätte  schon 
in  früheren  Jahren  unbeachtete  Reste  von  Skulpturen  gefunden 
wurden,  da  ferner  Spuren  von  der  Verhüttung  dort  vorkommender 
Roteisensteine  vorhanden  zu  sein  scheinen,  auch  eine  Römerstraßc 
und  Reste  von  Wasserleitungen  festgestellt  sind,  kann  man  noch 
auf  weitere  interessante  Funde  gespannt  sein,  zumal  die  Bewohner, 


die  selbst  auf  die  Terra  sigillata-Reste  aufmerksam  geworden  waren 
und  die  ersten  Ausgrabungen  ganz  selbständig  unternommen  und  in 
der  Presse  darüber  berichtet  hatten,  mit  regem  Interesse  an  der 
ganzen  Angelegenheit  teilnehmen.  Die  systematischen  Ausgrabungen 
sollen  in  ausgedehntem  Maße  weiter  fortgesetzt  werden. 

Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen. 

Von  Max  Schmidt. 

(Fortsetzung.) 

Zuweilen  treten  im  Brennofen  infolge  besonders  scharfen  Zuges 
an  der  einen  oder  der  anderen  Stelle  Stichflammen  auf,  die  ungleich¬ 
mäßigen  Brand  und  Verfärbung  der  Ware  hervorrufen.  Um  dem 
entgegenzutreten,  ist  eine  möglichst  gleichmäßige  V  'Heilung  der 
Hitze  im  Brennraume  anzustreben  und  dafür  zu  sorgen,  daß  die 
Kapselstöße  nicht  zu  weit,  höchstens  zwei  Finger  breit,  von  ein¬ 
ander  abstehen  und  nicht  zu  nahe  an  da$  Gewölbe  herangesetzt 
werden;  ein  etwa  30  cm  hoher  Abstand  der  obersten  Kapsel  von 
dm  Gewölbemitte  muß  eingehalten  werden.  Es  empfiehlt  sich  auch, 
in  dem  äußersten,  den  Feuerungen  am  nächsten  gelegenen  Kranze 
die  Kapselstöße,  die  von  der  Ofenwand  etwa  8  cm  absfehen  müssen, 
möglichst  nahe  zusammenzusetzen,  um  hierdurch  die  Flamme  zu 
zwingen,  unter  allen  Umständen  nach  oben  zu  gehen.  Zu  demsel¬ 
ben  Zwecke  umgibt  man  die  Gaseinströmungsöffnung  einer  jeden 
Feuerung  mit  einem  etwa  Stein  starken  und  80  cm  hohen,  recht¬ 
eckig  oder  bogenförmig  aufgemauerten  Schirm  aus  feuerfestem  Ma¬ 
terial,  der  nötigenfalls  in  der  Wandung  Aussparungen  erhält,  um 
hierdurch  auch  den  unteren  Teilen  des  Brennraumes  mehr  Feuer  zu¬ 
zuführen. 

Dem  Gewölbe  gibt  man  bei  den  Öfen  mit  überschlagender 
Flamme  eine  möglichst  hohe  Form,  wodurch  die  Gase  veranlaßt 
werden,  sich  mehr  in  der  Gewölbekuppel  anzusammeln  und  von 
hier  aus  durch  die  durch  die  Kapselstöße  geschaffenen  natürlichen 
Feuerzüge  nach  den  in  d°r  Brennraumsohle  befindlichen  Fuchs¬ 
löchern  abwärts  zu  ziehen.  Durch  diese  Anordnung  erzielt  man 
eine  gleichmäßigere  Verteilung  der  Hitze,  da  diese  auch  der  Ofen¬ 
mitte  zugeführt  wird.  Je  mehr  aber  das  Gewölbe  sich  der  geraden 
Fläche  nähert,  um  so  geringer  wird  die  Erhitzung  der  Mitte,  weil  in 
diesem  Falle  die  Gase  sich  hauptsächlich  in  der  zwischen  Gewölbe 
und  Ofenmauer  gebildeten  Ecke  zusammendrängen  und  sich  nur 
träge  unter  der  Decke  weiter  verbreiten.  Infolgedessen  wird  ihr 
Hauptstrom  dem  durch  die  in  den  äußeren  Kreisen  der  Ofensohlc 
angebrachten  Abzugsöffnungen  erzeugten  Zuge  folgen  und  die 
Mitte  bleibt,  falls  ihr  nicht  durch  besondere  untersohlige  Kanäle 
Heizgase  zugeführt  werden,  in  der  Temperatur  zurück.  Dieser  Ka¬ 
näle  bedient  man  sich  im  allgemeinen  nur  bei  Öfen  von  über  4  m 
Brennraumdurchmesser  und  legt  sie  radial  von  jeder  Feuerung  nach 
einem  in  der  Mitte  der  Brennraumsohle  angeordneten  „Königsloch“ 
derart,  daß  in  dieses  durch  stetig  zunehmende  Verengung  ihres 
Querschnitts  sämtliche  Kanäle  einmünden  können. 

Zur  Erzielung  eines  gleichmäßigen  Brandes  ist  weiter  notwen¬ 
dig,  die  erwähnten  Fuchslöcher  selbst  möglichst  gleichmäßig  zu  ver¬ 
teilen.  Wird  die  Brennraummitte  direkt  erhitzt,  so  verteilt  man 
die  Abzugslöcher  entsprechend  der  Größe  des  Ofens  auf  2  bis  3 
Kreise  derart,  daß  ihre  Gesamtquerschnittsfläche  in  jedem  Kreise 
die  gleiche  ist;  fällt  dagegen  die  direkte  Erhitzung  der  Mitte  fort, 
so  muß  den  Öffnungen  des  innern  Kreises  eine  entsprechend  größere 
G°samtoberfläche  gegeben  werden,  oder  man  hilft  sich  auf  die 
Weise,  daß  in  der  Mitte  der  Brennraumsohle  eine  Gasabzugsöffnung 
von  etwa  25  cm  großem  Durchmesser  angebracht  wird. 

In  dem  durch  die  Bilder  7  (auf  Seit0  483)  und  10  skizzierten 
Steingutbrennofen  (Bild  7  stellt  einen  senkrechten  Teilschnitt  dar, 
während  Bild  10  drei  wagerechte  Teilschnitte  in  verschiedenen  Hö¬ 
henlagen  zeigt)  erfolgt  die  Erhitzung  des  Brennraums  durch  8  peri¬ 
pherisch  angeordnete  Feuerungen  von  3.2  qm  gesamter  Rostfläche. 
Die  aus  den  Feuerherden  austretenden  heißen  Gas-  und  Luftströme 
teilen  sich  vor  ihrem  Eintritt  in  den  Brennraum  in  folgender  Weise- 

1.  durch  eine  mit  80  cm_  hohem  feuerfesten  Schirm  bogenförmig 
umgrenzte  Feuereinströmung,  die  am  Fuße  des  Schirmes  eine  Quer¬ 
schnittsfläche  von  0,06  qm  und  an  dessen  oberem  Ende  eine  solche 
von  0,04  qm  aufweist,  strömen  von  jeder  Feuerung  aus  die  Feuer¬ 
gase  nach  dpm  Gewölbe,  kehren  dort  um  und  dringen  nach  allen 
Seiten  zwischen  den  Kapselstößen  nach  dem  Boden,  wo  ihre  Ver 
brennungsreste  durch  die  Fuchslöcher  abziehen; 

2.  aus  je  drei  am  Fuße  eines  jeden  Feuerschirmes  angeord¬ 
neten  L?  Stein  breiten  und  V\  Stein  hohen  Aussparungen  von  0,02  qm 
Gesamtoberfläche  verbreiten  sich  Feuerbüschel  in  den  unteren  Teil 
des  Brennraumes; 


1912.  20.  Jahrg. 


KERA  MISCHE  RUNDSCHAU. 


Nr.  46.  505. 


i ; 

3.  die  Mitte  des  Brennraumes  erhält  direktes  Heuer  durch  8 
Radialkanäle  quadratischen  Querschnittes,  deren  Durchmesser  bei 
der  Eintrittsöffnung  25  cm  und  bei  der  Austrittsöffnung  im  Königs¬ 
loch  14  cm  beträgt;  die  Querschnittsoberfläche  sämtlicher  8  Kanäle 
mißt  also  hier  0,2  qm. 

Die  Gesamtoberfläche  aller  aus  den  Feuerungen  in  den  Brcnn- 
raum  führenden  Einströmungsöffnungen  beträgt  somit: 

8  X  0,04  qm  +  8  X  0,02  qm  +  8  X  0,02  qm  =  0,64  qm,  d.  i. 
rund  der  fünfte  Teil  der  gesamten  Totalrostfläche. 

Den  Gesamtquerschnitt  der  Abzugsfüchse  macht  man  gleich 
dem  dritten  Teil  der  gesamten  Einströmungen,  also  im  vorliegenden 
Falle,  =  0,21  qm;  da  aber  diese  Öffnungen  im  Laufe  der  Zeit  ver¬ 
schlacken,  so  empfiehlt  es  sich,  sie  von  vornherein  etwas  größer 
zu  wählen,  aus  welchem  Grunde  bei  fraglichem  Ofen  die  Gesamt¬ 
oberfläche  der  Fuchslöcher  in  der  Brennraumsohle  0,27  qm  groß 
gemacht  wurde.  Die  Öffnungen  wurden  auf  drei  konzentrische 
Kreise  derart  verteilt,  daß  der  den  Feuerungen  am  nächsten  lie¬ 
gende  12  von  je  10  cm  Durchmesser,  der  mittlere  8  von  je  12  cm 
und  der  innerste  Kreis  6  Abzugsöffnungen  von  je  14  cm  Durchmesser 
aufweisen.  Diese  Verengung  der  Abzugsöffnungen  gegenüber  der 
Größe  der  Einströmung  ist  aus  dem  Grunde  notwendig,  um  die 


Luft-  und  Feuergasströme  im  Brennraum  inniger  zusammenzudrän¬ 
gen  und  eine  gleichmäßigere  Verteilung  der  Temperatur  zu  erzielen. 
Wie  weiter  oben  bereits  erwähnt,  wächst  die  Ausdehnung  der  Gase 
mit  dem  Steigen  ihrer  Temperatur;  so  nimmt  z.  B.  1  cbm  Luft  von 
0°  C 

bei  50°  C  einen  Raum  ein  von  1,183  cbm 
„  500°  C  *  *  „  2,835  „ 

„  1 000 0  C  »  i*  n  n  4,670  ,,  u.  S.  f. 

Die  heißen  Gase  nehmen  also  bei  500°  C  einen  2Xfach  grö¬ 
ßeren  und  bei  1000°  C  einen  4fach  größeren  Raum  ein  als  bei  50 u  C. 
Die  Ausdehnungsfähigkeit  der  Gase  im  erhitzten  Brennraume  ist  so¬ 
mit  außerordentlich  hoch;  da  aber  aus  den  Feuerungen  durch  den 
Druck  der  äußern  Luft  fortwährend  wieder  neue  Gasströme  in  den 
Brennraum  eintreten  und  infolge  der  Verengung  der  Abzüge  nur 
mit  entsprechend  geringerer  Geschwindigkeit  auszutreten  ver¬ 
mögen,  ist  die  Folge  nicht  nur  ein  gegenseitiges  Zusammendrängen 
von  Feuergasen  und  erhitzter  Luft  und  eine  sich  hieraus  ergebende 
innigere  Mischung  ihrer  Bestandteile;  sondern  es  wird  durch  die 
Vergrößerung  des  Volumens  der  in  einem  verhältnismäßig  kleinen 
Raum  zusammengepreßten  Gase  bei  höheren  Temperaturen  ein  so 
beträchtlicher  Gegendruck  erzeugt,  daß  hierdurch  die  Außenluft  ver¬ 
hindert  wird,  mit  der  gleichen  Geschwindigkeit  bezw.  in  der  glei¬ 
chen  Stärke  wie  vorher  in  die  Feuerungen  einzuströmen.  Durch 
eine  derartig  fortschreitende  Hemmung  der  Luftzufuhr  bei  gleich¬ 
zeitig  steigender  Ofentemperatur  werden  die  Brennstoffe  zwar  ver¬ 
brennen,  diese  Verbrennung  erfolgt  aber  nur  teilweise 
zu  Kohlensäure,  da  dieses  Gas  in  Gegenwart  freien 
Kohlenstoffs  leicht  zersetzbar  ist.  Daher  wird  die  unter 
geringerem  Druck  entstandene  Kohlensäure  bei  zunehmendem 


Mangel  an  atmosphärischer  Luft  durch  die  aus  dem  Brennstoff  ent¬ 
weichenden  Kohlenstoffteilchen  und  leichten  Kohlenwasserstoffe 
(diese  zerfallen  bei  Weißglut  in  ihre  Bestandteile),  welche  sich  be¬ 
gierig  mit  Sauerstoff  verbinden,  immer  mehr  zu  Kohlenoxyd  redu¬ 
ziert.  Dieses  aber  übt  wiederum  einen  stark  reduzierenden  Ein¬ 
fluß  auf  das  Brenngut  aus,  da  es,  aus  einem  Molekül  Kohlenstoff  und 
einem  Molekül  Sauerstoff  bestehend,  das  Bestreben  hat,  den  Sauer¬ 
stoff  i  eichen  Verbindungen  des  Brenngutes,  insbesondere  dessen  leicht 
zersetzbaren  Metalloxyden,  das  zu  seiner  vollkommenen  Verbren¬ 
nung  notwendige  weitere  Molekül  Sauerstoff  zu  entziehen. 

Aus  diesen  Gründen  ist  aber  die  dauernde  Erhaltung  einer 
rein  oxydierenden  Ofenluft,  die  das  Vorhandensein  von  überschüs¬ 
sigem  Sauerstoff,  also  auch  von  überschüssiger  Luft  bedingt,  bei 
Öfen  mit  überschlagender  Flamme  um  so  schwerer  möglich,  je  höher 
der  Brennraum  erhitzt  wird.  Wollte  man  aber  zwecks  reichlicher 
Luftzufuhr  den  Zug  durch  Vergrößerung  des  Querschnitts  der  Gas- 
abzugsfiichse  verstärken,  diesen  also  etwa  den  Querschnitt  der  Ein¬ 
strömungsöffnungen  geben,  so  wäre  es  unmöglich,  den  oberen  Teil 
des  Brennraumes  unter  Beibehaltung  seiner  vorherigen  Höhe  ge¬ 
nügend  zu  erhitzen;  vielmehr  würden  die  aus  den  Feuerungen  aus¬ 
tretenden  Gase,  die  durch  das  enge  Zusammenstellen  der  Kapsel¬ 
stöße  im  äußersten  Kranze  gezwungen  sind,  nach  dem  Gewölbj  zu 
ziehen,  von  hier  aus  mit  großer  Geschwindigkeit  dem  verstärkten 
Zuge  nach  unten  folgen;  Stichflammen,  verfärbte  Ware  und  un¬ 
gleichmäßiger  Brand  wären  dann  unausbleiblich. 

Die  Öfen  mit  rückkehrender  Flamme  stehen  daher  gegenüber 
denjenigen  mit  aufsteigender  Flammenführung  insofern  in  einem 
gewissen  Nachteil,  als  in  jenen  bei  nicht  sachgemäßer  Feuerleitung 
leicht  eine  reduzierende  Atmosphäre  herrscht.  Neutrale  oder 
schwach  reduzierende  Ofenluft  schadet  aber  den  Steingutwaren  im 
allgemeinen  durchaus  nicht.  Will  man  die  empfindlicheren  Glasuren 
vor  der  Einwirkung  reduzierender  Gase  und  vor  der  Einlagerung 
des  im  Anfang  des  Brandes  unvermeidlichen  Rußes  schützen,  so 
hilft  man  sich  vorteilhaft  in  der  Weise,  daß  sie  nur  in  solchen  fehler¬ 
freien  Kapseln  gebrannt  werden,  deren  innere  Wandungen  mit  einer 
verhältnismäßig  leicht  schmelzbaren  Kapselglasur  versehen  sind; 
außerdem  wird  zu  gleichem  Zwecke  der  Rand  jeder  Kapsel  mit  einem 
aus  nicht  zu  plastischem  Ton  hergestellten  Tonstrang  abgedichtet. 
Im  übrigen  sei  hier  nochmals  auf  das  aufmerksam  gemacht,  was 
schon  an  anderer  Stelle  dieses  Aufsatzes  betont  wurde,  daß  nämlich 
die  Glattöfen  am  zweckmäßigsten  mit  leicht  entzündbaren  Braun¬ 
kohlen  zu  brennen  sind,  die  an  und  für  sich  bei  ihrer  Verbrennung 
nur  wenige  reduzierende  Gase  entwickeln.  Bei  den  verhältnismäßig 
niedrigen  Temperaturen  der  Glattbrände  ist  es  dann  sehr  wohl 
möglich,  mindestens  neutral,  wenn  nicht  gar  schwach  oxydierend 
zu  brennen.  (Fortsetzung  folgt.) 

Über  die  Ausdehnungskoeffizienten 
von  Porzellanen  aus  europäischen 

Rohstoffen. 

Die  Kenntnis  der  Ausdehnung  von  Glasur  und  Scherben  ist 
von  großer  Wichtigkeit.  Jede  experimentelle  Untersuchung  über 
diese  Frage  ist  daher  stets  mit  Freuden  zu  begrüßen.  Neuerdings 
hat  A.  S.  W  a  1 1  s  (Trans,  of  the  American  Ceramic  Soc.  XIII  (1911) 
406 — 415)  verschiedene  Porzellanmassen  geprüft,  worüber  im  fol¬ 
genden  kurz  das  wesentliche  mitgeteilt  werden  soll. 

Europäische  Rohstoffe  und  zwar  norwegischer  Feldspat, 
Hohenbockaer  Sand,  Zettlitzer  Kaolin,  englischer  china  clay  sowie 
Hallescher  und  Löthainer  Ton  wurden  verarbeitet.  Aus  diesen  Roh¬ 
stoffen  wurden  durch  Pressen  in  Gipsformen  kleine  stabförmige 
Versuchskörper  hergestellt  und  zwei  24  ständigen  Bränden  auf 
Segerkegel  010  und  Segerkegel  15  ausgesetzt.  Die  gebrannten 
Porzellanstäbe  wurden  dann  bis  auf  ein  bestimmtes  Maß  abgeschlif¬ 
fen  und  an  den  Enden  zugespitzt. 

Der  Apparat,  mit  dem  die  Ausdehnung  bestimmt  wurde,  be¬ 
steht  in  der  Hauptsache  aus  einem  Glaszylinder,  der  an  beiden 
Enden  mit  einer  Metallfassung  abgeschlossen  ist.  Mitten  in  jeder 
Fassung  befindet  sich  eine  konische  Vertiefung  aus  Quarz,  von  denen 
die  untere  fest,  die  obere  frei  beweglich  ist.  Jede  Veränderung  des 
oberen  Lagers  wird  durch  Hebelübertragung  auf  einer  Skala  sicht¬ 
bar  gemacht.  Der  beiderseitig  zugespitzte  Porzellanstab  wird  zu¬ 
nächst  in  Wasser  bei  einer  konstanten  Temperatur  gemessen  und 
in  den  Glaszylinder  eingesetzt.  Darauf  wird  Dampf  in  den 
Zylinder  eingelassen,  bis  der  Porzellanstab  die  konstante 
Temperatur  von  100°  angenommen  hat;  an  der  Skala  kann  jetzt  die 
neue  Länge  abgelesen  werden.  Durch  Umrechnung  auf  die  Länge 
von  1  cm  wird  der  lineare  Ausdehnungskoeffizient  gefunden. 


506.  Nr.  46. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


Mit  dieser  Apparatur  wurden  folgende  Messungen  ausgeführt: 

1.  Einfluß  des  Quarz-  und  Feldspatgehaltes  bei  gleichbleiben¬ 
dem  Qehalt  an  Zettlitzer  Kaolin  =  48  v.  H.  Stäbchen  mit  mehr  als 
22,5  v.  H.  Feldspat  verzogen  sich  zu  stark,  während  solche  mit  we¬ 
niger  als  10  v.  H.  Feldspat  nicht  gar  brannten.  Über  diese  Grenzen 
hinaus  konnten  die  Versuche  nicht  ausgedehnt  werden.  Von  einem 
Porzellan  mit  10  v.  H.  Feldspat  sinkt  der  Ausdehnungskoeffizient 
von  0,000005  auf  0,0000043  bei  solchem  mit  22,5  v.  H.  Feldspat.  In¬ 
nerhalb  dieser  Grenzen  erniedrigt  ein  Ersatz  von  Quarz  durch 
Feldspat  stetig  den  Ausdehnungskoeffizienten. 

2.  Eine  Änderung  des  Gehaltes  an  Feldspat  und  Tonsubstanz 
bei  gleichbleibendem  Quarzgehalt  =  30  v.  H.  hat  nur  einen  unwe¬ 
sentlichen  Einfluß  auf  den  Ausdehnungskoeffizienten. 

3.  Am  meisten  scheint  Quarz  auf  den  Ausdehnungskoeffizienten 
verändernd  einzuwirken.  Einen  ähnlichen  Einfluß  zeigte  Zettlitzer 
Kaolin,  der  bei  Segerkegel  16  gebrannt  und  dann  gemahlen  war.  Von 
besonderem  Interesse  schien  die  Frage,  ob  die  verschiedenen  For¬ 
men  der  Tonsubstanz  auch  verschiedene  Einflüsse  auf  den  Ausdeh¬ 
nungskoeffizienten  besäßen.  Zu  diesem  Zweck  wurden  Porzellane 
mit  einem  gleichbleibenden  Feldspatgehalt  von  10  v.  H.  und  wech¬ 
selndem  Quarz-Tonsubstanzgehalt  hergestellt.  Die  Tonsubstanz 
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Ausdehnungskoeffizienten  von  Porzellanen,  die  bei  Segerkegel  15 

gebrannt  sind. 

wurde  dabei  als  Hallescher,  Löthaine-r  Ton,  Zettlitzer  Kaolin  oder 
englischer  China  clay  zugesetzt.  Die  zeichnerische  Darstellung 
zeigt 

1.  Masse  mit  Löthainer  Ton 

2.  „  „  Halleschem  Ton 

3.  „  „  Zettlitzer  Kaolin 

4.  „  „  englischem  China  clay. 

In  den  tonhaltigen  Massen  wurde  der  Quarz  zum  Teil  als  na¬ 
türlich  in  dem  Ton  enthaltener  Sand  eingeführt.  Die  Mahlfeinheit 
dieses  Sandes  ist  nicht  so  groß  wie  die  des  bei  den  Kaolinmassen 
verwandten  Quarzmehles.  Dies  würde  nach  Seger  eine  Verringe¬ 
rung  des  Ausdehnungskoeffizienten  der  fertig  gebrannten  Massen 
bedeuten,  was  besonders  auf  Kurve  2  deutlich  sichtbar  ist.  Die 
Korngröße  des  Quarzes  scheint  einen  nicht  unerheblichen  Einfluß 
auf  den  Ausdehnungskoeffizienten  auszuiiben. 

Um  das  Reißen  der  Glasuren  auf  dem  Scherben  zu  vermeiden, 
empfiehlt  Seger,  den  Ausdehnungskoeffizienten  des  Scherbens  zu 
vergrößern  und  gibt  folgende  Möglichkeiten  an: 

A.  Verringerung  des  Gehalts  der  Masse  an  plastischen  Be¬ 
standteilen  unter  gleichzeitiger  Erhöhung  des  Quarzgehaltes.  Der 
experimentelle  Beleg  ist  bereits  in  Absatz  1  erbracht. 

B.  Ersatz  eines  Teiles  der  dem  Kaolin  entstammenden  Tonsub¬ 
stanz  durch  solche  aus  plastischem  Ton.  Die  wiedergegebenen 
Kurven  bestätigen  diese  Angabe  Segers. 

C.  Verringerung  des  Feldspatgehaltes.  Da  dies  mit  einer  Zu¬ 
nahme  des  Quarz-Tonsubstanzgehaltes  gleichbedeutend  ist,  so  zeigt 
eine  Vereinigung  von  Punkt  1  und  2  dieser  Arbeit  die  entsprechende 
Wirkung. 

D.  Feineres  Mahlen  des  verwandten  Quarzes. 

Die  Kurven  2  und  3  zeigen  die  Wirkung  der  Mahlfeinheit  des 
Quarzes  auf  den  Ausdehnungskoeffizienten  der  daraus  hergestell¬ 
ten  Massen  und  bestätigen  die  Richtigkeit  dieser  Maßnahme. 


E.  Höherer  Verglühbrand.  Hierfür  wurden  keine  Vergleichs¬ 
daten  erhalten. 

Aus  dem  Vorstehenden  geht  hervor,  daß  die  Ergebnisse  der 
Untersuchung  von  Watts  mit  Segers  Angaben  gut  übereinstimmen, 
soweit  ähnliches  Material  verwandt  wurde.  — wbo — 

Qualitätsprüfungstabelle  für  Glas. 

Gegenstand  des  Gustav  Richard  Fischer  in  Ilmenau  i.  Thür, 
erteilten  D.  R.  P.  252  733  ist  ein  Verfahren  zur  Herstellung  einer 
Qualitätsprüfungstabelle  für  Glas  durch  Photographieren  der  der 
Einwirkung  von  hochgespanntem  Dampf  ausgesetzten  Gläser,  deren 
Alkaligehalt  und  somit  deren  Güte  dadurch  veranschaulicht  wird. 

Die  bisher  bekannt  gewordenen  Verfahren  zur  Prüfung  von 
Glasqualitäten  wurden  unter  Zuhilfenahme  von  Jod-Eosin  ausge- 
fiihrt,  wodurch  die  Qualitätsunterscheidungen  gut  sichtbar  gemacht 
wurden;  es  gelang  jedoch  bisher  nicht,  diese  Feststellungen  weiteren 
Kreisen  zugänglich  zu  machen.  Wollte  man  die  Prüfungsergebnisse 
veranschaulichen,  so  mußte  man  es  dem  persönlichen  Farbensinn 
des  Druckers  überlassen,  dem  Druckstock  mehr  oder  weniger  Rot 
hinzuzusetzen,  was  natürlich  zu  unvollkommenen  und  praktisch  nicht 
verwertbaren  Tabellen  führte.  Auch  das  System  des  Dreifarben¬ 
druckes  konnte  zur  Herstellung  richtiger  Tabellen  nicht  verwendet 
werden. 

Gemäß,  der  Erfindung  werden  die  Gläser  im  Dampftopf  (Auto¬ 
klaven)  der  Einwirkung  von  hochgespanntem  Dampf  unterworfen, 
durch  welchen  eine  schnellere  und  kräftigere  Aüsscheidung  des  Al¬ 
kalis  erfolgt  als  bei  den  bisherigen  Verfahren.  Es  ergibt  sich  dabei, 
daß  mit  der  Güte  der  Qualität  die  Menge  des  ausgeschiedenen  Al¬ 
kalis  abnimmt.  Die  kräftigere  und  darum  dem  Auge  sichtbare  Al¬ 
kaliausscheidung  ermöglicht  eine  deutlich  erkennbare  photographi¬ 
sche  Wiedergabe  der  Qualitäten,  die  nach  der  Menge  des  ausge¬ 
schiedenen  Alkalis  sortiert  und  zu  einer  Tabelle  zusammengestellt 
werden. 

Auf  diese  Weise  wird  im  Gegensatz  zu  den  bisher  in  die  öffent 
lichkeit  gelangten  Qualitätsdarstellungen  die  Herstellung  einer  Ta 
belle  ermöglicht,  die  die  verschiedenen  Glasqualitäten  in  vollkom¬ 
mener  Naturtreue  wiedergibt. 

Patent-Anspruch: 

Verfahren  zur  Herstellung  einer  Qualitätsprüfungstabelle 

für  Glas  durch  Photographieren  der  der  Einwirkung  von  hoch¬ 
gespanntem  Dampf  ausgesetzten  Gläser,  deren  Alkaligehalt  und 

somit  deren  Güte  dadurch  veranschaulicht  wird. 

\?on  nordamerikanischer  Kunstkeramik, 

In  Kunst  und  Kunsthandwerk  berichtet  Clara  Rüge  in  New  York 
über  die  amerikanischen  Kunst-  und  kunstgewerblichen  Ausstellun¬ 
gen  von  1910/11,  auf  denen  auch  die  Kunstkeramik,  wie  immer,  reich 
vertreten  war.  EHeser  Bericht  gewährt  interessante  Einblicke  in  die 
amerikanischen  Unterrichtsverfahren  auf  diesem  Gebiete. 

Die  nur  alle  zwei  Jahre  ausstellende  Ceramic  Society  hat  die 
Aufmerksamkeit  auf  bisher  in  New  York  unbekannt  gewesene 
Künstler  gelenkt,  unter  denen  an  erster  Stelle  der  mit  seiner  Gattin 
gemeinsam  arbeitende  Professor  Fr-  H.  Rhead  genannt  wird-  Er 
ist  Lehrer  der  Keramik  an  der  Academy  of  Art  in  St.  Louis,  die  einen 
Teil  der  People’s  University  bildet.  Diese  Akademie  wird  voll¬ 
ständig  durch  die  American  Woman’s  League  erhalten  und  erteilt 
begabten  Schülern  kostenlosen  Unterricht.  Es  ist  bei  ihr  auch  ein 
brieflicher  Zeichenunterricht  eingeführt  worden,  bei  welchem  den 
Schülern  Gipsmodelle  übersandt  werden  und  der  namentlich  dazu 
dienen  soll,  Talente  zu  entdecken.  Diese  Schüler  werden  dann  in 
einer  gegebenen  Frist  nach  St.  Louis  eingeladen,  um  sich  einer  Auf¬ 
nahmeprüfung  zu  unterziehen,  nach  deren  Bestehen  ihnen  nicht  allein 
freier  Unterricht,  sondern  noch  60  Dollars  monatlich  für  ihren  Le¬ 
bensunterhalt  gewährt  werden.  Professor  Rhead  vertritt  die  An¬ 
sicht,  daß  den  Schülern  Motive  gegeben,  ihnen  aber  bei  der  Aus¬ 
führung  möglichste  Selbständigkeit  eingeräumt  werden  soll.  Der 
Unterricht  hat  ihnen  die  Kenntnis  der  verschiedenen  keramischen 
Techniken  zu  vermitteln,  weshalb  er,  außer  in  den  jetzt  vorzugsweise 
gebräuchlichen,  auch  in  den  zur  Zeit  weniger  geübten,  wie  Sgraffito, 
Majolika  und  anderen  erteilt  wird.  So  findet  der  Schüler  am  leich¬ 
testen  das  ihm  Zusagende  und  kommt  in  die  Lage,  seinen  Arbeiten 
eine  persönliche  Note  zu  geben.  Professor  Rhead  hat  längere  Zeit 
hindurch  Versuche  gemacht,  Arbeiten,  die  eine  ins  Einzelne  gehende! 
Verzierung  aufweisen,  mit  matten  Glasuren  herzustellen;  da  diese | 
jedoch  immer  wieder  ineinander  flössen,  griff  er  zu  dem  erfolg¬ 
reichen  Auskunftsmittel,  die  Umrißlinien  einzuritzen.  Ausgestellte 
Fliesen  mit  einem  Pfauenmotiv  und  eine  Vase  mit  Figurenverzierung 
bezeugten  die  schöne  Wirkung  dieser  in  einem  Brande  hergestell¬ 
ten  Arbeiten. 
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Sowohl  in  einer  New  Yorker  wie  in  einer  Bostoner  Ausstellung 
haben  auch  die  Arbeiten  des  Professors  Charles  F.  Binns  Interesse 
ei  regt,  des  Leite/s  der  keramischen  Staatsschule  in  Alfred  im 
[  Staate  New  York,  wo  er  besonders  in  den  Grundlagen  der  Keramik 
unterrichtet.  Er  hat  neuerdings  große  Vasen  in  einer  Art  von  Stein¬ 
gut  mit  matten  Glasuren  hergestellt,  die  in  der  Form  an  japanische 
.  erinnern,  während  die  Verzierung,  nach  einer  etwas  unklaren  Schil¬ 
derung  der  Berichterstattcrin,  in  vielen  Farben  spielt  und  den  Ein¬ 
druck  macht,  als  ob  sie  aus  bunten  Steinchen  zusammengesetzt  sei; 
die  harmonische  Wirkung  wird  durch  das  Vorherrschen  eines  be¬ 
stimmten  Grundtones  erzielt. 

Das  unter  der  Leitung  von  Professor  Woodward  stehende  New- 
comb-College  in  New  Orleans  hatte  gute  Arbeiten  seiner  Schiile- 
i innen  eingeschickt.  Es  heißt  darüber,  daß  als  Dekorationsmotive 
nach  wie  vor  die  kalifornische  Flora  bevorzugt  wird,  daß  jedoch  die 
Eaiben  matter  geworden  sind  und  mehr  Stimmung  haben,  auch  di' 
etwas  naive  Wiedergabe  von  Blumen  durch  angemessene  Stilisierung 
ersetzt  sei. 

Die  Rookwood  Pottery  in  Cincinnati,  die  älteste  Stätte  der 
Kunstkeramik  in  den  Vereinigten  Staaten,  versieht  ihre  Arbeiten 
jetzt  meistenteils  mit  matten  Glasuren  und  hatte  sehr  schöne  Vasen 
und  FILsen  ausgestellt*  In  den  letzten  Jahren  ist  Rookwood  vorzugs¬ 
weise  mit  der  Fabrikation  von  Wandfliesen  für  Innen-  und  Außen¬ 
architektur  beschäftigt,  die  aus  einer  Mischung  von  rohem  und  be¬ 
reits  gebranntem,  pulverisiertem  Ton  durch  Pressung  hergestellt 
und  ebenfalls  in  ihrer  Mehrzahl  matt  glasiert  sind. 

Die  außerdem  besprochenen  Arbeiten  entbehren  eines  allge¬ 
meineren  Interesses,  und  es  sei  nur  noch  die  gemachte  Bemerkung 
hervorgehoben,  daß  die  Porzellanmalerei  auf  der  Glasur  viel  von 
Damen  betrieben  wird,  die  neuerdings  mehr  aus  dem  Dillettantismus 
herauskommen,  in  dem  sie  noch  bis  vor  kurzem  befangen  waren. 

!j|  s.  l. 

Der  Dützen  des  Zusammenschlusses 
in  der  Industrie. 

Die  neuzeitliche  Entwickelung  unseres  gesamten  Wirtschafts¬ 
lebens  drängt  die  einzelnen  Unternehmungen  und  Werke  eines  Indu¬ 
striezweiges  immer  mehr  zu  einem  Zusammenschlüsse,  zur  Bildung 
eines  Syndikats,  eines  Kartells  oder  einer  Verkaufsvereinigung. 
Durch  sie  können  die  vorhandenen  Güter  durch  die  Zusammenfas¬ 
sung  des  Angebots  besser  ausgeniitzt  werden,  zumal  mit  der  Festi- 
l(  £un£  der  Preise  auch  die  Löhne  von  einer  gewissen  Stetigkeit  er¬ 
griffen  werden. 

Wenn  sich  auch  nicht  leugnen  läßt,  daß  die  Wirtschaftslage 
durch  Syndikatsbildungen  dann  bedroht  wird,  wenn  diese  zu  Pri¬ 
vatmonopolisierungen  ausarten  und  die  Vereinigungen  ihre  Macht 
zum  Schaden  der  gesamten  Volkswirtschaft  mißbrauchen,  so  darf 
doch  nicht  übersehen  werden,  daß  bei  vernünftiger  Anwendung  der 
Grundsätze  einer  geordneten  Volkswirtschaft,  die  nötigenfalls  auf 
dem  Wege  der  Gesetzgebung  erzwungen  werden  kann,  die  wirt¬ 
schaftlichen  Vorteile  der  Syndikate  und  Kartelle  ganz  erheblich 
r  überwiegen. 

Wirtschaftliche  Zusammenschlüsse  der  einzelnen  Unterneh¬ 
mungen  haben  den  Zweck,  die  Ertragsfähigkeit  der  Betriebe  ihrer 
Mitglieder  zu  fördern,  und  zwar  suchen  sie  dies  in  der  Regel  auf 
drei  Wegen  zu  erreichen:  sie  erstreben  eine  Herabsetzung  der  Her¬ 
stellungskosten,  sodann  Steigerung  des  Absatzes  und  schließlich  Er¬ 
höhung  der  Preise. 

Die  Minderung  der  Herstellungskosten  wird  erreicht  durch  die 
Verringerung  oder  gar  durch  die  vollständige  Ausschaltung  der 
Kosten  des  Wettbewerbes,  durch  die  Verbilligung  der  Einkaufs-  und 
Verkaufstätigkeit  dadurch,  daß  an  die  Stelle  des  Einzelnen  eine 
Mehrheit  oder  Gesamtheit  tritt,  durch  die  Verminderung  der 
Frachtkosten  infolge  Zuweisung  bestimmter  Gebiete  an  bestimmte 
Werke  zur  ausschließlichen  Belieferung,  durch  Verbesserungen  in 
der  Herstellungsweise  infolge  Spezialisierung  und  Zuweisung  be¬ 
stimmter  Aufträge  an  die  geeignetsten  Unternehmungen.  Ferner 
ermöglicht  der  Zusammenschluß  eine  bessere  und  vorteilhaftere 
Verwertung  von  Nebenerzeugnissen;  er  erleichtert  auch  für  den 
Einzelnen  den  Kredit  und  ermöglicht  eine  sicherere  und  zuverlässi¬ 
gere  Aufstellung  der  Selbst-  und  Herstellungskosten. 

Einem  Syndikat  oder  Kartelle  ist  es,  da  sie  sowohl  in  schlech¬ 
ten  als  auch  in  guten  Zeiten  den  Markt  besser  als  der  Einzelne 
übersehen,  leichter  möglich,  die  Absatzverhältnisse  zu  regeln,  d.  h. 
den  Absatz  zu  erweitern  oder  zu  beschränken.  Sie  erweitern  den 
Absatz  dadurch,  daß  sie  den  in  Betracht  kommenden  Kreis  der  Ab¬ 
nehmer  und  Verbraucher  ständig  über  die  Vorteile  und  den  Nutzen 
der  Verwendung  der  Erzeugnisse  gerade  ihrer  Mitglieder  aufklären 


und  zu  gewinnen  suchen,  also  zugunsten  des  Absatzes  ihrer  Werke 
ropaganda  machen.  La  sie  sich  m  einen  besseren  und  einwand¬ 
freien  Nachrichtendienst  über  die  Entwickelung  des  Marktes  ein- 
richton  können,  sind  sie  in  der  Lage,  dis  Erzeugung  ihrer  Betriebe 
nort  am  den  Markt  zu  bringen,  wo  Nachfrage  und  Bedarf  in  lohnen¬ 
dem  Umfange  vorhanden  sind  und  sich  zurzeit  die  Absatzverhält- 
nisse  am  günstigsten  gestaltet  haben.  Sie  schützen  aber  auch  den 
e:  meinen  Unternehmer  in  der  Wanrung  seines  Absatzgebietes  inso- 
ern  als  sie  in  Streildällen  oder  sonst  bei  Arbeiterbewegungen  ver- 
h Indern,  daß  andere  Betriebe  den  Absatz  des  betroffenen  Werkes 

an  sich  zu  ziehen  suchen  und  so  für  dasselbe  eine  Zwangslage 
schaffen. 


ime  scnwierigste  Aufgabe,  die  den  Syndikaten,  Kartellen  um 
Verkaufsvereinigungen  gestellt  wird,  ist  die  Frage  der  Preisbildung 
sie  ist  es,  die  häufig  den  Zusammenschluß  überhaupt  unmöglicl 
macht  oder  bereits  bestehende  Organisationen  wieder  zur  Auf¬ 
lösung  bringt.  Man  läßt  dabei  oft  außer  acht,  daß  sich  manchei 
Außenseiter  ebenfalls  nach  den  Preisen  des  Kartells  richtet,  so  dal. 
auch  auf  diesem  Wege  eine  Gesundung  des  Marktes  herbeigeführ 
werden  kann.  Das  Syndikat  oder  Kartell  kann  natürlich  nicht  hin¬ 
dern,  daß  beim  Nachlassen  der  Nachfrage,  beim  Aufhören  des  Be 
darfs  die  Preise  zurückgehen,  da  es  eben  auf  die  Gestaltung  dei 
Marktverhältnisse  anders  als  durch  Anregung  der  Nachfrage  mii 
Hilfe  billigerer  Preise  nicht  einwirken  kann.  Preisunterschiede  zwi¬ 
schen  guten  und  schlechten  Zeiten  werden  stets  bestehen  bleiben 
auch  dann,  wenn  etwa  für  eine  Industrie  ein  Monopol  vorhanden  ist 
Bei  freiem  Wettbewerbe  aber  handelt  der  Unternehmer  in  Zeiten 
wirtschaftlichen  Niederganges  gewöhnlich  nach  dem  Grundsätze 
..großer  Umsatz,  kleiner  Nutzen“,  und  dabei  wird  meist  in  das  Ab¬ 
satzgebiet  des  Wettbewerbers  übergegriffen,  und  zwar  durch 
Unterbietung.  Die  Preise  sinken  dann  in  der  Regel  nur  noch  tiefer. 
Das  Syndikat  und  Kartell  beschränkt  dagegen  unter  Umständen  den 
Absatz,  um  den  Preis  hochhalten  zu  können;  entscheidend  müssen 
freilich  auch  hierbei  die  Grundsätze  der  Rentabilitätsberechnung 
bleiben.  Das  Kartell  kann  in  Zeiten  der  wirtschaftlichen  Notlage, 
also  vor  allem  dann,  wenn  die  Preise,  welche  Abnehmer  und  Ver¬ 
braucher  zu  zahlen  bereit  sind,  so  tief  gesunken  sind,  daß  sie  kaum 
noch  zur  Deckung  der  Herstellungskosten  ausreichen,  durch  die 
-tillegung  einer  Anzahl  Betriebe,  deren  Besitzer  von  ihm  entschä¬ 
digt  werden,  das  Angebot  einschränken  und  dadurch  die  Befriedi¬ 
gung  der  Nachfrage  einengen.  Auf  diesem  Wege  ist  dann  eine  an¬ 
gemessene  Erhöhung  der  Preise  durchzusetzen,  so  daß  auch  dem 
Hersteller  ein  mäßiger  Gewinn  aus  seiner  Tätigkeit  verbleibt. 

— o-  -. 


Das  Abrollen  der  Porzellanglasur. 

Mit  dem  besten  Willen  war  die  Abhandlung  von  Hertwig  in 
Nr.  38  nicht  so  zu  verstehen,  wie  dieselbe  gemeint  sein  soll.  Hert¬ 
wig  führte  damals  aus: 

1.  ,,Eine  noch  nie  beobachtete  Hauptursache  ist  der  Schwind¬ 
prozeß  während  des  Brennganges.  2.  Die  eigentliche  und  wichtigste 
Ursache  des  Abrollens,  die  Schwindung  im  Feuer.  3.  Diese  Ursache 
ist  im  Schwindprozeß  begründet.“ 

In  Nr.  44  sagt  aber  Hertwig:  „Volumenveränderungen  klären 
die  Sache  nicht,  es  ist  eher  eine  Strukturveränderung  anzunehmen.“ 
Diesen  letzten  Satz  kann  man  wohl  schwerlich  mit  den  ersten  drei 
Bemerkungen  in  einen  Topf  bringen.  Warum  Hertwig  die  Luxus- 
porzellan-Industrie  nennt,  ist  mir  nicht  recht  begreiflich;  ich  habe 
dieselbe  doch  nicht  als  Gegenbeispiel  genannt. 

Heitwig  vermutet  also  Strukturveränderungen;  das  konnte 
man  allerdings  nicht  wissen.  Diese  Vermutung  ändert  auch  die 
ganze  Sachlage,  nur  wird  sie  schwerlich  zu  beweisen  sein,  denn 
Dünnschliffe  würden  nur  die  Struktur  zeigen,  die  der  Körper  im  er¬ 
kalteten  Zustande  angenommen  hat. 

Daß  ich  die  Sache  nicht  so  einfach  annehme,  wie  sich  Hertwig 
ausdi  iickt,  sondern  daß  ich  mich  mit  der  Feuerschwindung  und  Aus¬ 
dehnung  schon  etwas  eingehender  beschäftigt  habe,  werde  ich,  wie 
schon  angekündigt,  demnächst  in  der  Keramischen  Rundschau  be¬ 
kannt  geben.  Im  übrigen  halte  -ich  meine  Antwort  in  Nr.  42  im  vol¬ 
len  Umfange  aufrecht.  Ernst  Klein. 

Wir  schließen  hiermit  die  Erörterung,  soweit  nicht  neue' tat¬ 
sächliche  Gesichtspunkte  angeführt  werden  können. 

Die  Schriftleitung. 

Die  Lohntüte. 

§  134  Abs.  2  der  Gewerbeordnung  in  der  Fassung  der  Novelle 
vom  27.  Dezember  1911  schreibt  vor,  daß  den  Arbeitern  bei  der 
regelmäßigen  Lohnzahlung  ein  schriftlicher  Beleg  über  den  Betrag 
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des  verdienten  Lohnes  und  der  einzelnen  Arten  der  vorgenommenen 
Abzüge  auszuhändigen  ist,  und  zwar  werden  als  Beispiele  solcher 
Belege  vom  Gesetze  selbst  Lohnzettel,  Lohntüten*),  Lohnbücher 
usw.  aufgeführt.  Diese  Lohnbücher  usw.  aber  unterscheiden  sich 
wesentlich  von  den  Lohntüten  bezw.  Lohnzetteln  des  §  114  a,  die 
der  Bundesrat  für  bestimmte  Gewerbe  vorschreiben  kann;  denn 
sie  sollen,  wie  aus  §  134  deutlich  hervorgeht,  über  den  verdienten, 
nicht  aber,  wie  jene,  über  den  noch  zu  verdienenden  Lohn  Auf¬ 
schluß  geben.  Die  Nichtbeachtung  der  Vorschrift  des  §  134  Abs  2 
ist  gemäß  §  150  Abs.  1  Ziff.  2  unter  Strafe  gestellt,  und  zwar  kann 
für  jeden  Fall  jeder  Gesetzesverletzung  auf  Geldstrafe  bis  zu  20  M 
und  im  Unvermögensfalle  auf  Haft  bis  zu  drei  Tagen  erkannt  werden. 

Der  Zweck  der  neuen  Vorschrift  geht  dahin,  den  Arbeiter  bei 
Empfangnahme  des  Lohnes  in  die  Lage  zu  versetzen,  nachzuprüfen, 
ob  die  Lohnberechnung  richtig  ist,  insbesondere  ob  die  etwaigen 
Abzüge  auch  seiner  Ansicht  nach  gerechtfertigt  sind.  Irgendeine 
rechtserhebliche  Wirkung  hat  aber  die  Empfangnahme  des  Lohn¬ 
zettels  oder  der  Lohntüte  durch  den  Arbeiter  nicht;  vor  allem  kann 
der  Arbeitgeber  bezw.  sein  Stellvertreter  darin,  selbst  wenn  die 
Entgegennahme  ohne  Widerspruch  und  ohne  Vorbehalt  der  Rechte 
erfolgte,  keine  vom  Arbeiter  stillschweigend  erklärte  Entlastung 
erblicken.  Der  Arbeiter  hat  nicht,  wie  das  sonst  unter  gleichen 
Voraussetzungen  im  Rechtsleben  der  Fall  ist,  die  eigentlich  selbst¬ 
verständliche  Pflicht,  Berechnung  und  Lohnsumme  sofort  zu  prüfen 
und  etwaige  Unzustimmigkeiten  sofort  zu  rügen. 

Dazu  ist  er,  wie  ein  Anfang  April  d.  J.  ergangenes  Urteil  des 
Berliner  Gewerbegerichts  entschieden  hat,  auch  dann  nicht  ver¬ 
pflichtet,  wenn  die  Lohntüte,  wie  es  in  dem  der  Entscheidung  zu¬ 
grunde  liegenden  Falle  zutraf,  etwa  einen  Aufdruck  folgenden  In¬ 
halts  trägt:  „Einliegender  Lohnbetrag  ist  in  Gegenwart  des  Zahl¬ 
meisters  zu  prüfen;  nachträgliche  Reklamationen  bleiben  unbe¬ 
rücksichtigt.“ 

Der  in  Frage  kommende  Arbeiter  behauptete  nachträglich, 
d.  h.  ganz  erhebliche  Zeit  nach  der  Lohnzahlung,  statt  40  M  35  Pfg. 
nur  35  Pfg.  in  der  Lohntüte  vorgefunden  zu  haben.  Der  Arbeit¬ 
geber  stützte  sich  auf  den  Aufdruck  auf  der  Lohntüte  und  wies  den 
Anspruch  des  Arbeiters  auf  nochmalige  Zahlung  der  40  M  zurück. 
Das  Gewerbegericht  verurteilte  ihn  jedoch  auf  die  Klage  des  Ar¬ 
beiters  hin.  In  der  Begründung  erklärte  es  den  Aufdruck  für  eine 
einseitige  Erklärung  des  Arbeitgebers,  die  erst  dann  auch  für  den 
Arbeiter  rechtsbindende  Kraft  erlange,  wenn  sie  Bestandteil  des 
Arbeitsvertrages  geworden  sei.  Solange  der  Inhalt  des  Vermerks 
auf  der  Lohntüte  nicht  in  den  Arbeitsvertrag  mit  aufgenommen  ist, 
besagt  die  Erklärung  also  nach  Ansicht  des  Gewerbegerichts  nur, 
daß  der  Arbeitgeber  in  solchen  Fällen  die  Zahlung  verweigern  will, 
nicht  aber,  daß  der  Arbeiter  auf  die  Geltendmachung  der  nachträg¬ 
lichen  Forderung  verzichten  will. 

Auf  eine  Prüfung  der  Frage,  ob  der  Standpunkt  des  Gewerbe¬ 
gerichts  den  Bedürfnissen  des  wirtschaftlichen  Lebens  entspricht, 
soll  nicht  weiter  eingegangen  werden;  es  mag  nur  der  Erwägung  an¬ 
heimgegeben  werden,  ob  nicht  die  gesetzliche  Vorschrift  dringend 
eine  Ergänzung  im  Sinne  jenes  Vermerks  auf  dem  Wege  des  Ge¬ 
wohnheitsrechts  und  der  Übung  erfordert.  Vorläufig  stellt  aber 
die  Bestimmung  des  §  134  Abs.  2  eine  Belastung  des  Arbeitgebers 
dar,  der  keine  Verpflichtung  des  Arbeiters  entspricht.  -o- 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit.  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Bsrichte  dar¬ 
über  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

21c.  A.  22  027.  Träger  für  Hochspannungsleitungen,  bei  wel¬ 
chem  horizontal  nebeneinander  angeordnete  Isolatoren  ihre  Öffnun¬ 
gen  einander  zukehren.  Allgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft.  Ber¬ 
lin.  12.  4.  12. 

24i.  Sch.  38  586.  Zur  Oberluftzuführung  in  Öfen  dienender  hoh¬ 
ler  Schamottestein.  Adolf  Schütz,  Memmingen.  14.  6.  11. 

30g.  B.  64  833.  Tropfglasverschluß.  Karl  Bock,  Driburg. 
18.  10.  11. 

80a.  E.  17  527.  Mischtrommel,  bei  der  das  Gut  während  des 
Umlaufs  in  der  einen  Drehrichtung  in  der  Trommel  verbleibt,  da¬ 
gegen  in  der  anderen  Drehrichtung  ausgetragen  wird.  Eisenwerk 
Gebrüder  Frisch,  Komm.-Ges..  Augsburg.  27.  11.  11. 


*)  Lohntüten  sind  durch  die  Keramische  Rundschau  zu  beziehen. 


Zurücknahme  von  Anmeldungen. 

21c.  Z.  7389.  Isolator  für  Leitungsdrähte  mit  in  einem  Kopf¬ 
schlitz  vorgesehenem  Klemmkörper  und  mit  Gabelstütze  zur  Auf¬ 
nahme  des  Klemmdruckes.  22.  7.  12. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Vollständige  Anleitung  zum  Formen  und  Gießen.  Von  Eduard  Uhlen- 
huth.  7.  Auflage.  Mit  23  Abbildungen.  Wien  und  Leipzig. 

A.  Hartlebens  Verlag.  213  Seiten.  14/19  cm.  Preis  geh.  2  M, 
gebdn.  2,80  M. 

Das  bekannte  Buch  liegt  nunmehr  in  seiner  7.  Auflage  vor.  die 
auf  allen  behandelten  Gebieten  den  Anforderungen  der  Neuzeit  ent¬ 
sprechend  erweitert  worden  ist.  In  der  ersten  Abteilung  sind  die 
Abschnitte  über  die  Verwendung  des  Gipses,  über  elastische  rormen, 
Darstellung  von  Stuck,  Härten  des  Gipses  ausführlicher  behandelt- 
Neu  aufgenommen  ist  die  Herstellung  von  Bronze-  und  Holznachah¬ 
mung  in  Gips  und  die  Herstellung  der  Zelluloidwaren.  In  dem  Ab- 
schnitt  Zement  ist  ein  kurzer  geschichtlicher  Abriß  gegeben,  auch  wird 
die  Herstellung  und  vielseitige  Verwendung  der  verschiedenen  Ze¬ 
mente  besprochen.  Auch  die  Erzeugung  von  Tonwaren  wird  be¬ 
handelt.  In  der  zweiten  Abteilung  sind  die  Ausführungen  über  Le¬ 
gierungen  durch  Ausdehnung  der  I  abeilen  erweitert,  die  Herstellung 
japanischer  Bronzen  und  der  Wachsmodells  für  den  Metallguß  hin¬ 
zugefügt.  Eingehender  wird  auch  die  Eisengießerei  behandelt,  wo¬ 
bei  das  Goldschmidtsche  Thermitverfahren  berücksichtigt  wird.  Der 
Stahlgießerei  ist  ein  besonderer  Abschnitt  gewidmet,  die  Bleigießerei 
neu  aufgenommen.  Den  Schluß  bildet  eine  Anleitung  zur  Reinigung 
und  Konservierung  antiker  Bronzen.  Auch  das  Sachregister  ist  er¬ 
gänzt.  So  wird  auch  die  siebente  Auflage  ihren  Leserkreis  finden. 

Die  Mängelrüge  ln  der  Ton-,  Zement-  und  Kalkindustrie.  Bearbeitet 
von  der  Schriftleitung  der  Tonindustrie-Zeitung.  Berlin  1912. 
Verlag  der  Tonindustrie-Zeitung.  35  Seiten.  10/20  cm.  Preis 
geh.  0,60  M. 

Das  Schriftchen  bespricht  ausführlich  die  gesetzlichen  Be¬ 
stimmungen,  die  auf  die  Mängelrüge  Anwendung  finden,  und  zwar 
geht  es  nicht  nur  auf  die  Vorschriften  des  Bürgerlichen  Gesetz¬ 
buches  ein,  sondern  befaßt  sich  vor  allem  mit  §  377  des  Handels¬ 
gesetzbuches,  der  ja  in  erster  Linie  für  die  Beurteilung  von  Män 
gelt  üge-Streitfällen  aus  dem  kaufmännischen  Verkehr  von  aus¬ 
schlaggebender  Bedeutung  ist.  Bei  der  Darstellung  des  Rechts¬ 
stoffes  berücksichtigt  der  Verfasser  die  Ansichten  der  bekannte¬ 
sten  Kommentatoren  und  begründet  seine  Darlegungen  mit  den  zu 
diesen  Fragen  ergangenen  Entscheidungen  des  Reichsgerichtes  und 
anderer  höherer  Gerichte.  Außerdem  werden  die  Handelsgebräu¬ 
che  nachgewiesen,  die  mit  Gültigkeit  für  einzelne  Orte  oder  für 
ganz  Deutschland  bestehen.  Berücksichtigt  sind  Ziegel  aller  Art, 
Dachziegel,  Klinker,  Verblender,  feuerfeste  Erzeugnisse,  Dek- 
kenziegel,  Wand-  und  Fußbodenplatten,  Kalk,  Kalksandsteine,  Gips, 
Zement,  Kacheln,  Röhren  usw.  Das  ergiebige  Stichwörterverzeich¬ 
nis  läßt  am  besten  den  reichen  Inhalt  des  Schriftchens  erkennen, 
mit  dessen  Herausgabe  den  Baumaterialienverbrauchern,  den  Fa¬ 
brikanten,  den  Händlern,  den  Organisationen  des  Handels,  den  Han¬ 
delsrichtern  usw.  gedient  sein  dürfte. 

Amerikanische  Buchführung.  Von  Regierungsrat  Prof.  Ant.  Schmid. 

3.  verbesserte  Auflage.  Leipzig.  1912.  Verlag  Karl  Ernst 

Poeschel.  114  Seiten.  15/22  cm.  Preis  geb.  2,60  M. 

Das  vorliegende  Buch  eignet  sich  wie  wenig  andere  seiner 
Art  sowohl  als  Lehrbuch  für  den  Schulunterricht  wie  auch  als  Nach- 
schlagebuch  für  den  Praktiker.  In  der  neuen  Auflage  wird  die  An¬ 
wendung  der  amerikanischen  Buchführung  als  Kontrollbuchführung 
in  umfangreichen  Betrieben  eingehender  behandelt,  weil  sie  sich  in 
dieser  Verwendung  selbst  bei  den  größten  Unternehmungen  beson¬ 
ders  bewährt  hat.  So  erfüllt  das  Werk  in  seiner  neuen  Auflage 
vollkommen  die  gestellte  Aufgabe  und  wird  sich  sicher  zu  seiner 
vielen  alten  Freunden  noch  manchen  neuen  hinzuerwerben. 

Winke,  die  geschäftlich  nützen.  Praktische  Ratschläge  für  Ge 
schäftsleute  aller  Branchen.  Von  Albert  Steinhage.  Leipzig 
Verlag  von  Schäfer  &  Schönfelder.  111  Seiten,  14X22  cm.  Prei- 
geh.  2  M. 

Wohl  nur  wenige  Kaufleute  haben,  wenn  sie  ihr  Tagewerk  ge 
tan,  Ruhe  und  Sammlung  genug,  sich  mit  mehr  oder  weniger  um 
fangreichen  Büchern  zu  beschäftigen.  Meist  sind  diese  Bücher  auci 
von  Gelehrten  geschrieben,  deren  Gedankenflug  oft  nur  solche  fol 
gen  können,  die  fast  den  gleichen  Bildungsgang  wie  der  Verfasse 
beschritten  haben.  Beide  Fehler  will  Albert  Steinhage  vermeider 
In  kurzen,  dabei  klar  und  verständig  geschriebenen  Aufsätzen,  de 
nen  man  anspürt,  daß  sie  ein  Fachmann  geschrieben  hat.  will  e 
über  alle  Fragen,  die  dem  Kaufmann  aufstoßen.  Aufschluß  gebet 
Außer  den  Abhandlungen  über  Rechtsfragen  im  Geschäftsverkeh) 
Firmenrecht  und  Handelsregister  seien  vor  allem  die  unter  de 
Überschrift  „Aus  der  Rüstkammer  des  Geschäftsmannes“  besonde 
rer  Beachtung  empfohlen. 
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Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  r  ragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
irmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  222.  Glasurfreie  Stellen  bei  dekoriertem  Steingut.  Mein 
Steingut  wird  mit  Unterglasurbildern  dekoriert.  Diese  werden  erst 
in  der  Muffel  wie  üblich  verglüht  und  dann  glasiert.  Viele  Stücke 
ze!gen  nach  dem  Glattbrande  kleine  oder  größere  Stellen,  an  denen 
die  Glasur  fehlt,  und  solche  Stellen  sind  nur  da,  wo  sich  die  Unter¬ 
glasurbilder  befinden.  Nicht  immer  ist  der  Fehler  gleich  schlimm, 
und  ein  Glattbrand  liefert  viel  bessere  Waren  als  der  andere.  Ich 
habe  schon  bemerkt,  daß  der  Fehler  schlimmer  ist,  wenn  während 
des  Brennens  zuviel  Luft  zugeführt  wurde,  und  die  Kapseln,  welche 
dicht  an  den  Ausfuhrkanälen  des  Ofens  stehen,  sind  immer  am 
schlimmsten.  Wenn  eine  Kapsel  im  Ofen  „Rauch  hat“,  dann  sind 
al  e  vVaren  aus  dieser  Kapsel  stark  mit  fehlerhaften  Stellen  bedeckt 
Wie  kann  ich  diesen  Fehler  beseitigen? 

Frage  223.  Vorbereitung  der  Farbe  für  Stempeldruck.  Ich  will 
Steingut  durch  Stempeldruck  verzieren.  Womit  muß  dazu  die 
Farbe  gemengt  werden?  Wie  und  worauf  muß  ich  die  Farbe  gleich¬ 
mäßig  anreiben,  damit  die  Stempel  gerade  genug  Farbe  annehmen’ 
Frage  224.  Masseversatz  für  Porzellan.  Wir  bitten  um  An¬ 
gabe  eines  Masseversatzes  mit  oder  ohne  Pegmatit  für  Segerkegel 
14,  zu  dem  der  in  Nr.  44  auf  Seite  484  mitgeteilte  Glasurversatz  für 
die  beste,  nie  abrollende  Glasur  paßt. 

Frage  225.  Scharffeuergelb  für  Porzellan.  Läßt  sich  bei  redu¬ 
zierendem  Brande  bei  Segerkegel  13—14  ein  schönes  Unterglasurgelb 
erzielen  (Staub-  oder  Lösungsfarbe)? 

Frage  226.  Scharffeuerfarben  für  Porzellan.  Arbeitet  es  sich 
im  allgemeinen  besser  mit  Staub-  oder  Lösungsfarben  auf  Porzel¬ 
lan?  Ist  es  richtig,  daß  in  letzter  Zeit  die  Lösungsfarhen  fast  ganz 
durch  Staubfarben  ersetzt  worden  sind? 

Frage  227.  Entwässern  von  Salzen.  Wie  macht  man  Nitrate 
und  Chloride  wasserfrei,  ohne  daß  die  Löslichkeit  der  Salze  verloren 
geht? 

Frage  228.  Fällen  von  Salzen.  Wie  werden  aus  wässerigen 
Lösungen  der  Nitrate  oder  Chloride  die  Oxyde  ausgefällt’  Ist  das 
Fällungsmittel  für  alle  Metalle  gleich?  Wie  behandelt  man  die  ge¬ 
fällten  Oxyde? 

Frage  229.  Gießbüchsenmalerei.  Was  versteht  man  unter 
Gießbüchsenmalerei? 

Frage  230.  ln  ätherischen  ölen  lösliche  Wismutverbindungen. 

Welche  Wismutverbindungen  sind  am  leichtesten  in  ätherischen 
Oien  löslich? 

Frage  231.  Flußmittelversatz  von  Pudermetallen.  Wie  ist  bei 

Pudergold,  Puderplatin  und  Pudersilber  das  Verhältnis  zwischen 
Metall  und  Flußmittel?  Welches  Metall  dient  als  Fluß  und  in  wel- 
eher  Form  (Oxyd,  Salz  oder  Metall)?  Wird  es  mit  dem  Gold  usw 
legiert? 

Antworten. 

Zu  Frage  211.  Patina.  Fünfte  Antwort.  Nachstehend  ein  Gla¬ 
surversatz  für  Silberschmelze  (Segerkegel  010),  der  schöne  Patina¬ 
wirkung  gibt: 

200,7  Bleiglätte 
8,4  Magnesit 

90,0  Sand  von  Hohenbocka. 

90,0  Sand  von  Hohenbocka, 

Diese  Glasur  wird  mit  7  v.  H.  Rutil  und  2  v.  H.  Kupferoxyd 
versetzt.  Mehr  bronzefarbene  Töne  erhält  man  durch  2  v.  H.  Nickel¬ 
karbonat,  2  v.  H.  Kupferoxyd  und  8  v.  H.  Rutil. 

Zu  Frage  213.  Haarrisse  im  Gußemail.  Dritte  Antwort.  Daß 
die  emaillierten  Wannen  haarrissig  werden,  liegt  daran,  daß  das 
Weiß  und  das  Grundemai!  der  Ausdehnung  des  Gußeisens  nicht  ent¬ 
sprechen.  Da  eine  Änderung  des  Deckemails  mit  mehr  Schwierig¬ 
keiten  verbunden  ist  als  beim  Grundemail,  so  rate  ich  Ihnen,  bei 
diesem  Versuche  anzustellen  und  dem  Grundemail  mehr  Ouarz  und 
Ton  zuzusetzen  oder  auch  deren  Gehalt  zu  verringern.  Auch  darf 
der  Grund  nicht  bei  zu  schwacher  Hitze  eingebrannt  werden,  da  sich 
sonst  leicht  zwischen  Eisen  und  Grundemail  eine  dünne  Zunder- 
schicht  bildet,  die  ebenfalls  zu  Haarrissen  Veranlassung  gibt. 

Zu  Frage  215.  Schmelztiegel  für  Eisenemail.  Sechste  Ant¬ 
wort.  Ich  beziehe  seit  Jahren  Emailschmelztiegel  von  der  Firma 
Wilhelm  Gundlach  &  Sohn  in  Großalmerode.  Vor  dem  Gebrauch, 
d.  h.  dpm  Einbauen  in  den  Schmelzofen,  werden  die  Tiegel  gut  aus¬ 
getrocknet  und  mit  einem  schwer  schmelzenden  Email  in  trocknem 
warmen  Zustande  dünn  überpudert  und  dann  stark  erhitzt,  so  daß 
sich  die  Tiegel  mit  einer  widerstandsfähigen  Glasur  überziehen.  Es 
wird  hierdurch  verhindert,  daß  irgendwie  Bestandteile  der  Email¬ 
mischung  in  die  Poren  des  Tiegels  eindringen  und  von  hier  aus  die 
Wandungen  zerstören  können.  Wenn  sich  im  Laufe  der  Schmelze 
die  Bodenlöcher  stark  erweitern,  lege  ich  kleine  runde  Kugelflint¬ 
steine  in  die  Tiegel,  um  ein  direktes  Durchfallen  der  Emailmischung 
zu  verhindern.  Bei  dieser  Behandlung  ist  meiner  Erfahrung  nach 
1  ein  Ausfressen  in  den  Wandungen  ausgeschlossen. 


Zu  Frage  217.  Formen  für  Poliergold.  Diese  Frage  ist  nicht 
recht  zu  verstehen.  Sie  meinen  gewiß  das  Aufbewahren  des  ver¬ 
liehenen  Poliergoldes.  Das  Goldpulver  wird  zunächst  mit  basisch 
s.alPetersa^r.erri  Wismut  als  Flußmittel  versetzt.  Hauptsache  ist, 
daß  das  Wismutoxyd  vollständig  frei  von  Nickel  und  Kupfer  ist, 
denn  schon  ein  Tausendstel  des  letzteren  stellt  eine  gute  Vergoldung 
m  Trage.  Dieses  mit  Terpentinöl  verriebene  Gemenge  wird  vor 
dem  Gebrauche  mit  Dicköl  versetzt.  Das  Aufbewahren  des  nur  mit 
1  erpentinol  verriebenen  Goldes  geschieht  in  Glasflaschen  oder  in 
oben  abgeschliffenen  Reibschalen  aus  Glas  oder  Porzellan,  welche 
sich  ganz  dicht  abdecken  lassen. 

f..?lV^ra/'e  Bau  von  Gaskanälen.  Wollte  man  diese  Frage 
ausführlich  beantworten,  so  würde  dies  weit  über  den  Rahmen  des 
rragekastens  hinausgehen,  außerdem  sind  auf  jeder  sachgemäß  an¬ 
gefertigten  Konstruktionszeichnung  die  wichtigen  Momente  hervor¬ 
gehoben.  Zunächst  muß  sich  die  Sohle  eines  Gaszuleitungskanales 
von  der  Abzweigung  vom  Gassammelkanal  bis  zum  Verbrauchsort 
steigend  verhalten.  Wie  bekannt,  scheiden  alle  unsere  in  Gas  zer¬ 
setzten  Brennstoffe  mehr  oder  weniger  wässerige  Bestandteile  ab, 
w  eiche  sich  in  den  Gaskanälen  ablagern  und  den  Kanalquerschnitt 
verengen.  Um  diese  Ausscheidungen  möglichst  an  einem  Ort  zu 
sammeln,  läßt  man  das  Gas,  wenn  es  den  Gassammelkanal  verläßt, 
einen  Gasreiniger  passieren.  Unter  diesem  Gasreiniger  ordnet  man 
einen  Teerfang  mit  kontinuierlichem  Ablauf  an.  Von  diesem  Teer¬ 
fang  an  werden,  alle  3  m  Teersenken  angelegt,  in  welchen  sich  die 
wässerigen  Ausscheidungen  sammeln;  die  Entleerung  geschieht 
d ti i c h  Ausschöpfen;  gestatten  es  die  örtlichen  Verhältnise,  so  ge¬ 
schieht  die  Entfernung  des  Teeres  auch  durch  Gullys.  Diese  Teer¬ 
senken,  deren  lichte  Breite  40  cm  beträgt,  sind  mit  dreiteiligen 
gußeisernen  Platten  abgedeckt,  die  mit  Sand  abgedichtet  werden 
Diese  leicht  beweglichen  dreiteiligen  Platten  wirken  bei  etwa  vor¬ 
kommenden  Explosionen  als  Sicherheitskappen.  Beim  Bau  der 
Gaskanäle  sind  alle  scharfen  Ecken  zu  vermeiden;  jede  Ecke  muß 
ausgiebig  abgerundet  sein.  Die  Schamotteverkleidung  sowie  das 
Schamottsgewölbe  der  Gaskanäle  sind  sehr  sauber  zu  verfugen,  da¬ 
mit  jede  Reibung  des  Gases  vermieden  wird.  Die  Anordnung  der 
Gaskanäle  soll  so  gewählt  werden,  daß  sie  vollständig  trocken  lie¬ 
gen;  ebenso  müssen  sie  gegen  jede  Erschütterung  geschützt  sein 

Zweite  Antwort.  Unter  Hüttenflur  liegende  Gaskanäle  müssen 
vor  allen  Dingen  wasserfrei  liegen  und.  wenn  sie  an  feuchte  Stellen 
kommen,  gut  isoliert  werden.  Das  Mauerwerk  muß  namentlich  nach 
oben,  nach  dem  Hüttenflur  zu.  sehr  dicht  sein.  Es  empfiehlt  sich 
deshalb,  zwei  13  cm  starke  Gewölbe  zu  schlagen  und  den  Mörtel 
für  das  .zweite  Gewölbe  aus  Teer,  Häcksel  usw.  herzustellen. 

Dritte  Antwort.  Beim  Bau  von  Kanälen  zum  Fortleiten  von 
Generatorgasen  sind  sehr  verschiedene  Momente  zu  beachten. 
Zunächst  ist  zu  berücksichtigen,  ob  es  sich  um  Steinkohlengase  oder 
um  Braunkohlengase  oder  um  Holz-  oder  Torfgas  handelt.  Als  all¬ 
gemein  gültige  Regel  muß  gelten,  daß  man  die  Kanäle  weit  genug 
ausführt,  denn  erstens  ist  die  Reibung  der  Gase  in  solchen  Kanälen 
gering  und  deshalb  der  Zufluß  der  Gase  nach  der  Verbrennungsstelle 
recht  flott.  Auch  machen  sich  Windstöße  weniger  bemerkbar,  wenn 
die  Kanäle  recht  weit  sind,  denn  sie  wirken  gewissermaßen  wie  ein 
Gasreservoir.  Soweit  die  Kanäle  unter  dem  Hüttenflur  liegen,  ist  es 
notwendig,  sie  nicht  unter  40  cm  stark  zu  decken,  damit  nicht  so 
viel  Wärme  aus  den  Kanälen  entweichen  kann  und  das  Umhergehen 
der  Arbeiter  auf  den  heißen  Kanalgewölben  nicht  zu  sehr  erschwert 
wird.  Bei  Steinkohlengasen  schlagen  sich  gewöhnlich  die  Unreinig¬ 
keiten  in  Gestalt  von  Rußflocken  nieder,  die  je  nach  der  Beschaf¬ 
fenheit  und  der  Temperatur  der  Gase  mehr  oder  weniger  fest  an¬ 
brennen.  Das  Entfernen  der  sich  stets  reichlich  abscheidenden  Un¬ 
reinigkeiten  bereitet  mitunter  insofern  Schwierigkeiten,  als  sich  die¬ 
selben  leicht  entzünden.  Aus  diesem  Grunde  ist  es  auch  notwendig, 

1  echt  viele  Öffnungen  zum  Reinigen  der  Gasleitungen  vorzusehen. 
Man  legt  gewöhnlich  in  geraden  Kanälen  in  Abständen  von  3  m  je 
ein  Putzloch  an,  (fcmit  man  von  einem  Putzloch  zum  anderen  mit 
Krücken  hinreichen  kann.  Bei  Braunkohlengasen,  besonders  sol¬ 
chen,  die  aus  böhmischer  Braunkohle  stammen,  schlägt  sich  ge¬ 
wöhnlich  viel  Teer  nieder.  In  der  Nähe  des  Gaserzeugers,  wo  die 
Gase  am  heißesten  sind.,  pflegt  der  sich  niederschlagende  Teer  ge¬ 
wöhnlich  hart  zu  werden  und  stark  aufzukochen.  Kühlt  sich  der 
Teer  in  längeren  Kanalwegen  ab,  so  bleibt  er  flüssig.  Hier  muß  da¬ 
für  gesorgt  werden,  daß  der  flüssige  Teer  sich  an  einer  vertieften 
Stelle  sammeln  kann,  um  von  dort  aus  abgeleitet  oder  ausgeschöpft 
zu  werden.  Bei  nassen  Braunkohlen,  Holz  und  Torf  entstehen  stets 
sehr  feuchte  Gase,  deren  Kondensationsprodukte  stets  abgeleitet 
werden  müssen.  Bei  300 — 400°  heißen  Gasen  genügen  nach  gewöhn¬ 
liche  Ziegel,  wenn  solche  von  guter  Qualität  sind;  für  die  Gewölbe 
wären  25  cm  starke  Gewölbe  aus  gewöhnlichen  Schamottesteinen 
vorzusehen.  An  Stellen,  wo  die  Arbeiter  dauernd  stehen  müssen, 
wäre  das  Gewölbe  zweckmäßig  mit  den  sogenannten  Caloritsteinen 
zu  bedecken;  es  sind  dies  feuerbeständige  Steine,  welche  die 
Wärme  schlecht  leiten. 

Zu  Frage  219.  Anbacken  von  Töpfergeschirr.  Wenn  die  Gla¬ 
sur  trotz  der  zwischengelegten  Stege  noch  bis  auf  den  untenstehen¬ 
den  Topf  herabläuft  und  das  Anbacken  verursacht,  so  kann  die  Ur¬ 
sache  nur  darin  liegen,  daß  die  Glasur  zu  dünnflüssig  ist  oder  daß 
die  Geschirre  zu  dick  glasiert  werden.  Wahrscheinlich  ist  der 
Brand  auch  reichlich  hoch.  Leider  geben  Sie  die  Zusammensetzung 
der  Glasur  nicht  an,  so  daß  Ihnen  nur  ganz  allgemeine  Ratschläge 
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gegeben  werden  können.  Verarbeiten  Sie  eine  Lehmglasur,  die 
durch  Zusatz  von  Mennige,  Glätte,  Bleierz  oder  Soda  leichtflüssige! 
gemacht  ist,  so  müssen  Sie  von  den  genannten  Flußmitteln  so  viel 
weniger  zusetzen,  daß  das  Fließen  aufhört.  Verwenden  Sie  da¬ 
gegen  eine  Bleiglasur  aus  Mennige,  Glätte  oder  Bleierz  mit  band, 
so  empfiehlt  es  sich,  der  Glasur  so  viel  Ton  zuzusetzen,  bis  sie  ge¬ 
nügend  zähflüssig  ist  und  nicht  mehr  so  stark  fließt.  Eine  Erniedri¬ 
gung  der  Brenntemperatur  würden  wir  Ihnen  nicht  empfehlen,  da 
dadurch  die  Güte  des  Geschirrs  beeinträchtigt  wird.  Durch  Ab¬ 
änderung  der  Glasur  in  dem  angegebenen  Sinne  wird  diese  zugleich 
widerstandsfähiger  und  gibt  beim  Gebrauch  nicht  so  leicht  Blei  ab. 

Zweite  Antwort.  Das  Anbacken  der  einzelnen  Stücke  Ihrer 
Fabrikate  können  Sie  nur  dann  vermeiden,  wenn  Sie  die  Sachen  in 
Kapseln  brennen  oder  zwischen  Stützen  und  Platten. 

Dritte  Antwort.  Da  Ihre  Glasur  allem  Anschein  nach  viel  zu 
leichtflüssig  ist,  so  wird  der  Fehler  des  Anbackens  natürlich  immei 
schwer  zu  vermeiden  sein.  In  allen  Fällen,  wo  es  sich  um  Glasur¬ 
fehler  irgend  welcher  Art  handelt,  empfiehlt  es  sich  stets,  die  Zu¬ 
sammensetzung  der  Glasur,  die  Brenntemperatui  in  Segei  kegeln  so¬ 
wie  die  Zusammensetzung  der  Masse  anzugeben.  Nur  dann  können 
einigermaßen  zuverlässige  Winke  zur  Beseitigung  der  Fehler  ge¬ 
geben  werden.  So  kann  Ihnen  nur  vorgeschlagen  werden,  etwas 
schwächer  zu  brennen  oder  die  Glasur  durch  Zusatz  von  Ton  oder 
Sand  schwerer  schmelzbar  zu  machen. 

Vierte  Antwort.  Wenn  Sie  Ihre  Glasur  nicht  strenger  machen 
können,  so  daß  dadurch  das  Abfließen  beseitigt  wird,  so  bleibt  Ihnen 
weiter  nichts  übrig,  als  die  Kochgeschirre  auf  Platten  mit  Scha- 
mottestützen  zu  füllen.  Sie  legen  den  Steg  (die  Pinne)  auf  die 
Platte,  die  natürlich  infolge  der  abfließenden  Glasur  stets  erneuert 
werden  müßte.  Das  Einfüllen  gleicht  der  Fülltechnik  der  Muffel¬ 
brennerei.  Sie  ist  umständlicher,  beseitigt  aber  den  Fehler  des  Ab- 
fließens  gründlich.  Ich  nehme  aber  sicher  an.  daß  die  Wahl  einer 
andern  Glasur  vorzuziehen  wäre.  Wenn  Ihnen  die  Umänderung  der 
Glasur  zu  unsicher  erscheint,  wenden  Sie  sich  am  besten  an  ein 
Fachlaboratorium  z.  B.  das  Chemische  Laboratorium  für  Tonindu¬ 
strie,  Prof.  Dr.  H.  Seger  &  E.  Cramer,  Berlin  NW  21. 

Zu  Frage  220.  Fritteofen.  Die  Beschreibung  solcher  kleiner 
Fritteöfen  finden  Sie  in  fast  jedem  Buch  der  Fachliteratur.  Füi  eine 
Leistung  von  50  kg  Steingutfritte  dürfte  sich  am  besten  ein  kleiner 
Flammofen  eignen.  In  einem  solchen  Flammofen  ist  der  eigentliche 
70  cm  lange  und  50  cm  breite  Schmelzraum  durch  eine  steinstarke 
Feuerbrücke  von  der  Feuerung  getrennt.  Die  Mittelachse  der 
Feuerung  liegt  quer  zur  Mittelachse  des  Schmelzraumes.  Die  30  cm 
breite  Feuerung  liegt  mit  der  oberen  Rostkante  40  cm  tiefer  alü 
die  Sohle  des  Schmelzraumes,  während  die  Feuerbrücke  25  cm  übel 
die  Sohle  des  Schmelzraumes  ragt.  Der  Schmelzraum  wird  durch 
eine  schiefe  Ebene,  welche  von  einer  30  cm  langen  Fläche  begrenzt 
wird,  abgeschlossen.  In  dem  ganz  flachen  Gewölbe  befindet  sich 
eine  Öffnung,  durch  welche  die  Frittemischung  aufgegeben  wird. 
Diese  bleibt  teils  auf  der  erhöhten  Fläche  liegen,  teils  verbreitet  sie 
sich  auf  der  Abschrägung  nach  der  Sohle  des  Schmelzraumes.  Sie 
bietet  auf  diese  Weise  dem  kräftigen  Feuerstrom,  der  darüber  hin 
nach  dem  25  cm  im  Quadrat  enthaltenden  Kamin  zieht,  eine  große 
Angriffsfläche.  Durch  die  Einwirkung  der  Flamme  schmilzt  die 
Fritte  fortwährend  von  obenher  ab  und  fließt  nach  der  Ofensohle 
zu,  wo  sie  sich  läutert,  um  dann  in  ein  mit  Wasser  gefülltes  Gefäß 
abgezogen  zu  werden.  Größere  Öfen  werden  mit  Halbgas-  oder 
Druckgasfeuerung  ausgestattet.  Ist  die  Fritte  reich  an  Mennige,  so 
darf  sie  von  der  Flamme  nicht  direkt  berührt  werden. 

Zweite  Antwort.  Zur  Herstellung  von  täglich  50  kg  Stein¬ 
gutfritte  eignet  sich  am  besten  ein  kleiner  Tropftiegelofen,  der  je 
nach  der  Konstruktion  mit  Kohle,  Koks  oder  Gas  beheizt  werden 
kann.  Der  Schornstein  muß  für  einen  derartigen  Ofen  etwa  25X25 
cm  im  Quadrat  oder  rund  weit  sein.  Derartige  Ofen  werden  von 
der  Firma  H.  T.  Padelt.  Leipzig-Schleussig  auch  transportabel  ge¬ 
liefert,  und  Sie  dürften  gut  tun,  sich  einen  solchen  Ofen  gleich  fix 
und  fertig  schicken  zu  lassen. 

Dritte  Antwort.  Eine  Betriebsweise,  bei  der  täglich  nur  50  kg 
Fritte  geschmolzen  werden,  ist  unzweckmäßig.  Es  würde  sich  ganz 
entschieden  empfehlen,  den  Betrieb  so  einzurichten,  daß  der  Bedarf 
an  Fritte  für  einen  ganzen  Monat,  welcher  etwa  1500  kg  betragen 
würde,  in  einigen  Tagen  hintereinander  geschmolzen  wird.  Das 
Schmelzen  der  Fritte  wäre  dann  dergestalt  vorzunehmen,  daß  inner¬ 
halb  einiger  Tage  je  300—400  kg  Fritte  hintereinander  fertigge¬ 
schmolzen  werden,  worauf  der  Ofen  bis  zum  nächsten  Monat  außer 
Betrieb  gesetzt  wird.  Falls  nur  eine  Fritte  gebraucht  wird,  könnte 
das  Schmelzen  in  einem  Wannenofen  erfolgen;  bei  mehreren  Frit¬ 
ten  wäre  der  Betrieb  mit  Schmelzgefäßen  vorzusehen,  wobei  aber 
der  Ofen  ganz  langsam  angewärmt  werden  müßte.  Immerhin  wür¬ 
den  die  einmal  benutzten,  mit  Fritte  in  Berührung  gewesenen 
Schmelzgefäße  nach  jeder  Betriebsperiode  durch  neue  ersetzt  wer¬ 
den  müssen,  denn  glasierte  Schmelzgefäße  vertragen  ein  mehrmali¬ 
ges  Anwärmen  und  Erkalten  nicht.  Solche  Fritteöfen  können  mit 
Halbgasfeuerung  und  Rekuperatoren  eingerichtet  werden;  die  Bau¬ 
kosten  würden  etwa  1000  M  betragen.  Ein  Schornstein  von  8—10  m 
Höhe  würde  genügen,  wenn  der  Schornstein  im  Freien  steht.  Bei 
geschlossener  Bauweise  müßte  der  Kamin  um  2  m  höher  sein,  mit 
einem  freien  Querschnitt  von  20X20  cm,  wenn  nicht  noch  andere 
Feuerungen  in  denselben  Schornstein  münden. 


Vierte  Antwort.  Da  Sie  täglich  50  kg,  also  im  Jahre  etwa 
15  000  kg  Fritte  gebrauchen,  würde  ich  Ihnen  raten,  zeitweise  im 
Tag-  und  Nachtbetrieb  eine  größere  Menge  Fritte  zu  schm  lzen. 
Sie  haben  dabei  den  großen  Vorteil.,  daß  der  Schmelzofen  nicht  so 
oft  angeheizt  zu  werden  braucht  und  dann  länger  in  Glut  bleibt. 
Die  Kohlenersparnis  ist  bei  dieser  Arbeitsweise  beträchtlich,  denn  es 
ist  zu  beachten,  daß  das  Frittengemenge  immer  erst  dann  in  den 
Schmelzofen  eingetragen  werden  darf,  wenn  er  sich  in  Rotglut  be¬ 
findet  Es  ist  nämlich  festgestellt  worden,  daß  die  Borsäure  bei  ! 
100°  flüchtig  ist  und  erst  bei  150°  in  die  feuerfeste  Form  uberge¬ 
führt  wird.  Aus  diesem  Grunde  empfiehlt  es  sich  auch  nicht,  Frit¬ 
ten,  die  freie  Borsäure  enthalten,  in  keramischen  Brennöfen,  die 
langsam  angewärmt  werden,  zu  schmelzen.  Recht  zweckmäßig,  ins¬ 
besondere  zum  Schmelzen  von  bleifreien  und  farbigen  Fritten,  sind  j 
Tiegelschmelzöfen,  die  durch  direkte  Feuerung  oder  auch  durch 
Generatorgas  geheizt  werden.  Der  eigentliche  Brennraum  dieser 
Öfen  wird  durch  ein  Gewölbe  gebildet,  in  dessen  Mitte  hinter-  und 
nebeneinander  2—6  hessische  Tiegel  aus  temperaturbeständiger 
Schamottemasse  aufgestellt  sind.  Diese  Tiegel  haben  am  Boden  I 
eine  Öffnung  von  etwa  10  mm  Durchmesser  und  stehen  über  einer 
Öffnung  auf  der  Sohle  des  Ofens  auf  einem  ringförmigen  Untersatz  I 
aus  Tiegelmasse.  Nachdem  der  Ofen  bezw.  die  Tiegel  in  Rotglut  I 
versetzt  sind,  wird  der  zu  schmelzende  Fritteversatz  durch  in  dem  I 
Ofengewölbe  angebrachte  Öffnungen  in  die  darunter  befindlichen  I 
Tiegel  eingefüllt.  Das  Schmelzen  beginnt  dann  sofort;  die  flüssige  I 
Fritte  sammelt  sich  am  Boden  des  Tiegels  und  tropft  ununterbrochen  I 
durch  die  hier  befindlichen  Löcher  in  untergestellte,  mit  Wasser  ge-  I 
füllte  Gefäße.  In  dem  Maße,  wie  sich  die  Tiegel  entleeren,  wird  I 
von  oben  neues  Gemenge  nachgefüllt.  In  vielen  Fabriken  werden  I 
zum  kontinuierlichen  Schmelzen  von  Fritten  auch  Flammöfen  mit  I 
etwa  3,5  m  langem,  1,5  m  breitem  und  0,75  m  hohem  Herdraum  j 
benutzt,  deren  in  schiefer  Ebene  angeordneter  Boden  aus  teuer- 1 
festen,  möglichst  weißgebrannten  Steinen  hergestellt  wird.  Um  ein  I 
Herausheben  dieser  Steine  durch  die  schmelzende  Fritte  zu  verhin- 1 
dern,  sind  die  Steine,  die  sehr  sorgfältig  gearbeitet,  ganz  glatt  und  I 
nachgepreßt  sein  müssen,  hochkantig  dicht  neben  einander  auf  einer  I 
Mörtelschicht  anzubringen;  die  möglichst  engen  Fugen  sind  mit  fei- 1 
nein  Pulver  aus  gebranntem  Kaolin,  jedoch  nicht  mit  Mörtel  auszu-| 
füllen.  Der  durch  eine  Öffnung  im  Ofengewölbe  in  nicht  zu  starker  I 
Lage  aufgegebene  Fritteversatz  bleibt  auf  der  schiefen  Ebene  lie-i 
gen,  wird  von  der  darüber  hinwegstreichenden  und  unter  dem  Herd-j 
boden  in  fünf  Zügen  nach  dem  Schornstein  ziehenden  Flamme  ge- 1 
schmolzen  und  fließt  dann  in  eine  am  Fuße  der  schiefen  Ebene  an-  j 
gebrachte,  aus  feuerfesten  Steinen  hergestellte  Sammelwanne,  von  I 
wo  aus  die  geschmolzene  Masse  in  einen  mit  Wasser  gefüllten  Bot- 1 
tich  oder  in  ein  gemauertes  Bassin  abgelassen  wird.  Um  eine  Ver-I 
unreinigung  der  Fritte  mit  Flugasche  zu  verhüten,  kann  man  auch  I 
die  Flamme  von  der  Feuerung  aus  unter  die  Herdsohle  leiten  undl 
dann  erst  über  das  Schmelzgut  hinweg  zum  Schornstein  führen.  Diel 
Befeuerung  erfolgt  auf  einfachen  Rosten,  durch  Schüttrostfeuerungl 
oder  auch  mit  Halbgasfeuerung.  Je  nach  der  Schmelzbarkeit  der! 
Fritte  kann  man  ein  Gemenge  von  2 — 300  kg  bei  Verwendung  von! 
böhmischen  Braunkohlen  in  etwa  zwei  Stunden  schmelzen. 
Schmelzbarkeit  w"ird  durch  eine  innige  Trockenmischung  des  Ge-I 
menges  wesentlich  begünstigt.  Dem  Feldspat  gibt  man  Vorteilhaiti 
eine  Korngröße  von  nicht  über  1  mm;  den  Sand  verwendet  man  ml 
natürlichem  Zustande,  also  nicht  gemahlen,  da  er  sonst  leicht  zusam-l 
menbackt  und  das  Schmelzen  des  Gemenges  erschwert.  Perl 
Schornstein  erhält  einen  quadratischen  Querschnitt  von  etwa  30X3(11 
cm  im  Lichten  an  der  oberen  Öffnung  und  eine  Höhe  von  10  inj 
oder  auch  höher,  wenn  dies  die  Lage  des  Schmelzofens  bedingt.  Alsl 
Wandstärke  wählt  man  an  der  Mündung  des  Kamins  einen  halben J 
Normalstein  und  läßt  dis  Mauerstärke  für  je  5  m  Höhe,  von  obeiil 
gemessen,  um  je  eine  halbe  Steinstärke  zunehmen.  Eine  inneiel 
Auskleidung  mit  feuerfesten  Steinen  ist  bis  zu  5—6  m  Höhe  not-l 
wendig.  Weiteren  Aufschluß  über  die  Bauweise  finden  Sie  in  dem! 
gegenwärtig  in  der  Keramischen  Rundschau  erscheinenden  Aufsatz.! 
„Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen“. 

Zu  Frage  221.  Brennstoffverbrauch  beim  Fritten.  Der  Ver¬ 
brauch  an  Brennstoff  richtet  sich  ganz  nach  der  Konstruktion  dir 
Frittöfen,  dsr  Härte  der  Fritte  und  der  Güte  des  Brennstoffes.  Zur 
Erzeugung  einer  gut  geläuterten  Fritte  rechnet  man  im  Flammofen 
mit  direkter  Feuerung  auf  1  hg  Fritte  1 — L2  kg  Kohle. 

Zweite  Antwort.  Der  Brennstoffverbrauch  beim  Fritten  von 
Glasuren  schwankt  selbstverständlich  sehr  stark,  weil  die  Schwer¬ 
oder  Leichtflüssigkeit  der  Glasur,  die  Art  des  Brennstoffes,  uje 
Größe  des  Ofens  und  die  Konstruktion  desselben  eine  große  Roile 
spielen.  Bei  kontinuierlichem  Betrieb  und  einem  einfachen  Ulen 
rechnet  man  mit  etwa  50  kg  Kohle  auf  100  kg  Fritte. 

Dritte  Antwort.  Die  Höhe  des  Brennstoffverbrauches  für  tun 
kg  Fritte  kann  man  nicht  ohne  weiteres  angeben,  denn  er  hängt  von 
verschiedenen  Umständen  ab.  Zunächst  fragt  es  sich,  was  für  ein 
Brennstoff  verwendet  werden  soll,  dann  spricht  die  Art  und  Große 
der  Schmelzanlage  mit  und  schließlich  richtet  sich  der  Brennstoit- 
verbrauch  auch  nach  der  Menge  der  hinter  einander  zu  schmelzen¬ 
den  Fritte.  So  würde  sich  der  Brennstoffverbrauch  bei  einer  Er¬ 
zeugung  von  50  kg  Fritte  am  Tag  auf  200  kg  Steinkohlen  stellen, 
während  zum  täglichen  Schmelzen  von  500  kg  Fritte  auf  100  kg 
Fritte  etwa  120  kg  Steinkohlen  kommen  würden. 
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Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Auszeichnung.  Dem  Töpfergesellen  Franz  Prause  in  Neustadt, 
O.-Schl.  wurde  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  in  Bronze  verliehen. 

Dienstjubiläum.  Sein  25jähriges  Dienstjubiläum  in  der  Stein¬ 
gutfabrik  von  Schmelzer  &  üerike  in  Althaldensleben  feierte  der 
Sortierer  Wilhelm  Behrends  aus  Wedringen. 

Verband  Deutscher  Kachelofen-Fabrikanten.  Zu  den  Be¬ 
schlüssen  der  am  28.  Oktober  d.  J.  in  Berlin  abgehaltenen  außer¬ 
ordentlichen  Verbandsversammlung  ist  nachzutragen,  daß  dem  An¬ 
träge  der  schlesischen  Fabriken,  den  Preis  für  braune  Kacheln  von 
17  auf  18  Pfennige  zu  erhöhen,  zugestimmt  wurde.  Die  Versamm¬ 
lung  war  ferner  damit  einverstanden,  daß  der  Gegenseitigkeitsver¬ 
trag  auch  für  Vorpommern,  Ostpreußen,  den  Rest  von  Hannover, 

.  ferner  Oldenburg,  Lippe  und  Bremen  ab  1.  Januar  1913  in  Kraft  tritt. 
Für  die  Handelsvertragsverhandlungen  wird  der  Verband  dem 
Reichsamt  des  Innern  eine  Sachverständigen-Kommission  in  Vor¬ 
schlag  bringen,  welche  die  Interessen  der  Kachelofenbranche  ver¬ 
treten  soll. 

Zieglerschule  Lauban.  Die  Anzahl  der  bis  zum  1.  November 
zur  Teilnahme  am  Meisterkurse  fest  angemeldeten  Herren  hat  die 
erforderliche  Mindestzahl  überschritten,  so  daß  das  Zustandekom¬ 
men  des  Kurses  auch  in  diesem  Jahre  gesichert  ist.  Der  Kursus  be¬ 
ginnt  bestimmt  am  21.  November,  vormittags  8  Uhr.  und  wird  am 
4.  Dezember,  abends  7  Uhr,  geschlossen.  Jede  gewünschte  Aus¬ 
kunft  über  den  Kursus  wird  seitens  der  Direktion  der  Schule  unver¬ 
züglich  erteilt.  Es  ist  daher  für  jeden  Ziegeleibesitzer,  Betriebs¬ 
leiter  oder  Ziegelmeister,  der  sich  für  die  Veranstaltung  interessiert, 
noch  Zeit,  Erkundigungen  einzuziehen.  Jedoch  empfiehlt  es  sich, 
nicht  länger  damit  zu  warten,  weil  es  schon  vorgekommen  ist,  daß 
für  zu  spät  sich  Meldende  kein  Platz  mehr  verfügbar  war. 

Studienreise.  Eine  Studienreise  machen  gegenwärtig  16  Kon¬ 
sulatspraktikanten  vom  Auswärtigen  Amt  in  Berlin.  Unter  ande¬ 
rem  kamen  sie  auch  nach  Selb,  um  die  Porzellan-Industrie  kennen 
zu  lernen. 

Porzellanfabrik  Plankenhammer  G.  m.  b.  H.,  Floß  i.  Bayern. 

Durch  Rundschreiben  wird  mitgeteilt,  daß  der  Buchhalter  Johann 
Tröger  neben  dem  bisherigen  Geschäftsführer,  Direktor  R.  Seidel 
in  Anerkennung  seiner  langjährigen  Dienste  als  weiterer,  gemein¬ 
schaftlich  mit  dem  bisherigen  Geschäftsführer  vertretungsberech¬ 
tigter  Geschäftsführer  bestellt  ist. 

Hirschberg  i.  Schl.  O.  Fiedler  eröffnete  Langestraße  20  ein 
Spezialgeschäft  echt  Bunzlauer  keramischer  Kunst-Erzeugnisse  . 

Handelsregister-Eintragungen. 

Bischofsheini  a.  d.  Rhön.  Bischofsheimer  Steinzeugfabrik.  G. 
m.  b.  H.  Die  Firma  ist  erloschen. 

Dresden.  Franz  Junckersdorf.  Die  Firma  lautet  künftig: 
Dresdner  Porzellan-Manufaktur  Franz  Junckersdorf. 

Gotha.  Thüringer  Ofen-  und  Wandplattenfabrik  Carl  Merten 
&  Co.  Der  bisherige  Gesellschafter,  Fabrikbesitzer  Carl  Merten 
(Großtabarz)  ist  alleiniger  Inhaber.  Er  fiihrPdas  Geschäft  unter  der 
veränderten  Firma:  Thüringer  Ofen-  und  Wandplattenfabrik  Carl 
Merten  fort.  Die  dem  Maschinentechniker  Hilmar  Merten  erteilte 
Prokura  bleibt  bestehen. 

Münster  i.  Westf.  Mathias  Brück,  Glas-  und  Porzellanwaren¬ 
handlung.  Die  Firma  ist  in  Mathias  Brück,  Kommanditgesellschaft 
geändert.  Persönlich  haftende  Gesellschafter:  Kaufmann  Theodor 
Brück  und  Moritz  Witkop.  Es  ist  ein  Kommandantist  vorhanden. 

Linz  (Oberösterreich).  Josef  Engler,  Pfeifenfabrik  und  Por¬ 
zellanmalerei.  Der  Gesellschafter  Franz  Schweinbach  ist  ausge¬ 
schieden.  Nunmehriger  Alleininhaber  ist  Ferdinand  Schiffner. 

Konkurs.  Hafner  Peter  Keesmann  in  Fürth.  Das  Verfahren 
I  ist  durch  Schlußverteilung  beendet. 

Glasindustrie. 

Auszeichnung.  Dem  Glasmacher  Johann  Wessely  in  Nieder- 
Hartmannsdorf,  Kreis  Sagan,  wurde  das  Allgemeine  Ehrenzeichen 
verliehen. 

Dienstjubiläum.  Der  Werkführer  Wilhelm  kann  auf  eine  25- 
jährige  Tätigkeit  in  der  Glashütte  von  Gebrüder  Rohrbach  in  Frie¬ 
drichsgrund  zurückblicken. 

Zolltarifentscheidungen  in  Dänemark.  Es  sind  zu  verzollen 
nach  T.-Nr.  61  (1  kg  0,20  Kr.):  Gewöhnliche  gepreßte  oder  gegossene, 
farblose  Glasstopfen  (Flakonstopfen),  grob  abgeschliffen  an 
dem  während  des  Gebrauchs  nach  unten  gewendeten  Ende,  da  die- 
•  ses  Abschleifen  dem  in  der  Tarif-Nr.  61  erwähnten  „Bodenschliff“ 
gleichzustellen  ist. 

Rheinische  Glashütten  A.-G.,  Cöln-Ehrenfeld.  Die  General¬ 
versammlung  findet  am  28.  November  d.  J.,  nachmittags  3 Uhr,  im 
Sitzungssaale  des  Bankhauses  J.  H.  Stein,  Cöln,  statt.  Über  das 
verflossene  Geschäftsjahr  wird  berichtet,  daß  der  Generalversamm¬ 
lungsbeschluß  vom  22.  Dezember  1911,  Beschlußfassung  über  die 
Herabsetzung  des  Aktien-Kapitals  von  900  000  M  auf  300  000  M,  so¬ 
wie  die  Abänderung  des  §  4  der  Statuten  ..das  Grundkapital  der  Ge¬ 
sellschaft  beträgt  300  000  M“  durchgeführt  ist,  bezw.  zur  Eintragung 
in  das  Handelsregister  gelangte.  Die  mit  dem  30.  Juni  1912  abschlie¬ 


ßende  Bilanz  ist  vom  Aufsichtsrate  genehmigt  worden.  Das  abge¬ 
schlossene  Geschäftsjahr  ist,  trotzdem  es  als  ein  Übergangsjahr  be¬ 
trachtet  werden  muß,  als  günstig  anzusehen.  Der  buchmäßige  Ge¬ 
winn  beträgt  116  472,71  M  (im  Vorjahre  Verlust  112  245,09  M),  Ge¬ 
samtausgaben  für  1911/12  1441912  M  (im  Vorjahre  1  521  140  M). 
Das  Werk  ist  in  allen  Abteilungen  für  Monate  hinaus  voll  beschäf¬ 
tigt,  auch  sind  die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr 
günstig. 

Deutsche  Spiegelglas-Aktiengesellschaft  zu  Kl.-Freden.  Die 

Dividende  wird  auf  wieder  25  v.  H.  geschätzt.  Das  Ergebnis  dürfte 
wesentlich  besser  ausfallen,  jedoch  hat  die  Verwaltung  aus  den  Be¬ 
triebsüberschüssen  bereits,  große  Summen  für  Neuanlagen  und  Um¬ 
bauten  zurückgestellt. 

Moosbrunner  Glasfabrik.  Der  der  Generalversammlung  vor¬ 
gelegte  Bericht  widmet  zunächst  dem  verstorbenen  Mitglied  der 
Verwaltung  Direktor  Rudolf  v.  Obermayer  einen  ehrenden  Nachruf. 
Bezüglich  der  Geschäftstätigkeit  wird  mitgeteilt,  daß  das,  neuerrich¬ 
tete  Werk  in  Steinabrückl  den  Betrieb  im  November  des  Vorjahres 
aufgenommen  hat  und  allen  Anforderungen  entspricht.  Das  gesell¬ 
schaftliche  Unternehmen  weist  nunmehr  geordnete  Produktionsver¬ 
hältnisse  auf.  Von  dem  Reingewinn  von  125  752  K  werden  dem 
Reservefonds  6039  K  zugewiesen,  an  die  Aktionäre  20  K  auf  die 
Aktie  als  Dividende  verteilt  und  13  237  K  auf  neue  Rechnung  vorge¬ 
tragen. 

Cristallerie  e  vetrerie  riunite  in  Mailand.  Die  1906  mit  einem 
Aktienkapital  von  zwölf  Millionen  Lire  gegründete  Gesellschaft, 
deren  Aktienkapital  1910  auf  sechs  Millionen  herabgesetzt  wurde, 
beschloß  nach  der  Neue  Zürcher  Ztg.  infolge  von  Betriebsverlusten 
die  weitere  Herabsetzung  des  Aktienkapitals  auf  4Vs  Millionen 
Lire. 

Dr.  Voelker  &  Comp.  G.  m.  b.  H.,  Beuel.  Durch  Rundschrei¬ 
ben  wird  mitgeteilt,  daß  die  Firma  dieser  Quarzglasschmelze  und 
Quarzbläserei  in  S  i  d  i  o  w  e  r  k  G.  m.  b.  H.  geändert  ist.  Die  Ge¬ 
sellschaft  beabsichtigt,  auch  im  Auslande  Zweigunternehmen  mit 
einheitlicher  Firmenbezeichnung  zur  Fabrikation  und  zum  Vertrieb 
ihrer  „Sidio“-Erzeugnis,se  einzurichten. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Fürth.  Neu  eingetragen  wurde:  Spiegelglas-Verkaufs-Kontor, 
e.  G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  gemeinschaft¬ 
liche  Verkauf  von  Kristallspiegelglas  für  Verglasung  in  Nürn¬ 
berg-Fürth  durch  die  Genossenschaft.  Die  Dauer  der  Genossen¬ 
schaft  wird  zunächst  bis  31.  Dezember  1913  festgelegt.  Wird  sie 
bis,  1.  Oktober  1913  seitens  keines  Genossen  gekündigt,  so  gilt  sie 
in  der  Folge  je  um  ein  Jahr  verlängert,  wenn  nicht  bis  1.  Oktober 
eines  Jahres  seitens  eines  Genossen  eine  Kündigung  erfolgt.  Die 
Haftsumme  ist  auf  100  M  festgesetzt.  Mitglieder  des  Vorstands  sind: 
Joseph  Max  Midas,  Andreas  Pirner,  Emil  Biichenbacher,  alle  in 
Fürth. 

Peitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Glashüttenwerk  Peitz,  G.  m. 
b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  von  Glas¬ 
waren  und  deren  Vertrieb.  Stammkapital:  45  000  M.  Geschäfts¬ 
führer:  Kaufmann  Hans  Borngraeber  (Lieberose)  und  Kaufmann  Al¬ 
bert  Wörlitz  (Cottbus).  Die  Gesellschaft  wird  durch  zwei  Geschäfts¬ 
führer  oder  einen  Geschäftsführer  und  einen  Prokuristen  vertreten. 

Berlin.  Berliner  Glasmanufactur  Liebermann  &  Co.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Hamburg.  Allgemeine  Spiegelglas-Versicherungs, -Gesellschaft. 
Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  von  Berlin  nach  Hamburg  verlegt 
worden. 

Berlin.  Deutscher  Verband  der  Flaschenfabriken.  G.  m.  b.  H. 
Das  Stammkapital  ist  um  14  100  M  erhöht  worden;  es  beträgt  jetzt 
1  046  400  M. 

Weißwasser.  Hirsch,  Janke  &  Co.,  A.-G.,  Glashüttenwerke. 
Die  Prokura  des  Kaufmanns  Georg  Reuter  ist  erloschen.  Dem  Kauf¬ 
mann  Johann  Marik  ist  Prokura  erteilt  worden. 

Nürnberg.  Süddeutsche  Glasmanufaktur  Theodor  Wieseler. 
Dem  Kaufmann  Oskar  Rose  ist  Gesamtprokura  mit  einem  weiteren 
Prokuristen  erteilt. 

München.  Glasgesellschaft  m.  b.  H.  (Glas-  und  Porzellan¬ 
malerei).  Max  Meyer  ist  Prokura  erteilt  worden. 

Emailindustrie. 

Emaillierwerke  und  Metallwarenfabriken  „Austria“.  Der  der 

Generalversammlung  vorgelegte  Bericht  stellt  fest,  daß  die  gesell¬ 
schaftlichen  Fabriken  derzeit  mit  Aufträgen  recht  befriedigend  ver¬ 
sehen  sind.  Die  Verkaufspreise  haben  im  allgemeinen  eine  Aufbes¬ 
serung  erfahren,  sind  jedoch  noch  immer  nicht  im  richtigen  Verhält¬ 
nisse  zu  den  steigenden  Löhnen  und  außerordentlich  verteuerten 
Rohstoffen.  Die  Tätigkeit  der  bestehenden  Verbände  im  In-  und 
Auslande  hat  sich  auch  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  bewährt,  da¬ 
gegen  konnte  sich  der  in  Gemeinschaft  mit  den  italienischen  Email¬ 
lierwerken  gegründete  Verband  nicht  aufrechterhalten.  In  Alumi¬ 
niumgeschirr  ist  der  Absatz  wohl  gestiegen,  dagegen  sind  die 
Preise  infolge  Überproduktion  ganz  ungenügend.  Mit  Rücksicht  auf 
die  derzeitige  politische  Lage  hat  sich  die  Verwaltung  eine  gewisse 
Reserve  auferlegt,  doch  wird  bei  äußerst  vorsichtiger  Bilanzierung 
die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  11  v.  H.  gegen  10  v.  H.  im 
Vorjahre  vorgeschlagen.  Von  dem  Reingewinn  von  820  737  K  wer- 
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den  dem  Reservefonds  70  000  K  zugewiesen,  27  K  50  H  auf  die  Aktie 
(gegen  25  K  imVorjahre)  als  Dividende  verteilt  und  145  128  K  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen.  Die  aus  dem  Verwaltungsrate  schei¬ 
denden  Herren  Anton  Graf  Bylandt-Rheidt  und  Viktor  Freiherr  von 
der  Lippe  wurden  wiedergewählt. 

Rhenania,  Vereinigte  Emaillierwerke  A.-G.  in  Düsseldorf.  Der 
Aufsichtsrat  beantragt,  wieder  10  v.  H.  Dividende  zu  verteilen.  Die 
ordentliche  Generalversammlung  findet  am  30.  November,  vormu 
11  Uhr.  im  Büro  der  Berliner  Handelsgesellschaft  in  Berlin  statt. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin-Hohenschönhausen.  Neu  eingetragen  wurde:  Elle  & 
Günther.  Gesellschafter:  Emailleur  Gustav  Elle  und  Kauffrau 
Auguste  Günther  geb.  Elle.  Dem  Ingenieur  Richard  Günther  ist  Pro¬ 
kura  erteilt. 

Seligensitadt,  Hessen.  Gräger  &  Schaab,  Emaillierwerk.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Neusalz,  Oder.  Eisenhütten-  und  Emaillierwerk  Neusalz.  Die 
Firma  ist  in  Eisenhütten-  und  Emaillierwerk  Wilhelm  von  Krause 
geändert. 

Ausstellungen. 

Ständige  Ausstellungskommission  für  die  deutsche  Industrie. 

Der  Bund  der  Industriellen  hat  Herrn  Direktor  Hoffmann  (Deutsche 
Steinzeugwarenfabrik  für  Kanalisation  und  Chemische  Industrie, 
Friedrichsfeld  b.  Mannheim)  in  den  Vorstand  gewählt. 

Landesausstellung  in  Altenburg.  Der  Verband  Altenburger  Ge¬ 
werbevereine  beabsichtigt  im  nächsten  Jahre  in  Altenburg  eine 
Landesausstellung  zu  veranstalten. 

Friedhofsaussttellung.  Die  Anlage  eines  Musterfriedhofes  auf 
dem  Kirchhof  am  Friedenshügel  wurde  von  der  Stadt  Flensburg  be¬ 
schlossen,  und  zugleich  genehmigt,  zu  diesem  Zweck  1000  M  in  den 
Etat  von  19l3  einzustellen.  Mit  der  Eröffnung  soll  möglichst  eine 
Ausstellung  künstlerischer  Denkmalsentwürfe  verbunden  werden. 
Die  Friedhofsordnung  soll  eine  Ergänzung  dahin  erhalten,  daß  auf 
dem  Friedhof  am  Friedenshügel  Denkmäler  aus  Porzellan,  Glas.  Ze¬ 
ment,  Kunststeinen  oder  ähnlichen  Stoffen  nicht  aufgestellt  werden 
dürfen,  um  damit  einer  diesbezüglichen  Eingabe  der  hiesigen  Bild¬ 
hauer  zu  entsprechen.  Die  Vorlage  wurde  im  Magistrat  mit  großer 
Mehrheit  angenommen,  vom  Stadtverordnetenkollegium  jedoch  ein¬ 
stimmig  abgelehnt,  so  daß  Dissens  entstand. 

Die  Internationale  Gartenbau-Ausstellung  in  St.  Petersburg 
wird  nicht  1913,  sondern  erst  im  Mai  1914  stattfinden.  Zu  diesem 
Termin  wird  auch  das  gegenwärtig  im  Bau  begriffene  ständige  Aus¬ 
stellungsgebäude  fertig  sein,  das  von  _der  Gesellschaft  im  Taurischen 
Garten  aufgeführt  wird. 

Ein  Gebäude  aus  Eisen  und  Glas.  Ein  Gebäude,  das  wie  ein 
Gespinst  aus  Eisen  und  Glas  erscheint,  wird  der  Stahlwerkverband 
und  der  Verein  deutscher  Brücken-  und  Eisenbaufabriken  auf  der 
Baufachausstellung  in  Leipzig  errichten.  Das  Bauwerk  gibt  in  sei¬ 
ner  Struktur  einen  völlig  neuen  Raumwert.  Es  ragt  bis  zu  einer 
Höhe  von  30  Metern  empor  und  wird  von  einer  9  Meter  großen  ver¬ 
goldeten  Kuppel  als  Abschluß  gekrönt.  Es  bedeckt  einen  Flächen¬ 
raum  von  300  Quadratmetern.  Das  Gebäude  wird  vollkommen  aus 
Eisen  hergestellt,  und  zwar  nur  aus  T-Trägern,  aus  denen  sämtliche 
Wände  gebildet  sind.  Außer  den  Fundamenten,  den  Deckenfüllun¬ 
gen  und  den,  wenigen  Innenwänden  findet  kein  anderes  Baumaterial 
Verwendung.  Einen  großen  Teil  der  Wände  nehmen  Glasflächen 
ein.  Es  soll  schon  in  der  äußeren  Gestalt  des  Gebäudes  darauf  hin¬ 
gewiesen  werden,  daß  es  dem  Stahlwerkverband,  in  dem  sich  alle 
Stahl-  und  Eisenwalzwerke  Deutschlands  vereinigen,  dient. 

Verschiedenes. 

Leipziger  Meß-Adreßbuch.  Für  die  Eintragung  in  das  Offizielle 
Leipziger  Meß-Adreßbuch,  34.  Auflage,  Oster-Vormesse  ,1913  (Be¬ 
ginn  Montag,  am  3.  März}  ist  vom  Meß-Ausschuß  der  Handelskam¬ 
mer  Leipzig  soeben  der  maßgebende  Anmeldebogen  versandt  wor¬ 
den.  Die  Pünktliche  Rücksendung  dieses  Anmeldebogens  ist  allen 
Ausstellern  dringend  zu  empfehlen,  da  die  Aufnahme  oder  Weiter¬ 
führung  im  Buche  davon  abhängt.  Neu  hinzugetretenen  Ausstel¬ 
lern,  die  das  Formular  noch  nicht  erhalten  haben,  empfehlen  wir,  so¬ 
fort  beim  Meß-Ausschuß  der  Handelskammer  Leipzig  darum  nach¬ 
zusuchen. 

Barfrankierung  von  Massenbriefsendungen.  Die  seit  einiger 
Zeit  angestellten  Versuche  mit  einer  Maschine,  die  Mengen  gleich¬ 
artiger  Briefsendungen  mit  Freimarken  beklebt,  diese  mit  dem  Auf¬ 
gabestempel  bedruckt  und  die  aufgeklebten  Marken  zählt,  sind  abge¬ 
schlossen.  Bei  den  Postämtern  Berlin  C  2,  SW  11,  SW  68,  Frank¬ 
furt  (Main)  9  und  Mannheim  2  können  fortan  gewöhnliche  Briefe, 
Postkarten,  Drucksachen,  Warenproben  und  Geschäftspapiere  in 
Mengen  von  mindestens  500  Stück  zum  Frankosatz  von  3,  5  oder 
10  Pfg.  gegen  bare  Entrichtung  des  Gesamtfrankobetrages  zur  Post¬ 
beförderung  eingeliefert  werden.  Die  Briefpostgegenstände  einer 
Auflieferung  müssen  alle  einer  Gattung  angehören,  nach  Gewicht. 
Frankosatz,  Einlage,  Verpackung  usw.  vollständig  übereinstimmen 
und  zur  Abstempelung  mit  der  Stempelmaschine  geeignet  sein.  Wel¬ 


chen  Anforderungen  die  Sendungen  in  bezug  auf  äußere  Beschaffen¬ 
heit  usw.  genügen  müssen,  darüber  geben  die  genannten  Postämter 
Auskunft.  Ausgeschlossen  von  der  Annahme  zur  Barfrankierung 
sind  Sendungen,  die  mehr  als  40  cm  lang,  30  cm  breit  oder  3  cm 
stark  sind;  ferner  solche,  die  mit  Blechklammern  usw.  verschlossen 
oder  mit  Bindfaden  umschniirt  oder  in  bauschiger  Form  gefaltet  oder 
verpackt  sind,  sowie  Sendungen  in  Rollenform.  Über  die  Zulassung 
der  Sendungen  zur  Barfrankierung  entscheidet  die  Aufgabepostan¬ 
stalt.  Es  empfiehlt  sich,  dieser  vor  der  Einlieferung  einige  Probe¬ 
sendungen  vorzulegen.  Die  Sendungen  werden  werktäglich  in  den 
vom  Vorsteher  der  Aufgabepostanstalt  festzusetzenden,  nicht  vor 
8  Uhr  vormittags  und  nach  4  Uhr  nachmittags  fallenden  Stunden  aut 
Grund  eines  Anmeldescheins  angenommen,  worin  Zahl,  Gattung  und 
Frankosatz  der  Sendungen  anzugeben  sind.  Formulare  zu  den  An¬ 
meldescheinen.  werden  bei  der  Aufgabepostanstalt  unentgeltlich  ab¬ 
gegeben.  Bei  der  Berechnung  des  bei  der  Einlieferung  der  Sendun¬ 
gen  zu  entrichtenden  Frankobetrages  wird  zunächst  die  in  der  An¬ 
meldung  angegebene  Stückzahl  zugrunde  gelegt.  Über  den  gezahl¬ 
ten  Geldbetrag  erhält  der  Auflieferer  eine  Quittung.  Für  die  end¬ 
gültige  Feststellung  des  Frankobetrages  und  u.  U.  für  eine  Nach¬ 
forderung  oder  Erstattung  an  Franko  ist  die  vom  Zählwerk  der  Ma¬ 
schine  nach  der  Frankierung  angezeigte  Stückzahl  .der  verwandten 
Freimarken  maßgebend.  Die  Frist  für  die  Frankierung  und  Be¬ 
arbeitung  der  Sendungen  bestimmt  die  Aufgabepostanstalt. 

Postpaketadressen.  Bei  Postpaketadressen  ist  es  für  den 
inneren  deutschen  Verkehr  zugelassen,  daß  auf  die  Rückseite  des 
Abschnitts  Zettel  mit  schriftlichen  Mitteilungen  geklebt  werden. 

Protestierung  von  Wechseln  in  Rußland.  In  Moskau  bestand 
bisher  seit  Jahren  Streit  über  die  Protestierung  von  auf  ausländische 
Währung  lautenden  und  in  Rußland  zahlbaren  Wechseln.  Während 
solche  Wechsel  z.  B.  in  St.  Petersburg  auf  Antrag  anstandslos  pro¬ 
testiert  wurden,  weigerten  sich  die  Moskauer  Notare  unter  Be¬ 
rufung  auf  die  aus  alten  Zeiten  stammenden  Bestimmungen  des  rus¬ 
sischen  Miinzgesetzes  und  des  Russischen  Bürgerlichen  Gesetz¬ 
buches  und  insbesondere  auf  zwei  Zirkulare  des  vormaligen  Han¬ 
dels-  und  Manufakturdepartements  des  Finanzministeriums  vom 
Jahre  1893  und  1895  über  solche  Wechsel  Proteste  aufzunehmen,  da 
in  Rußland  zu  erfüllende  Verträge,  die  auf  ausländische  Valuta  ge¬ 
stellt  seien,  ungültig  seien.  Jed=r  Hinweis  auf  die  neue  russische 
Wechselordnung  von  1903,  die  solche  Wechsel  nicht  nur  nicht  ver¬ 
bietet.  sondern  in  Art.  46  sogar  sie  vorsieht,  und  die  doch  jeden¬ 
falls  den  etwa  entgegenstehenden  älteren  Gesetzen  oder  gar  einem 
Ministerialzirkularerlaß  Vorgehen  müßte,  blieb  völlig  wirkungslos. 
Solche  Wechsel  wurden  daher  in  Moskau  von  den  Notaren  nicht 
zum  Protest  genommen.  Jetzt  hat  auf  Antrag  des  Moskauer  Börsen¬ 
komitees  der  Dirigierende  Senat  entschieden,  daß  auch  die  Mos¬ 
kauer  Notare  nicht  nur  berechtigt,  sondern  sogar  gesetzlich  ver¬ 
pflichtet  seien,  über  solche  auf  ausländische  Valuta  ausgestellte 
Wechsel  auf  Antrag  Proteste  aufzunehmen.  (Bericht  des  Kaiser¬ 
lichen  Konsulats  in  Moskau.) 

Handelsregister-Eintragung. 

Trier.  Eduard  Laeis  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Diplomingenieur 
Julius  Minet,  Oberingenieur  Georg  Uhrig.  Kaufmann  David  Fritz 
und  Kaufmann  Albert  Lässig  ist  Gesamtprokura  erteilt  in  der  Weise, 
dhß  je  zwei  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt  sind. 

Beilagen. 

Das  Kommen  und  Gehen  ganzer  Völker,  ihr  gewaltiges  Käm¬ 
pfen  und  Ringen  um  Existenz  und  Herrschgewalt,  ihr  heroisches, 
fast  titanenhaftes  Trotzen,  mit  dem  sie  lieber  jubelnd  und  begeistert 
in  den  Tod  gegangen,  als  dem  verhaßten  Sieger  sich  zu  unterwerfen, 
hat  nie  ein  Dichter  mit  solch  imposanter  Kraft  der  Anschauung  und 
so  hinreißender  Wucht  der  Empfindung  vor  die  Seele  des  Lesers 
geführt,  wie  Felix  Dahn  in  seinen  weltbekannten  historischen  Ro¬ 
manen.  Der  bisherige  teure  Preis  seiner  Werke  war  für  die  meisten 
seiner  Bewunderer  ein  Hindernis,  dieselben  zu  erwerben.  Um  so 
mehr  wird  die  soeben  erschienene  wohlfeile  illustrierte  Gesamt¬ 
ausgabe  von  Felix  Dahns  Werken  überall  mit  Freuden  begrüßt 
werden.  Die  Buchhandlung  Karl  Block  in  Breslau  liefert  dieselben 
sofort  komplett  gegen  bequeme  monatliche  Teilzahlungen.  Wir 
machen  unsere  Leser  auf  den  beiliegenden  Prospekt  aufmerksam. 

Ferner  sind  der  Gesamt-Auflage  unserer  heutigen  Nummer 
Prospekte  beigefügt  von: 

Oscar  Krieger,  Dresden-F.,  über  Transport-Geräte  aller  Art. 

Magnet-Werk,  G.  m.  b.  H.,  Eisenach,  über  Hebe-Magnete, 

Magnet-Spannplatten,  Magnet-Trommeln  usw. 

Anhaitische  Kohlenwerke,  Halle  a.  S.,  über  A.  K.  W.  Gas-Ofen. 


.  Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugswelse  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin, 21.  Novemberl912 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah¬ 
rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut  fabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  in-  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke,  des 
Verbandes  europäischer  Emaillerwerke  und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Anlagen  und  Einrichtungen  eines  Emaillierwerkes. 


Von  Ing.-Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 


(Fortsetzung.) 


Die  Verteilung  der  Brennöfen  im  Raume  ist  sehr  wichtig.  Zu¬ 
nächst  soll  man  die  Öfen  stets  so  legen,  daß  die  Feuerung  außer¬ 
halb  des  Fmaillierraumes  liegt  und  daß  von  der  Feuerung  aus  kein 
Qualm  in  den  Emaillierraum  selbst  dringen  kann.  Abgesehen  davon, 
daß  ein  solcher  Qualm  den  Arbeitenden  lästig  wird,  sorgt  er  auch 
für  eine  vollständige  Verrussung  des  ganzen  Raumes.  Dieser  dann 
abfallende  Ruß  gehört  zu  den  schlimmsten  Feinden  einer  schönen 
Ware.  Die  Verteilung  der  Brennöfen  im  Raume  soll  so  sein,  daß 
|  der  Brenner  nicht  zu  weit  zu  seiner  im  Regal  stehenden  Brennware 
zu  gehen  hat.  Ich  schalte  zunächst  die  Art  der  Emaillierwerke 
aus,  die  mit  sogenannten  Trockenkammern  arbeiten,  sondern  will 
erst  jene  behandeln,  die  die  Ware  im  Auftragraum  trocknen.  Ich 
setze  den  Fall,  es  soll  ein  solches  Emaillierwerk  mit  vier  Öfen  be¬ 
trieben  werden:  in  einem  solchen  Falle  wäre  es  nun  nicht  richtig, 
wenn  man  diese  vier  Öfen  in  eine  Reihe  stellen  würde  (Bild  42), 
weil  der  Brenner  dann  bis  tief  in  den  Raum  hineinlaufen  muß,  um 
'  das  Geschirr  zum  Brennen  aus  den  Regalen  herbeizuholen.  Am 
zweckmäßigsten  wäre  es,  wenn  in  dem  viereckigen  Raume  die 
Öfen  in  der  Mitte  jeder  Wand  ständen  (Bild  43),  dann  hat  der 
Brenner  seine  Regale  gleich  bei  der  Hand.  Ein  solcher  Raum  ist 
allerdings  schwer  zu  entlüften,  deshalb  wird  es  zweckmäßiger  sein, 
wenn  man  die  Öfen  so  stellt,  daß  je  zwei  Öfen  in  die  Mitte  der 
kürzeren  Seite  des  .Rechteckes  gestellt  werden  (Bild  44).  Störend 
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Bild  43. 


1  hemmt  ja  jede  Einteilung  eine  etwa  später  notwendig  werdende 
i  Vergrößerung.  Weiß  man  aber  bestimmt,  wie  weit  eine  solche 
!  geplant  ist,  dann  kann  man  sich  immerhin  unter  Beibehaltung  der 
1  hier  ausgesprochenen  Gesichtspunkte  einrichten,  schwierig  jedoch 
!  wird  jede  Einteilung,  wenn  keinerlei  Angaben  über  eine  Ausdehnung 
i  gemacht  werden  können. 


Bild  44.  Bild  45. 


Bei  einem  Emaillierwerk  mit  Trockenkammersystem  ist  eine 
diesbezügliche  Anordnung  leichter.  Der  Trockenraum  kommt 
zwischen  Auftrag-  und  Brennraum  (Bild  45),  damit  die  Tragen  aut 
direktem  Wege  vom  Auftragraume  zum  Trockeuraume  und  von  dort 


zum  Brennraume  geschafft  werden  können.  Der  Auftragraum  muß 
genügend  groß  sein,  und  die  Öfen  sollen  zum  Teil  in  den  Trocken¬ 
raum  hineinragen,  damit  ihre  ausstrahlende  Wärme  demselben  zu¬ 
gute  kommt.  Die  Feuerung  muß  natürlich  außerhalb  liegen. 

Die  Brennöfen  selbst  behandle  ich  in  dem  Abschnitte  „Öfen“ 
eingehender. 

Schmelzraum,  Mischraum  und  Mühle. 

Schmelzraum,  Mischraum  und  womöglich  auch  Materiallager 
sollen  zusammenliegen. 

Im  Mischraume 
befinden  sich  mit  Vor¬ 
teil  Kisten  mit  Klapp¬ 
deckel  in  einer  Reihe, 
die  mit  den  am  häu¬ 
figsten  gebrauchten 
Versatzstoffen  gefüllt 
sind.  Die  abgewoge¬ 
nen  Massen  kommen 
zunächst  in  einen 
Mischkasten  und  wer¬ 
den  darin  mit  Schau- 
Tcln  und  Krücken 
durcheinander  ge¬ 
mengt.  Besser  fährt 
man  ohne  Zweifel, 
wenn  man  sich  einer 
Maschine  zum  Mischen 
bedient.  Eine  solche 
für  kleinere  Mischun¬ 
gen  (50 — 100  kg)  lie¬ 
fert  die  Firma  Schrey- 
er  &  Co.  in  Hannover 
(Bild  46).  Die  einiger¬ 
maßen  durchgestoche¬ 
ne  Masse  wird  oben  in 

den  Trichter  eingeschüttet,  wird  dann  von  einer  Bürstenwalze 
durch  ein  Sieb  getrieben  und  unten  in  einem  Kasten  aufgefangen. 
Größere  Bestandteile  werden  seitwärts  abgeführt.  Die  Maschine 
ist  nicht  teuer  und  kann  sowohl  für  Hand-  als  auch  Maschinenbe¬ 
trieb  eingerichtet  werden. 

Für  größere  Mischungen  hat  die  Firma  Werner  Pfleiderer  in 
Cannstatt  bei  Stuttgart  eine  Maschine  zum  Vertrieb.  In  der  Pflei- 
dererschen  Maschine  (Bild  47)  wird  die  Masse  durch  Knetschaufeln 
tüchtig  durchgemengt  und  gesiebt.  Die  abgebildete  Maschine  ist 
schon  an  große  Emaillierwerke  geliefert  worden. 

Die  gut  durchgemischte  Emaillemischung  wird  durch  einen 
Trichter,  falls  sich  die  Einschüttöffnung  oben,  oder  auf  einer  Blech¬ 
rinne,  falls  sich  dieselbe  vorn  befindet,  in  den  Schmelzofen  ge¬ 
schüttet,  über  dessen  Bauart  in  dem  Abschnitte  „Öfen“  die  Rede 
sein  wird.  Sehr  praktisch  ist  die  Anordnung,  wenn  sich  der  Misch¬ 
raum  unmittelbar  über  dem  Schmelzraume  befindet:  dann  kann 
das  Füllen  durch  ein  durch  die  Decke  geführtes  Rohr  bewerkstelligt 
werden. 

Die  geschmolzene  Masse  wird  zweckmäßig  zur  Aufbewahrung 
in  Kasten  geschüttet.  Die  veralteten  Steinmühlen  von  früher  ge- 
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hören  bald  der  Geschichte  an,  nur  hier  und  da  trifft  man  noch  eine 
solche  an. 

In  der  Mühle  stehen  Vorratstonnen,  um  die  Emaille  aufzube¬ 
wahren.  Ich  halte  die  großen  Gefäße  zum  Aufbewahren  nicht  für 
besonders  geeignet,  weil  sich  die  Emaille  darin  entmischt;  je  klei¬ 
ner  die  Sammelgefäße  sind,  desto  weniger  tritt  die  Entmischung  der 
Emaille  ein. 

Wichtig  ist  es,  stets  beim  Aufgeben  der  Emaille  auf  die  Trom¬ 
mel  die  richtige  Wassermenge  zuzugeben,  und  deshalb  ist  die  An¬ 
bringung  einer  kleinen  Wasseruhr,  die  das  Abmessen  jeder  beliebi¬ 
gen  Menge  mit  Sicherheit  gestattet,  an  der  Wasserleitung  der 
Mühle  von  Vorteil. 


l  Bild  47. 

Die  Abfallemaille,  die  durch  Abwaschen,  Abputzen,  Ausschwen¬ 
ken  u.  dergl.  entsteht,  soll  in  zweckmäßiger  Weise  wieder  gewon¬ 
nen  werden  und,  da  sie  durch  einfaches  Durchschmelzen  den  Wert 
einer  neuen  Emaille  bekommt,  wird  durch  ihre  vollständige  Wieder¬ 
gewinnung  viel  Geld  gespart.  Die  ganz  primitiven  Einrichtungen, 
wie  einfache  Sammelbottiche,  aus  denen  das  überstehende  Wasser 
durch  Ausgießen  entfernt  wird,  sind  sehr  verlustbringend.  Einen 
Fortschritt  bedeuten  schon  die  Sammelfässer,  die  in  verschiedenen 
Höhen  mit  Stopfen  verschließbare  Ablaßlöcher  haben,  durch  welche, 
nach  Entfernen  des  Stopfens,  die  klare  Flüssigkeit  abfließen  kann. 
Es  ist  auch  schon  versucht  worden,  die  Emaille  durch  Zentrifugen 
anszuscheiden  oder  in  Filterpressen  zu  filtrieren,  was  sich  aber  bei¬ 
des  nicht  bezahlt  gemacht  hat.  Der  Verfasser  selbst  hat  auf  Grund 
zahlreicher  Versuche  eine  gesetzlich  geschützte  Filtriervorrichtung 
gebaut,  die  im  wesentlichen  in  einer  geeigneten  Vereinigung  ver¬ 
schiedener  Gefäße  besteht,  die  ineinander  überlaufen,  und  durch 
welche  die  Emaille  vollkommen  abgeschieden  und  gesammelt  wird, 
während  das  vollkommen  klare  Wasser  abläuft.  Es  findet  also  in 
dem  Apparat  ein  vollständiges  Filtrieren  der  Emaille  ohne  Ma¬ 
schinenkraft  statt.  Die  Gefäße  sind  zum  Auswechseln  bestimmt,  und 
die  mit  Emaille  angefüllten  werden  an  einen  warmen  Ort  gestellt, 
damit  die  Emaille  eintrocknen  kann,  um  dann  umgeschmolzen  zu 
werden.  Die  Gefäße  sind  handlich  und  mit  Griffen  versehen,  ferner 
sind  sie  geschlossen,  damit  kein  Geschirr  hineinfallen  kann  und 
sind  mit  einem  Trichter  verbunden,  in  den  hineingewaschen  wird,  und 
aus  dem  dann  das  Emäillewasser  durch  Öffnen  eines  Ventils  in  den 
Filtrierapparat  abgelassen  wird.  (Fortsetzung  folgt.) 

Porzellangeschirrvorfeuer. 

Von  Th.  Hertwig-Möhrenbach. 

Das  Vorfeuer  hat  den  Zweck,  die  Scherbenporen  zu  dichten, 
ohne  Rauchgase  einzubrennen.  Der  Zeitpunkt,  bei  dem  die  ver¬ 
schiedenen  Massen  dicht  sind,  schwankt  zwischen  Segerkegel  010 
bis  1.  Berdel  wies  nach,  daß  fein  gemahlener  reiner  Feldspat  schon 
bei  Segerkegel  01  zu  reagieren  beginnt;  bei  Segerkegel  3  beginnt 
er  zu  schmelzen,  bei  Segerkegel  9  ist  der  Schmelzvorgang  beendet. 

Zu  lang  ausgedehntes  Vorfeuer  bewirkt  somit  Sinterung;  das 
Eisen  wird  oxydiert  und  gelbes  Porzellan  ist  die  Folge.  Früh¬ 


zeitigere  Sinterung  tritt  z.  B.  auch  ein,  wenn  man  statt  eines  Fluß¬ 
mittels  einer  bestimmen  Masse  bei  demselben  RO-Gehalt  drei  Fluß¬ 
mittel  verwendet,  wie  dies  im  Magnesia-Zink-Porzellan  der  Fall  ist, 
das  von  mir  in  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  23  beschrieben  j 
wurde.  Hier  muß  das  Vorfeuer  frühzeitiger  beendet  werden. 

Zu  kurzes  Vorfeuer  hinterläßt  offene  Poren,  die  während  des  j 
darauf  folgenden  Reduktionsfeuers  dann  wieder  mit  Kohlenstoff  I 
gefüllt  werden,  wenn  der  Niederbrand  der  einzelnen  Schüren  unge¬ 
nügend  ist  oder  stark  qualmende  Kohlen  Anwendung  finden.  Ver¬ 
brennt  bei  späterem  Luftzutritt  der  eingeschlossene  Kohlenstoff,  so 
entsteht  griesiges  Geschirr,  blauschwarze  Pusteln,  löcherige  Glasur, 
Eierschaligkeit  der  Glasur  usw.  Gelbe  Farbe  begleitet  oft  die  Feh¬ 
ler,  wenn  Luft  während  der  Spatschmelze 
bei  Segerkegel  1—9  einwirkt. 

Um  festzustellen,  wann  die  Poren  dicht 
sind,  setzt  man  eine  Kegelreihe  von  010— l  ■ 
ein  und  zieht  beim  Sinken  jedes  Segerkegels 
eine  Probe.  Diese  kocht  man  nach  vorhe¬ 
rigem  Wiegen  in  Wasser  aus.  Erfolgt  hier¬ 
bei  keine  Gewichtszunahme,  so  sind  die 
Poren  geschlossen,  und  das  Vorfeuer  muß 
bei  diesem  Segerkegel  beendet  werden. 
Gleichmäßiges  Schließen  der  Poren  bedingt 
gleichmäßige  Mahlung.  Bei  5  v.  H.  Kaolin¬ 
zusatz  zum  Mahlgut  brauchen  500  kg  des¬ 
selben  360  kg  Wasser.  600  kg  Flintsteine 
der  Trommel  brauchen  in  drei  Monaten  j 
50  kg  Ergänzungssteine  bei  gleicher  Umdre¬ 
hungszahl,  gleicher  Füllung  und  gleichen 
Rohstoffen.  Jedes  andere  Rohmaterial  jj 
braucht  andere  Mahlzeit. 

Besonders  wichtig  ist  die  Wahl  der  i 
Kohle  zum  Vorfeuer.  Ich  beobachtete  bei 
Steinkohlenvorfeuer  viel  mehr  Fabrikations¬ 
fehler  als  bei  Braunkohlenvorfeuer,  das  die 
Kapseln  milder  erwärmt,  alle  chemischen 
und  physikalischen  Vorgänge  langsamer  ent¬ 
wickelt. 

Soweit  dünne  Tassen  nicht  aus  einer 
bis  8  v.  H.  an  Tonsubstanz  ärmeren  Masse 
hergestellt  werden,  muß  man  feiner  mahlen  und  bei  hartem  Wasser 
auf  250  kg  trockne  Glasur  100  g  Borax,  in  Wasser  gelöst,  zur  ge¬ 
mahlenen  Glasur  geben  und  etwas  nachmahlen,  um  Abrollungen  zu 
vermeiden.  Eine  Glasur,  die  zu  reich  an  Tonerde  und  Kieselsäure  ist, 
verzieht  dünne  Tassen  auf  den  Pumsen. 

Ein  gut  wirkendes  Vorfeuer  setzt  abgestimmte  Zugverhält¬ 
nisse  des  Ofens  voraus.  Der  Zug  ist  in  den  Sommermonaten  ein} 
anderer  als  in  den  Wintermonaten;  ein  Ändern  der  Zugbüchsen  ist 
also  stets  erforderlich.  Zieht  der  Ofen  zu  stark,  so  verengt  man 
die  Podiumbüchsen,  zieht  er  zu  wenig,  so  erweitert  man  sie.  Zu, 
starken  Zug  erkennt  man  an  zu  schnell  verlaufendem  Brennprozeß,' 
schon  an  den  ersten  Schüren,  die  etwa  zwei  Stunden  liegen  müssen.. 
Zu  langsamen,  schwachen  Zug  erkennt  man  am  Gegenteil. 

Bei  einer  Geschirrmasse  mit  21  v.  H.  Wasseraufnahmefähig¬ 
keit  mit  nur  Zettlitzer  Kaolin  mußte  das  Vorfeuer  zum  Schließen: 
der  Poren  bis  Segerkegel  1  geführt  werden.  Die  Glasur  war  stets 
wasserglatt  und  einwandfrei.  Sie  hatte  bei  2  mm  Kollerkorn  60| 
Stunden  Miihlzeit,  Wasser  wie  angegeben. 

Wenngleich  ein  guter  Niederbrand  auch  bei  infolge  zu  kurzen 
Vorfeuers  nicht  genügend  gedichteten  Poren  gute  Brennergebnisse 
geben  kann,  ist  doch  ein  vollkommenes  Dichten  der  Scherbenporen', 
der  sicherste  Weg.  Geschirrmassen  mit  nur  Zettlitzer  Kaolin  sind! 
vor  Segerkegel  1  nie  dicht  zu  nennen;  deshalb  ist  bei  solchen  Mas¬ 
sen  die  Ausdehnung  des  Vorfeuers  bis  Segerkegel  1  geboten  mit  da¬ 
rauffolgenden  milden  drei  Ubergangsschiiren  mit  zumeist  Braun¬ 
kohlen. 

ßohlglas-l^andformen. 

Von  Carl  Wetzel. 

Bei  Herstellung  von  Rändern  an  Hohlgläsern  sind  in  neuerer: 
Zeit  Ausführungen  bekannt  geworden,  die  besonderes  Interesse  er¬ 
wecken,  weil  mit  diesen  die  Erzeugung  der  Form  und  Ansicht  der 
Gläser  verbessert  werden  soll.  Gewöhnlich  wird  die  Form  der 
Ränder  an  Glasflaschen  oder  dergl.  weniger  beachtet,  aber  nach¬ 
dem  man  diese  Formen  nebst  Herstellung  mehr  berücksichtigt,  ist  zu 
erkennen,  daß  auch  auf  diesem  Gebiete  noch  Verbesserungen  mög¬ 
lich  sind. 

Es  werden  Flaschen  und  Gefäße  mit  einfachen,  breiten  und 
Doppelrändern  an  der  Mündung  hergestellt.  Die  einfachen  breiten: 
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Ränder  sind  als  Zierat  der  Hohlgläser  bestimmt,  sie  werden  aber 
auch  zur  Herbeiführung  eines  besseren  Ausgusses  für  manche  Flüs¬ 
sigkeiten  angenommen.  Die  Doppelränder  werden  zu  festen,  dich¬ 
ten  Verschlüssen  mit  Metallkapseln  oder  dergl.  zur  Anwendung  ge¬ 
bracht.  Die  Größe  der  Doppelränder  und  die  Entfernung  derselben 
von  einander  wird  nach  der  Art  der  Verschlußvorrichtungen  einge¬ 
richtet.  Die  zwischen  den  Rändern  liegenden  Flächen  können  noch 
mit  feingerieftem  Muster,  mit  ausgerundeten  oder  scharfeckigen 
Randformen  und  anderen  Belägen  besetzt  werden.  Auch  unterhalb 
der  Randformen  kommen  Flächen  mit  verschiedenen  Musterungen 
zur  Ausführung. 

Die  dicken  wulstartigen  Flaschen-  oder  Gefäßränder  werden 
nach  dem  Anwärmen  der  Gläser  bis  zur  Formbarkeit  entweder  mit 
einer  Formzange  oder  mit  einer  Druckform  hergestellt.  Ferner  hat 
man  zur  Beschleunigung  der  Arbeit  Formzangen  mit  Druckkern  zur 
Verwendung  gebracht.  Bei  diesen  Vorrichtungen  wird  der  Druck¬ 
kern  mit  dem  Zusammenpressen  der  Zahnflächen  in  Bewegung  ge¬ 
setzt.  Derselbe  wird  zur  Erzielung  einer  Ausrundung  des  Randes 
während  der  vorhandenen  Bewegung  etwas  senkrecht  verschoben. 
Wird  die  Zange  zum  Abnehmen  von  dem  Werkstück  geöffnet,  so 
wird  gleichzeitig  der  Kern  nebst  Druckflächen  gehoben.  Nach  die¬ 
sem  kann  die  Formzange  ohne  Umstände  abgenommen  werden. 

Zur  Herstellung  von  breiten  Rändern  sind  Formzangen  von 
größerer  Öffnung  nötig.  Dieselben  sind  am  Umfange  der  ange¬ 
formten  breiten  Ränder  von  dem  Formstück  zu  bewegen.  Beim 
öffnen  der  Form  sollen  zu  gleicher  Zeit  die  Umfänge  der  Gefäß¬ 
oder  Flaschenmündungen  vollständig  freigelegt  werden.  Und  da 
man  diese  Ausführungen  nur  mit  bestimmten  Vorrichtungen  ermög¬ 
lichen  kann,  so  kommen  gewöhnlich  Spezialkonstruktionen  zur  Ver¬ 
wendung,  die  nur  von  bestimmten  Firmen  bezogen  werden  können. 
Man  sucht  aber  auch  Vorrichtungen  zur  Verwendung  zu  bringen, 
mit  denen  das  Ausforrnen  der  Ränder  mit  Abänderungen  vorgenom¬ 
men  wird.  Es  werden,  aber  bei  Herstellung  breiter  Randformen 
noch  Eindrücke  oder  Musterungen  auf  der  oberen  Fläche  der  Rän¬ 
der  zur  Ausführung  gebracht,  durch  die  das  Ausgießen  der  Flüssig¬ 
keiten  besonders  erleichtert  wird.  Um  die  zum  Ausgießen  gebrachte 
Flüssigkeit  nicht  auf  der  oberen  Randfläche  breit  fließen  zu  lassen, 
werden  kleine  Rinnen  oder  Riefen  eingeformt,  ln  diesen  Rinnen 
oder  Riefen  wird  die  Ausgußbreite  begrenzt.  Man  kann  dieselben 
an  der  inneren  Seite  der  Mündung  etwas  breiter  als  auf  der  äußeren 
Seite  herstellen,  damit  die  Ausflußbreite  am  äußeren  Rande  die 
Flüssigkeit  in  der  zugeführten  Menge  leicht  zur  Abführung  bringt. 
Diese  Eindrücke  sind  auf  der  Randfläche  gleichmäßig  verteilt,  so 
daß  es  gleich  ist,  auf  welcher  Seite  die  Flasche  oder  das  Glasgefäß 
zum  Ausgießen  der  Flüssigkeit  gekippt  wird.  Bei  diesen  Ausfüh¬ 
rungen  wird  zugleich  die  runde  Fläche  der  Randformen  beachtet. 
Man  erkennt,  daß  die  Flüssigkeit  von  der  breiten  Randfläche  am 
äußeren  Rande  infolge  der  Rundung  zusammenfließt,  wodurch  sie 
beim  Abgleiten  von  der  rund  geformten  Randfläche  in  eine  starke 
Strömung  kommt. 

Die  aus  dem  Gefäß  fließende  Flüssigkeit  wird  aber  auch  auf 
glatten  Randflächen  an  der  äußeren  Kante  infolge  der  Rundung  zu¬ 
sammenströmen.  Eine  größere  Ausbreitung  auf  der  glatten  Rand¬ 
fläche  kann  die  zum  Abfluß  gebrachte  Flüssigkeit  nicht  erhalten. 
Die  Flüssigkeit  kann  aber  nach  dem  Abgießen  an  glatten  Rändern 
bei  etwas  Drehung  der  Flasche  oder  des  Gefäßes  während  des  Auf¬ 
richtens  an  eine  Nebenstelle  gleiten,  wodurch  eine  "größere  Rand¬ 
fläche  mit  dieser  Flüssigkeit  befeuchtet  wird.  Wo  man  eine  Ver¬ 
breitung  der  Flüssigkeit  an  glatten  Randflächen  zu  vermeiden  sucht, 
muß  die  Flasche  ohne  Drehung  aufgerichtet  werden.  Dasselbe  wird 
auch  bei  manchen  Flüssigkeiten,  die  beim  Ausgießen  an  gefugten, 
gerieften  oder  anders  gemusterten  Randflächen  in  eine  starke  Strö¬ 
mung  kommen,  nötig  sein.  Aber  es  scheint  doch,  als  könnte  durch 
eingeformte  Rinnen,  Riefen  oder  dergl.  in  die  breiten  Randform¬ 
flächen  nicht  so  leicht  ein  Verlaufen  der  zum  Ausguß  gebrachten 
Flüssigkeit  am  äußeren  Rande  Vorkommen.  Da  man  die  Vorteile 
der  breiten  Randflächen  mit  eingeformten  Rinnen,  Riefen  oder  ande¬ 
ren  Eindrücken  erkennt,  so  werden,  da  man  auch  an  glatten  Rand¬ 
flächen  die  Menge  der  zum  Ausguß  gebrachten  Flüssigkeit  an  der 
äußeren  Randkante  in  eine  starke  Strömung  zusammenführt,  auch 
durch  glatte  breite  Randflächen  an  Flaschen  und  anderen  Glasge¬ 
fäßen  ähnliche  Vorteile  erreicht. 

Um  noch  Randflächen  herzustellen,  die  glatte  und  geriefte  Teile 
erhalten,  sind  breite  Ränder  mit  an  der  äußeren  Seite  angebrachten 
Ringflächen  mit  Riefen  oder  dergl.  angenommen  worden.  Der  Über¬ 
gang  von  der  glatten  Fläche  in  die  mit  Muster  versehene  Ringfläche 
erfolgt  allmählich.  Die  von  der  glatten  Randfläche  gleitende  Flüs¬ 
sigkeit  wird  sonach  ohne  Stoß  oder  Wellenbildung  über  die  Ring¬ 
fläche  geleitet,  wo  sie  an  den  Riefen  zum  Abfluß  gelangt.  Damit  die 
Flüssigkeit  von  dem  äußeren  Rand  der  Fläche  allmählich  abgleitet, 
wird  letztere  gut  abgerundet.  Nur  der  untere  Rand  der  Ringfläche 
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ist  scharfkantig.  Für  manche  Zwecke  wird  es  zweckmäßig  sein, 
diese  Kante  ein  wenig  zu  verbrechen,  wenngleich  bekannt  ist,  daß 
die  Flüssigkeit  von  einer  eckigen  Kante  leichter  abfließt  als  von 
einer  abgebrochenen  oder  abgerundeten.  Auch  gezackte  Randum¬ 
fänge  sollen  Verwendung  finden.  Diese  können  als  Verzierung  der 
Ränder  angesehen  werden,  sie  sollen  aber  auch  das  Abgießen  der 
Flüssigkeit  in  kleiner  Menge  an  einer  Zacke  oder  zwischen  zwei 
oder  mehr  Zacken  erleichtern.  Das  Zusammenhalten  der  Flüssig¬ 
keit  in  schwacher  Strömung  und  das  Abtropfen  derselben  von  einer 
spitzen  oder  abgerundeten  Zacke  am  äußeren  Rande  eines  Glasge¬ 
fäßes  oder  einer  Flasche  ist  zu  ermöglichen,  nur  wird  man,  da 
Zacken  leicht  beschädigt  werden  können,  Randformen  mit  Zacken 
nur  für  besondere  Zwecke  zur  Verwendung  bringen.  Das  Reinigen 
von  gezackten  Rändern  ist  mit  Bürsten  schnell  ausführbar.  Auch 
die  mit  Rinnen  oder  Riefen  versehenen  Randflächen  können  mit 
Bürsten  gereinigt  werden.  Die  Reinigung  glatter  Randflächen  ist 
am  einfachsten;  dieselbe  läßt  sich  mit  Wischtüchern  ermöglichen. 
Handelt  es  sich  nur  um  die  Entfernung  der  anhaftenden  Flüssigkeit 
nach  dem  Ausgießen,  so  wird  dazu  jede  Vorrichtung  nur  wenig 
Mühe  und  Zeit  in  Anspruch  nehmen.  Die  verschiedenen  Musterun¬ 
gen  der  Randformeu  lassen  erkennen,  daß  man  mit  diesen  eine  Aus¬ 
wahl  in  den  Erzeugnissen  herzustellen  beabsichtigt. 

Das  Anformen  von  breiten  Rändern  an  Flaschen  und  Glas¬ 
gefäßen  wird  nach  Vorwärmen  des  Glases  ausgeführt.  Da  man  auf 
billige  Erzeugungskosten  sieht,  sucht  man  die  Herstellung  der  Rand¬ 
formen  nach  einmaligem  Anwärmen  des  Glases  zur  Ausführung  zu 
bringen.  Bei  Pressung  des  Glases  in  die  Form  ist  eine  schnelle 
Ausführung  der  Ränder  zu  ermöglichen.  Sollen  dagegen  die  Ränder 
durch  Umlegen  eines  angeformten  geraden  Gefäßteiles  hergestellt 
werden,  so  muß  man  mehr  Sorgfalt  auf  das  Zurichten  der  vorge- 
formten  Glasflächen  verwenden.  Zur  Herstellung  der  Rundung  muß 
der  obere  'Feil  des  Gefäßes  entsprechend  ausgeweitet  werden,  damit 
derselbe  beim  Umlegen  leichter  in  die  Randform  gezogen  werden 
kann.  Diese  Ausführungsart  erfordert  nach  der  Größe  der  Gläser 
und  der  Randbreite  mehrmaliges  Anglühen  des  Formteiles.  Da  aber 
auch  die  Glasmacherkunst  bei  Ausführung  dieser  Arbeiten  auf  die 
Rechnung  kommen  muß,  so  ist  es  erklärlich,  daß  besonders  schwie¬ 
rige  Ausführungen  mehr  kosten  und  einen  größeren  Wert  bekom¬ 
men.  Auch  Hohlgläser  und  Glasflaschen  mit  breiten  Randformen 
können  besonders  wertvolle  Ausführungen  erhalten.  Neben  diesen 
Erzeugnissen  sucht  man  noch  billigere  Formen  von  Glasgefäßrän¬ 
dern  herzustellen. 

Um  breite  Randformen  durch  Pressen  der  erweichten  Masse 
der  Vorform  zu  erzeugen,  wird  in  der  ersten  Form  des  Glasgegen- 
standes  an  der  Mündung  soviel  Masse  angeformt,  die  bei  der  folgen¬ 
den  Pressung  genügt,  die  vollständige  Randform  zu  erzeugen. 
Man  kann  der  angeformten  Glasmasse  eine  Höhe  und  Dicke  geben, 
bei  der  die  Randbreite  und  die  Stärke  derselben  sogleich  durch 
Pressung  geformt  werden  kann.  Da  man  die  Grundform  der  Rand¬ 
breite  unter  der  wulstartigen  Glasmasse  einer  Flaschenmündung 
oder  dergl.  ansetzt  und  während  der  Pressung  festhält,  so  wird 
durch  Aufpressen  des  oberen  Formteiles  die  vorgewärmte  Glas¬ 
masse  in  die  Randform  gebracht.  Da  man  die  nötige  Glasmasse  zu 
der  Randform  nicht  in  allen  Fällen  ganz  genau  an  der  Vorform  ab¬ 
messen  kann,  so  muß  beim  Aufpressen  des  Randes  die  übrige  Masse 
aus  der  Form  gedrückt  werden.  Man  kann  die  übrige  Masse  an  der 
oberen  oder  unteren  Kante  der  Form  herauspressen.  Von  der  unteren 
Kante  kann  die  abgepreßte  übrige  Glasmenge,  wenn  sie  nicht  zu 
schnell  erhärtet,  leichter  zum  Abfall  kommen.  An  der  unteren  Seite 
der  Randkante  kann  aber  das  abgepreßte  Glas  nicht  gesehen  wer¬ 
den,  und  so  wird  dieselbe  an  der  äußeren  Umfangsseite  des  Randes 
abgepreßt,  an  der  man  nach  Ausführung  der  Pressung  die  aus  der 
Form  gedrückte  Masse  sogleich  mit  einem  Werkzeug  abstreichen 
kann,  wonach  es  möglich  ist,  die  Randfläche  nötigenfalls  ohne  wei¬ 
tere  Bearbeitung  durch  Schliff  glätten  zu  können.  Da  man  das  Glas 
am  Randumfang  nur  stellenweise  abgepreßt  hatte,  wurden  leicht  un¬ 
gleiche  Randflächen  erzeugt,  die  durch  Abschleifen  der  übrigen 
Masse  zu  beseitigen  sind.  Am  Umfange  des  Randes  ist  der  Abschliff 
bei  Umdrehung  der  Randform  leicht  ausführbar.  Dasselbe  könnte 
man  auch  an  der  unteren  Randfläche  zur  Ausführung  bringen.  Auf 
der  oberen  Seite  des  Randes  ist  es  wegen  der  vorhandenen  Muste¬ 
rungen,  eingeformten  Rinnen  oder  Riefen,  nicht  bei  allen  Gegen¬ 
ständen  auszuführen.  Bei  Herstellung  glatter  Randflächen,  die  nach 
dem  Auspressen  geschjiffen  werden  können,  kann  die  übrige  Glas¬ 
menge  an  der  oberen  Kante  der  Form  abgepreßt  werden. 

Um  das  Glätten  der  Randflächen  durch  Abschleifen  nach  dem 
Pressen  des  Glases  zu  umgehen,  wird  gesucht,  die  Glasmenge  nach 
der  Randform  genauer  zu  bestimmen.  Da  man  die  Masse  am  Rande 
der  Vorform  anbringt,  kann  dieselbe  an  der  Vorform  in  der  Größe 
angebracht  werden,  daß  sie  die  Nachform  der  Randfläche  vollkom- 
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men  ausfüllt.  Es  kann  die  Vorform  mit  mehr  Masse  gefüllt  werden, 
nachdem  zu  erkennen  ist,  daß  die  Nachform  ungenügend  mit  Glas 
ausgefüllt  wird.  Ferner  kann  durch  Verminderung  der  Formmasse 
in  der  Vorform  die  Glasmenge  zur  Ausfüllung  der  Randform  genau 
bestimmt  werden.  Ist  dies  einmal  geschehen,  so  erfordert  das  An¬ 
formen  der  Masse  in  der  Vorform  keine  Aufmerksamkeit.  Dasselbe 
zeigt  sich  beim  Auspressen  der  Randformen.  Um  die  Randform  nach 
der  angeformten  Glasmenge  aufnahmefähig  herzustellen,  kann  die 
Deckform  durch  Stellschrauben  ein  kleines  Stück  verschoben  wer¬ 
den.  Bei  diesen  Vorrichtungen  muß  die  äußere  Formwand  über  die 
untere  Formwandfläche  soviel  übergreifen,  als  dieselbe  bei  Ver¬ 
stellung  gehoben  werden  soll.  Diese  Verstellvorrichtung  der  Form 
ist  besser  als  die  Überführung  einer  Umfangsfläche  der  oberen  oder 
unteren  Formwandfläche.  Bei  gegenseitiger  Verschiebung  der  Um¬ 
fangsflächen  bleibt  entweder  oben  oder  unten  am  Umfange  der 
Randform  ein  kleiner  Absatz  in  der  Höhe  der  Verschiebung  und  in 
der  Stärke  der  Umfangswand  der  Form.  Ist  der  Absatz  an  der 
unteren  Seite  der  Umfangsfläche,  so  kann  derselbe  noch  als  Zie¬ 
rat  verwertet  werden;  befindet  sich  dagegen  der  Absatz  an  der 
oberen  Seite,  so  kann  derselbe  nach  dem  Ausgießen  von  Flüssigkeit 
mehr  Masse  anhalten,  die  dann  zum  Abtropfen  kommt,  wenn  sie 
nicht  rechtzeitig  abgetrocknet  wird. 

Da  man  aber  Randformen  von  einer  bestimmten  Stärke  und 
Breite  herstellt,  darf  an  der  Form,  die  für  bestimmte  Abmessun¬ 
gen  eingestellt  ist,  nichts  geändert  werden.  In  diesem  Falle  muß 
die  Vorform  soviel  Glas  angeformt  erhalten,  daß  mit  diesem  die 
Randform  genügend  ausgefüllt  wird.  Solange  man  die  Ausfüllung 
der  Randform  nicht  ganz  erreicht,  jnuß  durch  Abschliff  nachgeholfen 
werden.  Beim  Ausformen  der  Ränder  ist  die  übrige  Glasmenge  ab¬ 
zupressen,  die  mit  einem  Streicher  abgenommen  werden  kann;  fer¬ 
ner  ist  es  möglich,  dieselbe  beim  Abnehmen  der  Form  mit  einer 
Vorrichtung  glatt  durch  Abschnitt  zu  entfernen.  Diese  Abschneide¬ 
vorrichtung  kann  auch  durch  Abheben  des  Formoberteiles  in  Tätig¬ 
keit  gesetzt  werden.  Bei  Herstellung  größerer  Randformen  sind 
zwei  Austrittsöffnungen  für  die  Masse  an  den  Seiten  zweckmäßig, 
weil  dadurch  eine  gleiche  Verteilung  des  Glases  in  der  Form  durch 
Einwirkung  des  Druckes  nach  zwei  Seiten  erzeugt  wird.  Man  kann 
aber,  um  kleine  Austrittsöffnungen  herzustellen,  an  runden  Gefäß- 
miindungen  drei  Öffnungen  anbringen.  An  vierseitigen  Gefäßmün¬ 
dungen  wird  man  zweckmäßig  vier  Öffnungen  zum  Abpressen  de t 
Glasmasse  verwenden,  um  schnell  die  übrige  Masse  abzuführen.  Es 
ist  aber  auch  bei  diesen  Vorrichtungen  nötig,  die  Einwirkung  des 
Druckes  in  der  Preßform  auszuprobieren. 

Wird  die  ausgepreßte  Glasmasse  beim  Abnehmen  des  oberen 
Formteiles  glatt  abgeschnitten,  so  kann  man  dieselbe  in  der  Dicke 
der  Randform  austreten  lassen.  Der  abschneidende  Formteil  befin¬ 
det  sich  nach  Ausführung  des  Druckes  am  unteren  Rande  der  Form. 
Bei  Formzangen,  die  während  dir  Massepressung  gedreht  werden, 
kann  die  übrige  Masse  an  der  Oberfläche  der  Form  austreten  und 
ebenfalls  rechtzeitig  durch  Abschnitt  glatt  entfernt  werden.  Wie 
erkenntlich,  wird  bei  Niederführung  des  Druckteiles  oder  beim  Zu¬ 
sammenpressen  der  Form  der  Schneideteil  mit  vorgeschoben,  der 
erst  in  die  Endstellung  gelangt,  nachdem  der  Preßdruck  ausgeführt 
ist,  also  erst  dann,  wenn  das  übrige  Glas  zum  Auspressen  gekom¬ 
men  ist.  Die  übrige  Glasmenge  wird  sonach  während  der  Bewe¬ 
gung  der  Austrittsöffnungen  am  Umfange  der  Form  abgepreßt.  Da 
während  des  Zusamm'enpressens  der  Form  und  der  dazwischen  be¬ 
findlichen  Glasmasse  der  Druck  verstärkt  wird,  wird  das  übrige 
Glas  erst  nach  Ausfüllung  der  Form  allmählich  mehr  zum  Abtrieb 
gebracht,  und  es  wird  bei  diesen  Vorrichtungen  der  größte  Glasab¬ 
trieb  Vorkommen,  nachdem  die  Form  das  Druckende  erreicht.  Wird 
der  obere  Druckteil  im  unteren  Formteil  niedergeführt,  so  kann  die 
austretende  Glasmenge  bis  zum  Schluß  der  Form  glatt  abgeschnit¬ 
ten  werden,  wenn  die  Austrittsöffnungen  im  unteren  Teil  der  Umfas¬ 
sungswand  angebracht  sind.  Diese  Druckform  bietet  sonach  die 
größte  Einfachheit  der  Vorrichtung  zur  Ausführung  eines  glatten 
Abschnittes  des  übrigen  abgepreßten  Glases. 

Diese  Ausführungen  sind  aber  nur  bei  Herstellung  von  ein¬ 
fachen  Randformen  möglich.  Zur  Erzeugung  von  doppelten  Rän¬ 
dern  sind  Formen  erforderlich,  mit  denen  die  vorgeformten  Hohl¬ 
gläser  umgeben  werden  können.  Man  gebraucht  zweiseitige  Formen 
mit  einem  Druckkern  zur  Vereinfachung  des  Pressens.  Diese  Druck¬ 
formen  sind  ebenso  als  Preßzangen  zur  Verwendung  gekommen. 
Bei  diesen  muß  die  zum  Ausformen  der  Ränder  nötige  Glasmenge 
vorhanden  sein.  Die  Glasmenge  muß  also  vorher  an  der  Vorform 
bestimmt  werden,  bevor  eine  Fabrikation  ohne  Unterbrechung  be¬ 
gonnen  wird.  Es  sind  aber  auch  an  den  zweiteiligen  Formen  Ver¬ 
suche  angestellt  worden,  die  übrige  abgepreßte  Masse  glatt  durch 
Abschnitt  zu  entfernen.  Man  hat  gefunden,  daß  beim  Ausformen  der 
Ränder  zwischen  zwei  Druckformteilen  die  übrige  Masse  am  besten 
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an  den  Stoßflächen  der  Form  zum  Abtrieb  kommt.  Sind  die  gegen¬ 
einander  geführten  Stoßflächen  an  den  Formen  schneidenartig  herge¬ 
stellt,  so  wird  die  Masse  an  diesen  Stellen  beim  Austreten  glatt  ab-  { 
geschnitten.  Doch  ist  dabei  nicht  ganz  zu  vermeiden,  daß  kleine 
Riefen  stehen  bleiben,  nachdem  die  inneren  scharfen  Kanten  abge¬ 
nutzt  worden  sind.  Man  hat  aber  deswegen  nicht  in  allen  Fällen 
nötig,  diese  kleinen,  kaum  merkbaren,  vorstehenden  Riefen  durch 
Abschliff  zu  beseitigen.  Kommen  auswechselbare  Verschluß-1 
flächen  zur  Verwendung,  so  können  merkbare  Riefen  durch  Form¬ 
kantenabnutzungen  vermieden  werden. 


Gin  kaiserliches  Geschenk. 


Die  in  dem  beistehenden  Bilde  dargestellte  Porzellanuhr  stellt} 
das  vom  deutschen  Kaiser  gelegentlich  seiner  Schweizer  Reise  für j 
den  Schweizer  Bundespalast  in 
Bern  gewidmete  Gastgeschenk  dar. 

Das  Modell  gehört  zu  den  schön¬ 
sten  Schöpfungen,  die  unter  der 
Leitung  des  verstorbenen  künst¬ 
lerischen  Direktors  der  Königlichen 
Porzellan-Manufaktur  Berlin,  Pro¬ 
fessor  Alexander  Kips,  entstanden 
sind.  Das  Werk  ist  nach  einer  von 
diesem  gegebenen  Idee  von  Pro¬ 
fessor  Baumbach  um  1890  ausge¬ 
führt  worden.  Die  Dekoration  des 
jetzt  überreichten  Stückes,  im  übri¬ 
gen  in  zarten  Farben  und  Gold  ge¬ 
halten,  wird  kräftig  durch  Blumen¬ 
malerei  im  Felde  des  Fußes  und 
auf  den  Seitenflächen  der  Säul  3 
belebt,  während  deren  Mittelfeld 
eine  vorzüglich  gemalte  Ansicht 
aus  Sanssouci  zeigt.  Die  Uhr  steht 
auf  einem  niedrigen  Marmorsockel, 
ihre  Füße  sind  durch  Blattverzie¬ 
rungen  aus  ziselierter  Bronze  ge¬ 
schützt,  und  auch  der  durchbroche¬ 
ne  Verbindungsteil  zwischen  Fuß 
und  Säulenschaft  ist  aus  sorgfältig 
bearbeiteter  vergoldeter  Bronze 
hergestellt.  Das  Zifferblatt  ist  ko¬ 
baltblau  mit  Zahlen  aus  Reliefgold. 

Bekrönt  wird  die  Uhr  von  einer 
Putte,  die  einen  krähenden  Hahn 
hält.  Eine  zweite  Putte  reicht  der 
ersten  ein  Stundenglas,  und  eine 
dritte  unter  dem  Zifferblatt  sitzen¬ 
de  Putte  hält  Blumen.  Am  Posta¬ 
ment  schwebt  unter  einer  Muschel 
ein  eine  Posaune  blasender  Engel, 
der  rechts  und  links  von  zwei  sit¬ 
zenden  Putten  flankiert  wird. 

Der  Kaiser  hat  dieses  vor¬ 
nehme  Modell,  das  zur  Aufstellung 
in  den  Prunkräumen  eines  Palastes 
wie  geschaffen  ist,  bereits  bei  frü¬ 
heren  Gelegenheiten  zu  Geschen¬ 
ken  an  gekrönte  Häupter  gewählt, 
mehrfach  mit  Bemalung  nach  eige-  ' 
nen  Angaben.  So  z.  B.  erhielt  die 
Königin  von  England  zu  ihrem  80.  Geburtstage  diese  Uhr,  mit  einer 
Ansicht  des  Schlosses  Stolzenfels,  die  vom  Kaiser  gewählt  war  als 
eine  Erinnerung  an  den  ersten  Aufenthalt  der  Königin  in  Deutsch¬ 
land,  gleich  nach  ihrer  Vermählung  mit  dem  Prinzen  Albert. 

Oberflächenverbrennung. 

Tn  der  Monatsversammlung  der  Englischen  Keramischen  Ge-| 
Seilschaft  vom  12.  Oktober  hielt  A.  J.  Campbell  einen  Vortrag  über 
Oberflächen  Verbrennung. 

Unter  Hinweis  auf  die  außerordentliche  Wärmeverschwen¬ 
dung  bei  dem  heutigen  Brennverfahren  in  keramischen  Öfen  mit 
Kohlen  hob  er  den  großen  Wert  eines  neuen  Verfahrens,  Hitze  bil¬ 
liger  und  unter  besserer  Kontrolle  zu  erzeugen,  hervor  und  be¬ 
schrieb  ohne  näheres  Eingehen  auf  theoretische  Einzelheiten  das 
Bone-Court-Heizverfahren  durch  Oberflächenverbrennung.  Er  be¬ 
schäftigte  sich  zunächst  mit  der  Frage:  Was  ist  Oberfiächenver- 
brennung2  wobei  er  an  die  Entdeckung  des  englischen  Naturfor- 
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scliers  Sir  H.  Davy  anknüpfte,  daß  eine  Mischung  von  irgendeinem 
brennbaren  (Jas  oder  Dampf  mit  Luft  bei  der  Berührung  mit  dünnem 
Platindraht  oder  -blech,  das  vorher  bis  zu  einer  unter  Rotglut  lie¬ 
genden  Temperatur  erhitzt  worden  ist,  einer  langsamen  Verbrennung 
unterliegt.  Die  dabei  erzeugte  Wärme  genügt,  um  das  Platin  zum 
hellen  Glühen  zu  bringen.  Er  erinnerte  dann  an  die  Versuchsergeb¬ 
nisse  anderer  Forscher,  die  zeigten,  daß  diese  Eigenschaft,  wenn¬ 
gleich  in  gei  ingerem  Maße,  auch  bei  anderen  metallischen  und  nicht¬ 
metallischen  Stoffen  vorhanden  ist. 

Dann  ging  der  \  ortragende  auf  die  praktische  Anwendung  ein, 
die  Bone  und  Mc.  Court  von  dieser  Erscheinung  zu  machen  ver¬ 
standen,  dadurch,  daß  es  ihnen  nach  vielen  Versuchen  gelang,  die 
Grundsätze  der  Oberflächenverbrennung  für  die  Beheizung  von 
Dampfkesseln  und  Ofen  nutzbar  zu  machen.  Als  wesentlich  für  das 
neue  Verfahren  hob  er  hervor,  daß  eine  gleichmäßige  explosible 
Mischung  von  Gas  und  Luft  in  dem  für  eine  vollständige  Verbrennung 
richtigen  Mischungsverhältnis  in  Berührung  mit  einem  körnigen, 
weißglühenden,  festen  Stoff  zum  Brennen  ohne  Flamme  gebracht 
wird,  wobei  ein  großer  Teil  der  möglichen  Energie  des  Gases  so¬ 
gleich  in  strahlende  Wärme  verwandelt  wird. 

Als  Vorzüge  dieses  Verfahrens  hob  der  Vortragende  die  Be¬ 
schleunigung  der  Verbrennung  und  Verdichtung  der  Wärme,  die 
Vollständigkeit  der  Verbrennung  mit  wenig  überschüssiger  Luft,  das 
Erreichen  sehr  hoher  Temperaturen  ohne  Zuhilfenahme  von  Rege¬ 
neratoranlagen  und  die  schnelle  Wärmeübertragung  vom  Ort  der 

!  Verbrennung  auf  die  zu  erhitzenden  Gegenstände  hervor.  Der  Vor¬ 
tragende  stellte  an  einem  Diaphragma  die  Anwendung  des  Verfahrens 
dar.  Er  bemerkte,  daß  dieses  in  jeder  Lage  und  Atmosphäre  zu 
brennen  imstande  sei,  da  es  sich  die  nötige  Luft  selbst  erzeugt.  Als 
i,  Vorgänge,  bei  denen  das  neue  Verfahren  schon  mit  Erfolg  ange- 
wendet  worden  ist,  nannte  er  die  Verdunstung  von  Lösungen,  die 
]  Befeuerung  von  Dampfkesseln  und  das  Schmelzen  leicht  schmelz¬ 
barer  Metalle.  Bei  den  Versuchen  wurde  Kohlengas  benutzt,  doch 
bemerkte  der  Vortragende,  daß  zur  Ausführung  in  größerem  Maß¬ 
stabe  Koksofen-  oder  Generatorgas  verwendet  werden  muß.  Er 
meinte,  daß  mit  Mond-Gas  trotz  seines  geringen  Heizwertes  bei 
diesem  Verfahren  vorteilhaft  gebrannt  werden  könne  und  daß  dort, 
wo  genügend  Feuerung  gebraucht  würde,  um  aus  dem  Ammoniak- 
Wiedergewinnungs-Verfahren  Nutzen  ziehen  zu  können,  eine  große 
Ersparnis  eintreten  würde. 

Am  Schlüsse  seines  Vortrages  ging  Campbell  auf  die  Anwendung 
der  Oberflächenverbrennung  beim  Beheizen  keramischer  Brenn¬ 
öfen  ein.  Er  könne  nicht  einsehen,  weshalb  Öfen  von  der  Größe,  wie 
sie  jetzt  Verwendung  fänden,  nicht  nach  diesem  Verfahren  geheizt 
werden  könnten.  Die  beiden  hauptsächlichsten,  beim  Brennen  kera¬ 
mischer  Öfen  außer  den  Feuerungskosten  zu  erfüllenden  Bedingungen, 
gleichmäßige  Temperatur  und  oxydierende  Atmosphäre,  könnten 
beide  bei  der  Oberflächenverbrennung  erfüllt  werden.  Indessen 
fürchte  er,  daß  die  Anwendung  des  Verfahrens  beim  Befeuern  von 
Muffeln  bis  zu  Glatt-  und  Biskuitbrandtemperaturen  unmöglich  sei, 
wenn  man  nicht  sehr  viel  kleinere  Muffeln  verwenden  wolle,  die 
nach  irgend  einem  kontinuierlichen  Verfahren  betrieben  werden 
müßten.  Eine  Verminderung  der  Größe  würde  nötig  sein  in  An¬ 
betracht  der  schlechten  Leitfähigkeit  des  Brenngutes.  Sonst  müßten 
i  die  Wände  der  Muffel  auf  derartig  hohe  Temperaturen  erhitzt  wer- 
J  den,  daß  ihre  Haltbarkeit  gefährdet  sei.  Zur  Veranschaulichung 
seiner  Ausführungen  führte  der  Vortragende  eine  Anzahl  von  Dia¬ 
grammen  im  Lichtbilde  vor.  An  den  Vortrag  knüpfte  sich  eine 
anregende  Aussprache. 

Wenn  der  Vortragende  das  von  ihm  geschilderte  Verfahren 
als  eine  rein  englische  Erfindunghinstellt,  so  sei  demgegenüber  darauf 
hingewiesen,  daß  es  bereits  im  vorigen  Jahre  in  der  Hauptversamm¬ 
lung  des  Vereins  deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte  praktisch 
\  vorgeführt  wurde  und  daß  das  Grundprinzip  des  Verfahrens  dem 
Ingenieur  Schnabel  durch  D.  R.  P.  218  998  geschützt  ist. 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver¬ 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  da¬ 
rüber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

4  f.  V.  10  379.  Insbesondere  zum  Formen  und  Härten  von 
Glühkörpern  dienender  Preßgasfbrennerkopf  aus  Porziellan  older 
Quarz.  Vereinigte  Gasglühlicht-Werke  G.  m.  b.  H.  Oswald  Gareis, 

i  Berlin.  6.  10.  11. 

48  a.  F.  33  127.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  zum  Gal¬ 


vanisieren  geeigneten  Schicht  auf  nicht  leitenden  Gegenständen, 
die  mit  einem  Untergrund  aus  wasser-  und  wärmeunlöslichen  und 
trocknenden  Substanzen  versehen  sind.  Alfred  Frei,  Zürich,  Schweiz. 
30.  9.  11. 

32a.  R.  35  099.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Glasröhren 
durch  Ausziehen  hohler  Werkstücke.  Fa.  Jos.  Riedel,  Polaun,  Post 
Unterpolaun,  Böhmen.  8.  3.  12. 

67a.  St.  17  079.  Maschine  zum  Schleifen  gerader  Fassetten 
an  Glastafeln  mit  mehreren  in  einem  schwingbaren  Rahmen  mit  zu 
dessen  Schwingachse  parallelen  Drehachsen  angeordneten  Schleif¬ 
scheiben  verschiedener  Körnung,  die  mit  ihrer  ebenen  Fläche  nach¬ 
einander  zur  Wirkung  kommen.  Fernand  Stassin,  Brüssel.  27.  2.  12. 

Bücherschau. 

Die  hier  besproenenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Glaserkunst,  Glasmalerei  und  moderne  Kunstverglasung.  Von  C.  J. 

Stahl.  Mit  54  Abbildungen.  Wien  und  Leipzig.  A.  Hartlebens 
Verlag.  240  Seiten.  14/19  cm.  Preis  geh.  4  M,  geb.  4,80  M. 

Das  vorliegende  Handbuch  soll  denen  ein  Wegweiser  und  Be¬ 
rater  sein,  die  sich  in  der  Glaserkunst  und  Glasmalerei  gewerbs¬ 
mäßig  betätigen.  Aber  auch  Architekten,  Künstler  und  Kunstlieb¬ 
haber  können  aus  dem  Buche  Belehrung  schöpfen.  Die  kurze  und 
gedrängte  Form  ermöglichte  es,  den  Inhalt  möglichst  umfassend  zu 
gestalten.  Die  Abbildungen  sollen  lediglich  der  Erläuterung  der 
Technik  dienen,  da  hier  kein  Vorlagenwerk,  sondern  ein  Lehr-  und 
Nachschlagebuch  geboten  werden  soll.  Die  leichtfaßliche,  klare  Dar¬ 
stellungsweise  trägt  dazu  bei,  das  Verständnis  des  Gebotenen  zu 
erleichtern. 

Tonindustrie-Kalender  1913.  Herausgegeben  von  der  Tonindustrie- 
Zeitung.  3  Teile.  1.  Teil  geschmackvoll  gebunden,  2.  und  3. 
Teil  geheftet.  Berlin  NW  21.  Verlag  der  Tonindustrie-Zeitung 
G.  m.  b.  H.  Preis  1,50  M.  1.  Teil  in  dunkelrotem  Leder  geb., 
mit  Goldschnitt  2,50  M.  Dauerhafte,  dunkelrote  Ledertasche, 
als  Umschlag  des  Teil  I,  für  viele  Jahrgänge  brauchbar,  Preis 
2,20  M. 

Die  neueste  Ausgabe  des  seit  einem  Jahrzehnt  erscheinenden 
Tonindustrie-Kalenders  weist  wiederum  eine  Reihe  von  praktischen 
Neuerungen  auf.  Dem  handlichen  Kalendarium  sind  die  Postge¬ 
bührensätze  sowie  die  Formeln  und  Molekulargewichte  der  für  die 
Tonindustrie  wichtigsten  Stoffe  beigegeben  worden.  Im  Teil  II  des 
Kalenders  findet  sich  vor  allem  ein  mustergiltiger  Ziegelei-Akkord¬ 
vertrag.  Der  übrige  Inhalt  enthält  schätzenswerte  Angaben  über 
den  Wert  des  Tonlagers,  über  Maße  der  verschiedenen  Ziegelei¬ 
erzeugnisse  und  über  deren  Beanspruchung  im  Mauerwerk.  Be¬ 
achtung  verdienen  die  Werte  der  Mindestdruckfestigkeiten  für  Ziegel. 
Kalksandsteine  und  Klinker.  Die  Angaben  über  die  Schmelzpunkte 
verschiedener  Stoffe  sind  ebenso  ergiebig,  wie  diejenigen  über  di.e 
Ziegelei-,  Töpferei-  und  Steinbruchsberufsgenossenschaft,  die  Haft¬ 
pflicht,  die  Unfallanzeige  usw.  Dem  Arbeiterrechte  sind  lehrreiche 
Abschnitte  gewidmet.  Besonders  aufmerksam  gemacht  sei  ’äuf  die 
Gesichtspunkte  für  die  Errichtung  neuer  Werke.  Lesenswert  sind 
die  Betrachtungen  über  Patente,  Gebrauchsmuster,  Geschmacks¬ 
muster  usw.  ln  die  Organisation  der  Baustoffindustrie  gewährt  das 
Verzeichnis  der  Fachvereine  einen  guten  Einblick.  Nützlich  sind 
auch  die  Lohntafeln  sowie  die  Angaben  über  Münzen,  Maße  und  Ge¬ 
wichte  verschiedener  Länder,  über  Flächen-  und  Körperberechnung 
und  dergl.  Teil  III  enthält  den  Bezugsquelien-Nachweiser  und  das 
Bücherverzeichnis.  Teil  IV,  eine  den  Hilfsgeräten  für  Ziegeleien 
und  ähnliche  Werke  gewidmete  Druckschrift,  wird  nur  auf  Wunsch 
nach  Einsendung  des  dem  Kalender  beigegebenen  Gutscheines  (im 
Teil  I  vorn,  gleich  hinter  dem  Stichwörterverzeichnis  für  Teil  II) 
geliefert. 

Porzellan  der  europäischen  Fabriken  des  18.  Jahrhunderts.  Von 

Ludwig  Schnorr  v.  Carolsfeld.  Mit  139  Abbildungen  und  2 
Markentafeln.  (Bibliothek  für  Kunst-  und  Antiquitätensammler, 
Band  3).  Berlin  1912.  Verlag  von  Richard  Carl  Schmidt  &  Co. 
276  Seiten,  15/22  cm.  Preis  geb.  8  M. 

Das  mit  reichem  Bildschmuck  ausgestattete  Buch  ist  als 
Einführung  für  Sammler  und  Liebhaber  europäischen  und  vor  allem 
deutschen  Porzellans  gedacht.  Denn  die  deutschen  Manufakturen 
werden  in  dem  Buche  am  eingehendsten  gewürdigt.  Nach  einer 
kurzen  Einleitung  über  die  Technik  des  Porzellans  geht  der  Ver¬ 
fasser  zur  Beschreibung  der  Geschichte  und  der  Erzeugnisse  der 
einzelnen  europäischen  Fabriken  über.  Zunächst  gibt  er  einen  Über¬ 
blick  über  die  Versuche  zur  Porzellanherstellung  in  Europa  vor  der 
Erfindung  durch  Böttger,  wie  sie  in  Venedig,  Florenz  und  anderen 
italienischen  Städten,  ferner  auch  in  Frankreich  und  England  im  15., 
16.  und  17.  Jahrhundert  gemacht  wurden.  Er  schildert  dann  die  Er¬ 
findung  des  roten  Steinzeuges  durch  Böttger  und  geht  auch  auf 
die  Nachahmung  dieses  Erzeugnisses  in  der  Manufaktur  in  Plaue 
a.  d.  Havel  ein.  Als  Erfinder  des  Porzellans  in  Europa  nennt  der 
Verfasser  Johann  Friedrich  Böttger;  er  weist  darauf  hin.  daß  der 
Zufall  bei  der  Erfindung  des  Porzellans  eine  sehr  viel  geringere 
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Rolle  gespielt  hat,  als  gewöhnlich  angenommen  wird,  und  daß  Bött- 
ger  als  ein  äußerst  begabter  Keramiker  durch  systematische  Ver¬ 
suche  fast  spielend  sein  ersehntes  Ziel,  die  Porzellanherstellung, 
erreicht  hat,  was  Tschirnhausen  trotz  seiner  reichen  Kenntnisse 
verfehlte.  Die  Geschichte  der  einzelnen  Manufakturen  hat  der  Ver¬ 
fasser  in  verschiedene  Unterabteilungen  eingeteilt,  wie  sie  durch 
Stilepochen  oder  Leitung  bedingt  werden.  Für  jede  Zeit  und  für 
jeden  Künstler  oder  Leiter  werden  die  charakteristischen  Formen 
und  Verzierungsweisen  angegeben.  Die  kleineren  deutschen  Por¬ 
zellanfabriken  Ansbach-Bruckberg,  Kelsterbach,  Pfalz-Zweibrücken, 
Fulda  und  Cassel  sind  zu  einem  Hauptabschnitt  zusammengefaßt. 
Einen  besonderen  Abschnitt  bilden  die  Thüringer  Manufakturen  Volk¬ 
stedt,  Veilsdorf,  Gotha,  Wallendorf.  Gera,  Limbach  und  Ilmenau. 
Ein  weiterer  Abschnitt  behandelt  die  Hausmaler,  von  denen  Ignaz 
Bottengruber  der  bedeutendste  gewesen  ist.  Der  Verfasser  widmet 
dann  noch  den  übrigen  europäischen  Porzellanmanufakturen  kurze 
Besprechungen.  Das  Buch  mit  seinen  zahlreichen  guten  Abbildun¬ 
gen,  für  welche  dem  Verfasser  neben  den  Schätzen  des  Berliner 
Kunstgewerbe-Museums  auch  zahlreiche  Stücke  aus  anderen  deut¬ 
schen  Museen  und  vor  allem  auch  aus  Berliner  Privatsammlungen 
zur  Verfügung  standen,  wird  den  Liebhabern  und  Sammlern  euro¬ 
päischen  Porzellans  ein  gern  benutzter  Führer  werden,  besonders 
da  es  in  sehr  klarer  und  verständlicher  Weise  das  Hauptwissens¬ 
werte  aus  dem  weiten  Gebiete  des  europäischen  Porzellans  her¬ 
ausgreift. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die.  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zeit  behandelt  werdet 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 

Sprechsaal  Nr.  46.  Die  Zersetzung  der  M  e  t  a  1 1  s  u  1- 
fate  in  der  Wärme.  H.  O.  Hofman  und  W.  Wanjukow  haben 
im  Bullet,  of  the  Amer.  Inst,  of  Mining  Engineers,  Sept.  1912,  Nr.  69, 
S.  889 — 943  Untersuchungsergebnisse  über  die  Zersetzung  dm  Me¬ 
tallsulfate  in  der  Wärme  veröffentlicht,  deren  tatsächliche  Ergeb¬ 
nisse  mitgeteilt  werden.  Die  Abspaltung  des  Kristallwassers  bezw. 
der  Schwefelsäure  ergibt  sich  au,s  den  folgenden  Tabellen: 


Tabelle  I 


Tempe¬ 

ratur, 

bei 

der  die 
Wasser 
abspal- 
tung  be¬ 
ginnt 

°C. 

Dabei  entsteht 

Bemerkungen 

FeSO«  +  7  HO 

21 

FeS04  +  4  H2O 

licht  apfelgrün 

FeSO«  +  4  HO 

80 

FeSO«  +  H2O 

weiß 

FeSO«  +  HsO 

406 

Fea03  +  2  SO« 

gelblichbraun 

AL(S04)3  +  16  H2C 

51 

AL(SÜ4)3  +  13H2O 

weiß 

Al2(SO«)3  +  13  H2O 

82 

AL(SO«)3  +  10  HsO 

Al2(S04)3  +  10  H2O 

97 

AL(S04)3  +  7  H2O 

Ab(S04)3  +  7  H2O 

109 

AL(S04)3  +  4H2O 

AL(SO«)3  +  4  H2O 

180 

Al2(SOi)3  +  HaO 

AL(S04)3  +  H2O 

316 

AL(S04)3 

•  • 

C11SO4  +  5  H2O 

27 

CuSO«  +  3  HaO 

himmelblau 

Cu  SO  4  +  3  HO 

93 

C11SO4  +  H2O 

blaßblau 

CuSO*  +  H2O 

155 

CuSO« 

weiß 

MnSÜ4  +  5  H2O 

25 

MnSO*  +  2  H2O 

hell  Pfirsichbliitfarb 

MnSÜ4  +  2  H2O 

60 

MnSO*  +  H2O 

etwas  blässer 

MnSÜ4  +  H2O 

152 

MnSO« 

noch  etwas  blässer 

ZnSO*  +  7  H2O 

25 

ZnSO*  +  6  HeO 

weiß 

Z11SO4  +  6  H2O 

28 

ZnSO«  +  2  H2O 

weiß,  körnig 

ZnS04  +  2  H2O 

115 

ZnSO«  +  H2O 

weiß 

Z11SO4  +  H2O 

225 

ZnSO« 

♦  » 

NiSOi  +  7  H2O 

40 

NiSO«  +  4  H2O 

grün 

NiSÜ4  +  4  HO 

106 

NiSO*  +  H2O 

gelb 

NiSO«  +  H2O 

279 

NiSO« 

orangefarben 

C0SO4  +  7  H2O 

19 

CoSO«  +  4  H2O 

rosa 

CoSO«  +  4  H2O 

58 

CoSO«  +  H2O 

lila 

C0SO4  +  H2O 

276 

CoSO« 

3  CdS04  +  8  H2O 

30 

CdSO«  +  2  HaO 

weiß 

CdSO*  +  2H2O 

41 

CdSO«  +  HO 

CdSO*  +  H2O 

170 

CdSO« 

MgS04  +  7  H2O 

19 

MgSO«  +  6  HO 

MgSO*  +  6  H2O 

38 

MgSO«  +  2  HO 

,, 

MgSO«  +  2  H2O 

112 

MgSO«  +  HO 

MgS04  +  H2O 

203 

MgSO« 

CaS04  +  2  H2O 

30 

2  CaSO«  +  2  HO 

2  CaS04  +2  H2O 

80 

2  CaSO«  +  HO 

•« 

2  CaSO«  +  H2O 

149 

2  CaSO« 

.. 

Tabelle  II 


Metallsulfate 

Temperatur  des  Anfangs 

der  Zersetzung  in  0  C. 

Temperatur  der  energi-j 

sehen  Zersetzung  in  0  C. 

Zersetzungs- 

Produkte 

Bemerkungen 

FeSO« 

167 

480 

Fea03 . 2  S03 

gelbbraun 

Fea03 . 2  SOs 

492 

560 

FesOs 

rot 

Bi2(SO«)3 

570 

639 

5  Bi203 . 4  (SOs)3 

weiß 

AMSO«)* 

590 

639 

AI2O3 

PbSO« 

637 

705 

6  PbO  .  5  SO3 

CuSO« 

653 

670 

2  CuO  .  S03 

orangefarben 

MnSO« 

699 

790 

MmO« 

dunkelrot  bis  schwarz 

ZnSO« 

702 

720 

3  ZnO  . 2  SOs 

weiß 

2  CuO  .  SOs 

702 

736 

CuO 

schwarz 

NiSO« 

702 

764 

NiO 

bräunlichgrün 

CoSO« 

720 

770 

CoO 

braun  bis  schwarz 

3  ZnO  2SO.s 

755 

767 

ZnO 

Ld.W.gelb,i.d.K.weiß 

CdSO* 

827 

846 

5  CdO . SOs 

weiß 

5  BbOs .  4(S03)3 

870 

890 

BLOs  (?) 

gelb 

5  CdO  .  S03 

878 

890 

CdO 

schwarz 

MgSO* 

890 

972 

MgO  • 

weiß 

AgeSO* 

917 

925 

Ag 

silberweiß 

6  PbO . 5  SOs 

952 

962 

2  PbO  SOs  (?) 

weiß  bis  gelb 

CaSO« 

1200 

— 

CaO 

weiß 

BaSO* 

1510 

— 

BaO 

»» 

Die  Glashütte  Nr.  45  und  46.  Emaille-Wissenschaft. 
Philipp  Eyer.  (Fortsetzung.)  In  einer  „Tabelle  der  Verbin¬ 
dungen“  wird  gezeigt,  in  welcher  Form  und  Menge  die  einzelnen 
Rohstoffe  in  das  Email  übergehen  und  welche  Bestandteile  entwei¬ 
chen,  so  daß  sich  danach  der  Abbrand  jedes  Emailgemenges  leicht 
feststellen  läßt.  An  einigen  Beispielen  wird  gezeigt,  wie  sich  die 
Angaben  dieser  Tabelle  praktisch  verwerten  lassen. 

Die  Veredelung  der  Hohl-  und  Kristallgläser. 
(Fortsetzung.)  In  der  Hohlglasschleiferei  unterscheidet  man  die 
schlesischen  oder  böhmischen  Radstiihle  und  die  rheinischen 
Schleifwerkzeuge.  Beim  Radstuhl  wird  kleineres  Werkzeug  be¬ 
nutzt,  während  bei  den  rheinischen  Werkzeugen  Eisenscheiben  von 
2,5  cm  Stärke  und  bis  zu  80  cm  Durchmesser  und  Steine  von  5  cm 
Stärke  und  bis  zu  1  m  Durchmesser  verwendet  werden.  Diese 
eignen  sich  deshalb  besonders  für  große  schwere  Sachen.  Eisen¬ 
scheibe,  Stein  und  Polierrad  müssen  den  verschiedenen  Schliffen 
angepaßt  werden.  In  der  Schleiferei  soll  immer  Sand-,  Stein-  und 
Polierwerkzeug  nebeneinander  stehen,  damit  ein  bequemes  Zusam¬ 
menarbeiten  möglich  ist. 

Eingegangene  Drucksachen. 

Steingutfabrik  Vordamm,  G.  m.  b.  H.  Jedem  Besucher  der 

Leipziger  Messe  sind  die  von  dieser  Firma  neuerdings  hergestellten 
märkischen  Kunstkeramiken  bekannt,  die  schon  viele  Freunde  ge¬ 
funden  haben.  Jetzt  liegt  ein  geschmackvoll  ausgestattetes  Muster¬ 
buch  dieser  Kunsttöpfereien  vor,  in  dem  die  zahlreichen  Muster  in 
guter  einfarbiger  Wiedergabe  zusammengestellt  sind,  wählend  eine 
farbige  Tafel  die  verschiedenen  Farbenzusammenstellungen  zeigt. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  232.  Brennofen  für  Terrakotta.  Gibt  es  außer  dem 

Rundofen-  und  Muffelofensystem  ein  Brennofensystem,  in  weichein 
Terrakottatöpfe  mit  Innenglasur,  eventuell  auch  Majoliken  mit 
Braunkohlenbriketts  ohne  Kapseln  frei  von  Flugasche  bei  Seger- 
kegel  08—07  gebrannt  werden  können?  Wer  baut  solche  Ofen 
oder  liefert  Zeichnungen  dafür? 

Antworten. 

Zu  Frage  211.  Patina.  Fünfte  Antwort.  In  den  in  voriger 

Nummer  mitgeteilten  Versatz  hat  sich  ein  Druckfehler  eingeschh- 
chen.  Der  Versatz  lautet  richtig: 

200,7  Bleiglätte 
8,4  Magnesit 

51,6  roher  Zettlitzer  Kaolin 
90,0  Sand  von  Hohenbocka. 


FoIri"en  flir  Pol>ergold.  Zweite  Antwort.  Für  Ihre 

in  kerarnls  ’  1  h,SF  Veren  a,ls  61,16  Platte  eignen>  wie  sie  die  Goldmaler 
^hrikeii  verwenden.  Es  ist  dies  eine  einfache  vier- 

SS?atSefU'  Porzellan  oder  Qlas,  in  deren  einer  Ecke 

p  n  f  k  !nf  ^aF.fc!len’  e*was  niedr>Ker,  dafür  aber  etwas  weiter  als 
ein  Fingerhut,  befindet.  Dieses  Näpfchen  ist  auf.  der  Platte  gleich 
fest  garniert  und  eignet  sich  für  den  gedachten  Zweck  vorzüglich. 

Anbacken  von  Töpfergeschirr.  Fünfte  Antwort. 

bent  hH  er  pSC,h;ldtrUnK  hatld6lt  ?S  Sidl  doch  woId  darum-  daß  zwei 
benachbarte  Stucke  zusammenbacken.  Die  Bemerkung  „durch 

u  w  i,ndJr"i?aSUr  bezieht  sich  anscheinend  darauf,  daß  es  die 

1p  Hpn  h  u  ubeKrIeinander  stehenden  Töpfe  sind,  welche  darunter  zu 

ipm  NlItl  f  abe/  Wieder  Ilicht  verständlich,  was  Sie  unter 

•  i  ’’r  6R  verstehen,  der  „zwischen  jeden  Gegenstand“  gelegt 
wird.  Bauen  Sie  diese  Stege  auf  Stützen  auf,  so  daß  jeder  Topf  unter 
!teht,auf  welche  dann  oben  der  nächste  Topf  auf- 
gestellt  wird,  dann  kann  doch  auch  durch  Fließen  der  Glasur  kein 
Aneinanderbacken  zweier  Gegenstände  Vorkommen.  Backen  sie 

cfni,‘C5  r/SaiT6n;  1°  lstdles  ein  Zeichen,  daß  der  ganze  Einsatz 
sich  senkt  und  rutscht  und  alles  verschoben  ist.  Sind  aber  Stützen 
dazwischen,  dann  können  doch  höchstens  diese  anbacken.  Legen 
Sie  aber  die  „Stege“  einfach  auf  jeden  Topf,  um  darauf  den  näch¬ 
st”  zu  st;  len,  so  muß  natürlich  an  der  Berührung  von  Steg  und 
lopf  die  Glasur  weggewischt  sein.  Aber  auch  hier  kann  nur  von 
einem  Anbacken  des  Steges  gesprochen  werden.  Läuft  am  Ende  die 
Glasur  über  den  Steg  weg  bis  herunter  zum  anderen  Topf,  so  kleben 
sie  alle  beide  mitsamt  dem  Steg  zusammen.  —  Alle  diese  Möglich- 
keiten  müssen  einem  vorschweben,  und  es  ist  nur  zu  bedauern,  daß 
-  le  die  Sache  nicht  klarer  beschrieben  haben.  So  ist  als  Abhilfe 
nur  zu  empfehlen:  1.  Wenden  Sie,  wie  oben  geschildert,  Stege  an, 
die  auf  Stutzen  mit  Fuß  aufgelegt  sind,  welch  letztere  stets  zwischen 
die  Waren  zu  setzen  sind,  so  daß  unter  der  so  enstehenden  Brücke 
®ine  ni£hrere  Sachen  stehen.  Dann  braucht  nur  der  Boden 
der  Topfe  von  Glasur  befreit  zu  sein,  während  die  ganze  andere 
Oberfläche  blank  ist.  2.  Machen  Sie  Ihre  Glasur,  falls  sie  zu  sehr 
abtließt,  durch  Vermehrung  des  Quarzzusatzes  oder  Tongehaltes 
schwerer  schmelzbar.  Sie  können  hierbei  damit  beginnen,  daß 
Sie  diese  Bestandteile  um  V*  bis  7s,  schließlich  auch  um  V  oder  gar 

T-  u  SuChe  vermehren-  Die  keramischen  Lehrbücher  sagen 
darüber  Näheres.  s 


ii  Feai8F  ,222,  Glasurfreie  Stellen  bei  dekoriertem  Steingut.  Nach 
Ihren  Schilderungen  kann  man  sich  kein  völlig  klares  Bild  machen; 
es  scheint,  als  ob  sich  verschiedenartige  Fehler  bemerkbar  machen, 
die  nur  äußerlich  das  gleiche  Bild  zeigen.  Handelt  es  sich  um 
glasurfreie  i  teilen  direkt  auf  der  Farbe,  ist  diese  also  teilweise 
„trocken  ,  so  kann  die  Ursache  einmal  darin  liegen,  daß  die  Farbe 
zu  viel  feuerfeste  Bestandteile  enthält  (z.  B.  Tonerde,  Chromoxyd 
usw.),  welche  die  Glasur  nicht  blank  darüber  fließen  lassen.  In  sol- 
chem  Falle  kann  die  betreffende  Stelle  beinahe  blasig  aussehen 
(scharfe  Ränder),  aber  die  Ränder  der  glasurfreien  Stellen  können 
andererseits  auch  glatt  verschmolzen  sein.  Abhilfe  ist  dadurch  zu 
schaffen,  daß  man  der  Unterglasurfarbe  etwa  20  v.  H.  Glasur  zu¬ 
mahlt  oder  auch  fein  gemahlenes  Feldspatpulver  oder  Mischung  von 
beiden.  Zuviel  Glasur  allerdings  kann  dann  umgekehrt  die  Farbe 
zum  Verlaufen  bringen.  Außerdem  aber  können  glasurfreie  Stellen 
aut  der  Farbe  dadurch  entstehen,  daß  diese  nicht  genügend  ausge- 
gluht  ist  und  gasförmige  Bestandteile  abgibt.  Doch  würden  sich  in 
diesem  Falle  die  Stellen  deutlich  als  geplatzte  Blasen  kenntlich 
machen  Hohes  Glühen  und  nochmaliges  Feinmahlen  der  Farbe 
vor  der  Verwendung  wäre  hier  die  Gegenmaßregel.  Nun  kann  aber 
drittens  sehr  leicht  auch  folgende  Ursache  vorliegen:  Im  Vergliih- 
brande  sind  die  Farben  schon  soweit  gesintert,  daß  sie  beim  Gla¬ 
sieren  schlecht  saugen  und  dadurch  fast  glasurfreie  Stellen  ent¬ 
stehen.  Dies  müßte  nach  dem  Antrocknen  der  Glasur  schon  deut¬ 
lich  zu  sehen  sein.  Abhilfe:  schwächerer  Glühbrand  oder  gutes 
Retuschieren  der  aufgetragenen  Glasur,  Nachtragen  mit  dem  Pinsel 
usw.  —  Nun  kann  aber  auch  ein  Verrauchen  die  Schuld  an  glasur- 
freien  Stellen  tragen,  doch  handelt  es  sich  auch  hier  deutlich  um  ge¬ 
platzte  Blasen,  und  es  ist  nicht  anzunehmen,  daß  dieser  Fehler  sich  nur 
über  der  Farbe  zeigen  würde.  —  Dagegen  wäre  eine  Ursache  noch 
sehr  bemerkenswert,  nämlich  Bildung  von  rauhen  Stellen  durch  den 
Einfluß  von  Schwefelsäure.  Nur  könnte  man  hier  nicht  von  „gla¬ 
surfreien"  Stellen  sprechen,  sondern  eher  von  „entglasten“,  „krätzi¬ 
gen  ‘  oder  „galligen“  Stellen  (Glasgalle).  Auch  hier  wäre  es 
denkbar,  daß  besonders  die  Farben  durch  Abgabe  von  Schwefel¬ 
säure  ungünstig  wirken,  was  mit  der  an  zweiter  Stelle  oben  behan¬ 
delten  Gasentwicklung  zusammenfalleu  könnte.  Da  ein  reduzieren¬ 
der  Brand  die  Bildung  solch  krätziger  Sulfate  verhindert,  so  wäre 
auch  Ihre  Beobachtung,  daß  zu  viel  Luft  im  Ofen  den  Fehler  be¬ 
fördert,  damit  übereinstimmend.  Hier  müßte  also  sorgfältig  auf 
Reinheit  der  Rohstoffe  und  der  Farben  gesehen  werden  und  viel¬ 
leicht  auf  Versuche  mit  neuen  Materialien.  Ihre  Bemerkung,  daß 
der  Fehler,  falls  eine  Kapsel  „Rauch  hat“,  sehr  stark  ist,  steht  in  di¬ 
rektem  Widerspruch  mit  dem  vorhergehenden  Satz,  daß  zuviel  Luft 
den  Fehler  verschlimmert.  Di°s  bestärkt  mich  in  der  Auffassung 
daß  Sie  es  mit  verschiedenartigen  Fehlern  zu  tun  haben,  und  es 


empfiehlt  sich  daher,  allen  hier  erwähnten  Ursachen  nachzugehen 
und  alle  Abhilfen  zu  versuchen. 

Zweite  Antwort.  Wenn  Sie  Rauch  in  die  Glasur  einbrennen. 
Hindert  der  Kohlenstoff  das  Zusammenfließen,  und  es  entstehen  gla- 
surireie  Stellen.  Sie  vermeiden  das  Einbrennen  von  Rauch  durch 
guten  flammenfreien  Niederbrand  der  Kohle.  Manche  Kohlenmar- 
kcn  entwickeln  mehr  Rauch  als  ander?.  Auf  diese  Weise  können 
Sie  den  Fehler  beseitigen. 

Dritte  Antwort.  Das  Abrollen  der  Glasur  von  den  Abziehbil- 
uem  unter  Glasur  kann  darauf  beruhen,  daß  sie  entweder  zu 
schwach  verglüht  werden  oder  aber,  daß  zu  wenig  Luft  in  die  Muf¬ 
fel  geführt  wird,  so  daß  die  brennbaren  Stoffe  nicht  herausbrennen 
können,  sondern  als  Kohlenstoff  im  Scherben  bleiben,  oder  aber  daß 
die  Muffeln  im  allgemeinen  zu  reduzierend  gefeuert  werden 
Achten  Sie  also  einmal  auf  den  Glühbrand  in  der  Muffel,  daß  dieser 
scharf  genug  und  sachgemäß  ausgeführt  wird.  Ich  glaube,  dann 
wird  der  Fehler  ohne  weiteres  verschwinden. 

Zu  Frage  223.  Vorbereitung  der  Farbe  für  Stempeldruck. 

Um  Steingut  oder  Porzellan  mit  Stempeldruck  zu  verzieren,  ver¬ 
wendet  man  Gummistempel,  welche  auf  Gummischwamm  befestigt 
sind,  damit  der  Stempel  auf  krummen  Flächen  nach  allen  Richtun¬ 
gen  nachgeben  kann.  Die  Farbe  muß  gut  deckende  Eigenschaften 
haben  und  wird  mit  Glyzerin,  etwas  Zucker  und  Tragantgummi  an¬ 
gerieben.  Terpentinöl  oder  andere  Öle  sind  zu  vermeiden,  da  diese 
das  Gummi  angreifen  und  schnell,  zerstören.  Als  Stempelkissen 
verwendet  man  eine  mehrfache  Flanellunterlage,  welche  mit 
Gummituch  überzogen  ist;  dieses  soll  das  Einziehen  der  Färb?  ver¬ 
meiden.  Darüber  wird  ein  Stück  Leinwand  gezogen,  hierauf  iiber- 
tiägt  man  die  Farbe  mit  einer  Gummi-  oder  Leimwalze. 

Zweite  Antwort.  Man  nimmt  allgemein  Druckfirnis  als  Ver¬ 
satz  für  Stempelfarbe  und  reibt  sie  auf  Glasplatten  auf,  gibt  sie 
dann  auf  eine  12X12  cm  große  Glasplatte,  breitet  sie  mit  dem 
Spachtel  flach  aus.  entnimmt  mit  dem  Stempel  von  der  sehr  flachen 
Schicht  die  Farbe,  stempelt  und  pudert  dieselbe  Farbe  über,  wenn 
sie  kräftiger  liegen  soll. 

Dritte  Antwort.  Zum  Drucken  benutzt  man  fein  gepulverte 
Schmelzfarben,  welche  mit  verdickten  Ölen  abgerieben  werden. 
Zum  Mischen  der  Schmelzfarben  benützt  man  verschiedene  Firnisse. 
In  deutschen  Fabriken  verwendet  man  unter  dem  Namen  „Drucker¬ 
firnis“  eine  Mischung,  welche  auf  folgende  Weise  hergestellt  wird- 

100  Gew.-T.  Rüböl, 

500  „  Steinöl, 

15  „  Kolophonium, 

6  „  Bleiweiß, 

6  „  Bleiglätte, 

6  „  Schiffsteer  oder  Holzteer 

werden  in  einem  Topf  unter  ^dauerndem  Rühren  so  lange  gekocht, 
bis  die  Mischung  Sirupsdicke  erreicht  hat.  Nachdem  die  Flüssig¬ 
keit  sich  abgekühlt  hat  und  etwas  dicker  geworden  ist,  werden  ihr 
noch  350  g  Schiffsteer  beigemischt.  Auch  verwendet  man  statt  des 
Druckfirnisses  das  sogenannte  „Dicköl“,  welches  aus  den  beim 
Destillieren  des  Terpentinöls  sich  ergebenden  Rückständen  gewon¬ 
nen  wird;  auch  der  lithographische  Firnis  Nr.  3  läßt  sich  ganz  gut 
verwerten.  Mit  einem  derart  hergestellten  Druckfirnis  oder  Dick¬ 
öl  wird  die  pulverisierte  Schmelzfarbe  gemischt  und  auf  einer  Glas¬ 
platte  mit  einem  Reiber  gut  abgerieben,  in  einem  Gefäß  gut  ver¬ 
schlossen  an  einem  kühlen  Ort  aufbewahrt.  Beim  Drucken  mit  dem 
Gummistempel  wird  die  Druckfarbe  mit  einer  Gummiwalze  in  einen 
Kautschukschwamm  eingewalzt,  von  wo  sie  dann  mit  dem  Gummi¬ 
stempel  übertragen  wird.  Die  Hauptsache  ist  die  richtige  Berei¬ 
tung  der  Druckfarbe,  damit  diese  nicht  zu  dick  und  nicht  zu  dünn 
ausfällt. 

Zu  Frage  224.  Masseversatz  für  Porzellan.  Der  in  Nr.  44  an¬ 
gegebene  Glasurversatz  ist  für  Hartporzellan  (Segerkegel  14)  merk¬ 
würdig  arm  an  Kieselsäure  und  Tonerde.  Auf  welchem  Scherben 
die  Glasur  sitzt,  kann  natürlich  nur  mitteilen,  wer  sie  ausprobiert 
hat.  Ich  möchte  hier  nur  die  Vermutung  aussprechen,  daß  der 
Scherben  nicht  viel  Tonsubstanz,  dagegen  wohl  ziemlich  viel  Quarz 
enthalten  muß,  um  ein  rissefreies  Sitzen  zu  ermöglichen.  Auch 
dürfte  die  Glasur  früh  sintern  und  infolgedessen  ein  sorgfältiges 
Brennen  (frühzeitiger  Beginn  der  oxydierenden  Zwischenperiode!) 
erfordern,  damit  nicht  Rauch  und  Teer  festbäckt. 

Zweite  Antwort.  Die  Glasur  paßt  zu  den  folgenden  Massen: 


I 

II 

III 

Zettlitzer  Kaolin 

35 

48 

35 

China  clay 

20 

— 

7 

geglühter  Quarz 

20 

— 

34 

norwegischer  Feldspat 

35 

8 

24 

Pegmatit 

y— 

41 

— 

Gliihscherben 

— 

2 

_ 

Glattscherben 

— 

1 

— 

Masse  III  eignet  sich  vorzüglich  für  Qualitätsporzellan.  Sie 
verlangt  milde  Kohle,  von  Segerkegel  1—9  ist  halb  Braunkohle  und 
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halb  Steinkohle  zu  feuern;  von  da  ab  bis  zum  Schluß  ist  stets 
flammfrei  niederzubrennen. 

Zu  Frage  225.  Scharffeuergelb  für  Porzellan.  Bei  reduzieren¬ 
dem  Brande  auf  Segerkegel  13—14  ist  ein  schönes  und  vor  allem 
sicheres  Unterglasurgelb,  Staub-  oder  Lösungsfarbe,  unmöglich. 
Man  kann  dies  nach  vielen  Versuchen  in  den  Öfen  der  Praxis  ruhig 
und  ehrlich  zugeben.  Alle  gelbbraunen,  goldbraunen,  orangefarbe¬ 
nen  Töne,  die  sich  vielfach  mit  Lösungen  von  Uran,  Wolfram.  Cer 
usw.  oder  mit  Pulvern  von  Titansäure,  Certitanat  usw.  herstellen 
lassen,  sind  unsicher,  verlangen  in  gewissen  Perioden  doch  sorgfäl¬ 
tigen  oxydierenden  Brand  und  bereiten  in  der  Praxis  viel  Ärger 
und  Fehlschläge.  Ein  ganz  zartes,  lichtes  Gelb  läßt  sich  noch  mit 
Manganverbindungen  erzielen,  doch  ist  dasselbe  kaum  sichtbar. 

Zweite  Antwort.  Lesen  Sie  in  der  Keramischen  Rundschau 
1912,  Nr.  12,  den  Aufsatz  auf  Seite  121.  Das  Cerpyrophosphatgelb 
wirkt  basisch  und  muß  mit  Säuren,  z.  B.  Kieselsäure,  Wolframsäure 
oder  Titansäure  gemischt  werden.  Unter  Glasur  ist  es  nicht  zu  er¬ 
halten.  Auf  der  Glasur  ist  das  Gelb  im  reduzierenden  Feuer  sehr 
sicher  zu  erzielen,  wenn  die  richtige:  Stärke  des  Auftrags  beobach¬ 
tet  wird.  Durch  Mischen  von  10  Teilen  einer  Mischung  von  Cerdi¬ 
oxyd  Manganoxyduloxyd,  Titansäure  und  Zinkoxyd  mit  90  Teilen 
einer'  aus  80  T.  Feldspat  und  20  T.  Quarz  hergestellten  Fritte  ist 
Schwefelgelb  unter  Magnesiaglasur  erzielbar.  Das  Verhältnis  der 
vier  färbenden  Stoffe  zueinander  muß  durch  Versuche  ermittelt 
werden. 

Frage  226.  Scharffeuerfarben  für  Porzellan.  Besser, 
d.  h.  bequemer  und  mehr  nach  Anstreicherart  arbeitet  es  sich 
zweifellos  mit  Lösungen  auf  dem  verglühten  Scherben.  Viel  tiefer 
und  schöner  aber  sind  die  'Wirkungen  der  pulverförmigen  Farben, 
Da  die  letzteren,  namentlich  für  Hartporzellan-Unterglasur,  heutzu¬ 
tage  von  bedeutenden  keramischen  Farbenfabriken  fertig  geliefert 
werden,  ist  ihre  Verwendung  nur  zu  empfehlen.  Die  Kopenhagener 
Fabriken  arbeiten  nur  mit  Pulverfarben.  Diese  gestatten  auch  fei¬ 
nere  und  individuelle  künstlerische  Abtönung,  da  sie  sich  fast  pastös 
iibereinanderlegen  lassen  und  so  trotz  der  geringen  Anzahl  der 
möglichen  Farben  doch  zu  mannigfaltiger  Wirkung  führen.  Die  be¬ 
kannteren  deutschen  Fabriken  arbeiten  ebenfalls  nur  noch  mit  pul¬ 
verförmigen  Farben,  wobei  zu  erwähnen  ist,  daß  Seger  schon  vor 
vielen  Jahren  eine  volle,  prächtige  Palette  geschaffen  hat.  als  er 
noch  der  Versuchsanstalt  der  Kgl.  Porzellanmanufaktur  in  Berlin 
Vorstand.  Leider  wurde  von  den  damaligen  Künstlern  diese  Ei- 
rungenschaft  nicht  mit  der  nötigen  Liebe  verwertet,  so  daß  Kopen¬ 
hagen  später  wie  mit  etwas  ganz  Neuem  auftreten  konnte. 

Frage  227.  Entwässern  von  Salzen.  Wenn  Salze  wasserfrei 
gemacht  werden,  geht  ihre  Löslichkeit  nie  verloren;  dies  geschieht 
nur  dann,  wenn  mit  dem  Wasser  auch  Teile  der  Säuie  verloien 
gehen,  mit  welcher  das  betreffende  Salz  zusammengesetzt  ist.  Der 
völlige  Verlust  des  Kristallwassers  nun  ist  stets  bei  ganz  bestimm¬ 
ten  Temperaturen  gelegen,  die  für  jedes  Salz  individuell  sind. 
Ebenso  beginnt  die  Zersetzung  des  Salzes,  also  das  Entweichen 
seiner  Säure  und  die  Umwandlung  in  unlösliches  Oxyd,  ebenfalls  bei 
ganz  bestimmten  Temperaturen.  Beide  lemperatuien  liegen  nun 
häufig  so  nahe  beisammen,  daß  es  in  der  Tat  oft  schwer  ist,  das 
eine  zu  tun  und  das  andere  zu  lassen.  Im  allgemeinen  kann  man 
sagen,  daß  durch  Erhitzen  auf  etwa  120—150°  die  meisten  Salze 
wasserfrei  werden,  ohne  nennenswerte  Mengen  Säure  zu  verlieren, 
also  ohne  unlöslich  zu  werden.  Sollte  dies  doch  geschehen  sein,  so 
braucht  man  nur  beim  Auflösen  etwas  von  der  betieffenden 
Säure  hinzuzufügen,  um  alles  wieder  klar  zu  bekommen.  Zn  ei  - 
wähnen  ist  noch,  daß  wasserfreie  Salze  oft  geraume  Zeit  mit  Wasser 
gekocht  werden  müssen,  bis  sie  sich  wieder  damit  gesättigt  haben 

und  in  Lösung  gehen.  ,  „  , 

Zu  Frage  228.  Fällen  von  Salzen.  Das  Ausfallen  der  Oxyde 
aus  den  Salzlösungen  behandelt  ausführlich  die  „Anleitung  zu  ke¬ 
ramischen  Versuchen“  von  Dr.  Eduard  Berdel.  —  Allgemeines  ral- 
lungsmittel  ist  die  Soda,  während  Natronlauge  und  auch  Ammoniak 
nicht  immer  benützt  werden  können.  Die  gefäjlten  Oxyde  müssen 
stets  sehr  gut  ausgewaschen,  getrocknet  und  geblüht  werden.  Mit 
Soda  fallen  meist  nicht  die  Oxyde,  sondern  die  Karbonate,  welche 
dann  beim  Glühen  in  Oxyde  übergehen. 

Zu  Frage  229.  Gießbiichsenmalerei.  Unter  Gießbiichsen- 
malerei  versteht  man  die  Malerei  mit  breiförmigen  farbigen  Mas¬ 
sen,  welche  auf  den  lederharten  Scherben  freihändig  aufgetragen 
werden.  Die  „Angußmasse“,  der  „Schlicker“,  (Engobe)  befindet 
sich  als  zähflüssiger  Brei  in  einer  Büchse  (in  neuerer  Zeit  in  einem 
Gummiballon)  mit  engem  Ausfluß,  der  mit  einem  Finger  verschlos¬ 
sen  gehalten  wird.  Beim  Wegnehmen  des  Fingers  fließt  in  lang¬ 
samen  Strähnen  die  Masse  auf  den  Scherben  und  kann  durch  ge¬ 
schicktes  Führen  zu  allen  möglichen  naturalistischen  oder  stilisier¬ 
ten  Ornamenten  verarbeitet  werden.  Für  jede  Farbe  hält  man  sich 
eine  besondere  Büchse.  Die  farbigen  Massen  selbst  werden  her¬ 
gestellt  durch  Vermahlen  der  Grundmasse  mit  färbenden  Oxyden 
(s.  Kerl,  Handbuch  der  gesamten  Tonwarenindustrie  und  Berdel, 
Anleitung  zu  keramischen  Versuchen).  Natürlich  kann  auch  der 
Scherben  aus  farbiger  Formmasse  aufgedreht  sein  und  u.  a.  dann 
mit  weißem  Schlicker  verziert  werden. 


Zu  Frage  230.  In  ätherischen  ölen  lösliche  Wismutverbindun¬ 
gen.  In  ätherischen  Ölen  löslich  ist  von  Wismutverbindungen  das 
harzsaure  Wismuit  und  jedenfalls  auch  ölsaures  Wismut.  Ob  letz¬ 
teres  aber  käuflich  ist,  ist  eine  Frage.  Harzsaures  Wismut  aber  kjmn 
von  den  einschlägigen  Chemischen  Fabriken  bezogen  werden. 

Zweite  Antwort.  In  der  Keramik  wird  meistens  basisch  sal¬ 
petersaures  Wismut  angewandt  und  zwar  als  Witmut-Liister  oder 
Fluß.  Man  nimmt  10  Teile  salpetersaures  Wismutoxyd,  30  I  eile 
Kolophonium  und  75  Teile  Lavendelöl,  bringt  das  Kolophonium  in 
eine  Schale,  stellt  diese  in  ein  Sandbad  und  erhitzt  allmählich  so,  daß 
das  Kolophonium  schmilzt.  Dann  fügt  man  das  salpetersaure  Wis¬ 
mutoxyd  nach  und  nach  in  kleinen  Mengen  hinzu.  Sobald  die 
Flüssigkeit  anfängt  braun  zu  werden,  gibt  man  40  Teile  Lavendelöl 
nach  und  nach  hinzu,  wobei  man,  zur  Erreichung  einer  gleichmäßi¬ 
gen  Masse,  beständig  umrührt.  Man  nimmt  nun  die  Schale  vom 
Feuer,  läßt  erkalten,  setzt  der  Masse  unter  Umrüfiren  /die  noch 
übrigen  35  Teile  Lavendelöl  zu  und  läßt  sodann  alle  nicht  aufge¬ 
lösten  Teile  sich  absetzen.  Die  Flüssigkeit  läßt  man  entweder  an 
der  Luft  oder  durch  gelindes  Erwärmen  in  angesessenem  Maße  sich 
verdicken. 

Zu  Frage  231.  Flußmittelversatz  von  Pudermetallen.  Zu  die¬ 
sem  Zweck  kann  man  basisch  salpetersaures  Wismutoxyd  oder  Po¬ 
liergoldfluß  mit  Öl  anreiben  und  den  Gegenstand  damit  bemalen, 
oder  man  verwendet  weißen  Lüster  oder  Glanzgold.  Wenn  diese 
Überzüge  schwach  angetrocknet  sind,  kann  man  das  Pudermetall 
mit  einem  kleinen  Stupfpinsel  aufstreuen.  Obige  Unterlagen  die¬ 
nen  als  Flußmittel,  um  die  Pudermetalle  mit  der  Glasur  während 
des  Schmelzens  zu  verbinden.  Will  man  besondere  farbige  Wir¬ 
kung  erzielen,  so  kann  man  goldhaltige  Lüster,  (Rosa-,  Gold-  und 
Kupferlüster)  als  Befestigungsmittel  verwenden. 


Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Töpfermeister  Ernst  Bitterhof,  Berlin. 

Auszeichnungen.  Dem  Vorstand  und  Direktoi  der  Porzellan¬ 
fabrik  Waldsassen  Bareuther  &  Co.,  Akt. -Ges.,  kaiserlichem  Rat  Jo¬ 
hann  Schmidt  (Eger),  wurde  das  Ritterkreuz  des  kaiserlich-öster¬ 
reichischen  Franz  Joseph-Ordens  verliehen. 

Dem  Töpfergesellen  Wilhelm  Heinicke  in  Otersen  wurde  das 
Allgemeine  Ehrenzeichen  und  dem  Porzellanmabr  Franz  Pfeiffer  in 
Adlershof  das  Allgemeine  Ehrenzeichen  in  Bronze  verliehen. 

Porzellanfabrik  Ph.  Rosenthal  &  Co..  A.-G.  Wie  belichtet 
wird,  ist  der  Geschäftsgang  gut.  Auftragsbestand  und  Gewinn¬ 
ergebnisse  sind  bis  jetzt  höher  als  im  Vorjahre,  so  daß  für  das  am 
31  Dezember  d.  J.  ablaufende  Geschäftsjahr  auch  auf  das  erhöhte 
Kapital  eine  Dividende  in  ungefähr  der  vorjährigen  Hohe  (18  v.  H.J 

ausgeschüttet  werden  dürfte.  n. 

Duxer  Porzellanmanufaktur  vorm.  Ed.  Eichler  in  Berlin.  Die 

Umsätze  und  die  Verbandsquote  sind  größer  als  im  Vorjahre;  auch 
der  Bestand  an  Aufträgen  ist  beträchtlich.  Das  amerikanische  Ge¬ 
schäft  hat  sich  in  der  letzten  Zeit  gehoben,  was  namentlich  der  Fa¬ 
brikation  von  Luxuswaren  zugute  kommt.  Für  das  Ende  1912  ab¬ 
laufende  Geschäftsjahr  soll  daher  auf  mindestens  die  gleiche  Divi¬ 
dende,  wie  im  Vorjahre  (7  v.  H.)  zu  rechnen  sein.  Auch  die  ferneren 
Aussichten  sind  als  günstig  zu  bezeichnen.  T 

Buckauer  Porzellan-Manufaktur  A.-’G„  Magdeburg-Buckau,  ln 
der  außerordentlichen  Generalversammlung  wurde  an  Stelle  des 
verstorbenen  Kaufmanns  Fr.  Kratzenstein  Kaufmann  Iheodoi 
Dschenfzig  als  Aufsichtsratsmitglied  gewählt.  Dem  Aufsichtsrat  ge¬ 
hören  jetzt  die  Herren  Julius  Höfert.  Justizrat  Leist  und  Theodor 

Stellawerk  A.-G.  vormak  Wilisch  &  Co.,  Fabrik  feuerfester 
und  säurefester  Produkte,  Homberg  am  Rhein.  Außerordentliche 

Generalversammlung:  27.  November  1912,  nachmittags  5  Um,  mi 
Geschäftslokale  der  Rheinischen  Bank  in  Duisburg.  I  agesordnung: 
Beschlußfassung  über  eine  aufzunehmende  Anleihe. 

Handelsregister-Eintragungen. 

München.  Neu  eingetragen  wurde:  Kronacher  Porzellanfabrik 
Viktor  Stockhardt.  Inhaber:  Fabrikbesitzer  Viktor  Stockhardt 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Werkstätten  für  Ofen-  und 
Kaminbau.  Karl  Lindner.  Inhaber:  Karl  Lindner,  Kaufmann,  Char¬ 
lottenburg.  1  *!':f:J!S!*lü!!ö*‘k 

Neu  eingetragen  wurde:  Paul  Töpfer  &  Co.  Gesell¬ 
schafter:  Paul  Töpfer,  Töpfermeister  (Berlin),  Otto  Raasch,  lopiei- 

meister  (Berlin-Pankow).  .  ,  ,  .  .„+. 

Zeitz.  Franz  Wundrack,  Ofenfabrik.  Die  Firma  lautet  jetzt. 
Franz  Wundrack  Nachf.  Inhaber  ist  der  Ofensetzer  Gustav  Neu¬ 
mann.  Der  Übergang  der  in  dem  Betriebe  des  Geschäfts  begründe¬ 
ten  Forderungen  und  Verbindlichkeiten  ist  bei  dem  Erwerbe  es 
Geschäfts  ausgeschlossen. 

Duingen.  Gebrüder  Heuer,  Duinger  Steinzeug-  und  I  onwaren- 
fabrik.  Das  Geschäft  wird  von  dem  bisherigen  Gesellschafter 
Christian  Heuer  unter  der  bisherigen  Firma  fortgeführt. 
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Angerburg.  Ofen-  und  Tonindustrie-A.-G.  Angerburg.  Die 
bisherigen  Vorstandsmitglieder  Bernhard  Barschnick  und  Pani 
Voullieme  sind  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden.  An  ihrer  Stelle 
«st  der  Kaufmann  Hermann  Cohn  zum  Vorstandsmitgliede  für  die 
Zeit  bis  zum  1.  Oktober  191,3  ausschließlich  bestellt  worden.  Dem 
Fräulein  Klara  Kuhn  ist  Prokura  erteilt  worden. 

Großalmerode,  von  Waitzische  Erben,  Schamottefabrik  Die 
Prokura  des  Ernst  Baumann  ist  erloschen. 

Glasindustrie. 

.  Totenschau.  Generalsekretär  Emil  Götze,  Berlin-Steglitz,  lang¬ 
jähriger  Geschäftsführer  der  Glas-Berufsgenossenschaft  und  des 
Verbandes  der  Glasindustriellen  Deutschlands. 

Auszeichnungen.  Dem  Direktor  der  Spiegelglaswerke  Ger¬ 
mania  A.-G.  in  Porz-Urbach,  Gaspard  Reisen,  wurde  der  Rote 
Adlerorden  IV.  Klasse  verliehen. 

Dem  früheren  Glasmachermeister  Karl  Bogisch  in  Penzig  wurde 
das  Allgemeine  Ehrenzeichen  verliehen. 

Allgemeine  Spiegelglas-Versicherungs-Gesellschaft,  Hamburg. 
Außerordentliche  Generalversammlung:  6.  Dezember  1912,  2%  Uhr 
nachmittags,  im  Geschäftshause  der  Norddeutschen  Versicherungs- 
Gesellschaft  in  Hamburg,  Alterwall  12.  Tagesordnung:  Beschluß¬ 
fassung  über  die  Fusion  der  Gesellschaft  mit  der  Norddeutschen 
Versicherungs-Gesellschaft. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Bremen.  Neu  eingetragen  wurde :Glasschleiferei  und  Spiegel- 
fabrik  Johann  Gallitzendorfer.  Inhaber:  Johann  Bartholomäus 
Gallitzendorfer.  An  Heinrich  Müller  ist  Prokura  erteilt. 

Neu  eingetragen  wurde:  Bremer  Glasschleiferei  und  Spiegel- 
fabnk  Borchers  &  Sandersfeldt.  Gesellschafter:  Kaufmann  Johann 
Diedrlch  Heinrich  Borchers  und  Fabrikant  Gottlieb  Christian 
Diedrich  Sandersfeldt. 

t  Innsbruck.  Tafelglas-  und  Metallwarenhandlung  H.  Huber 
Die  Zweigniederlassung  in  Bozen  ist  aufgehoben. 

Berlin.  Deutscher  Verband  der  Flaschenfabriken,  G.  in.  b.  H 
Hermann  Siemens  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Friedrichsthal.  L.  Reppert  Sohn  G.  m.  b.  H„  Glasfabrik.  Der 
Kaufmann  Ernst  Reppert  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt.  Die  Be¬ 
stellung  des  Dr.  Rudolf  Reppert  zum  Geschäftsführer  ist  widerrufen. 

Wien.  Glashüttenwerke  vormals  J.  Schreiber  &  Neffen.  Pro¬ 
kura  ist  erteilt  an'  Hubert  Stenzl  (Groß-Ullersdorf).  Derselbe  zeich¬ 
net  die  Fiima  kollektiv  mit  ein;m  Mitgliede  des  Verwaltungsrates 
oder  einem  Direktor  der  Gesellschaft. 

Berlin-Schöneberg.  Merkur  Glas-  und  Bijouteriewarem-In- 
dustrie  Inhaber  Fritz  Löwy.  Die,  Prokura  des  Walter  Löwy  ist 
erloschen. 

Emailindustrie. 

Rhenania,  Vereinigte  Emaillierwerke,  A.-G.  in  Düsseldorf. 

Nach  dem  Rechenschaftsbericht  hat  im  Geschäftsjahre  1911/12  die 
günstige  Geschäftslage  angehalten,  indes  wurde  das  Geschäft  in  eini¬ 
gen  überseeischen  Absatzgebieten  durch  Aufstände  und  elementare 
Ereignisse  zeitweilig  sehr  erschwert,  so  daß  der  Auftragseingang 
nicht  ganz  auf  der  Höhe  des  Vorjahres  stand.  Infolge  von  Arbeits¬ 
schwierigkeiten  kam  es  zu  einem  mehrwöchigen  Betriebsstillstande, 
wodurch  das<  Gewinnergebnis  nicht  J'ün wesentlich  beeinträchtigt 
wurde.  Dem  hierdurch  erwachsenen  Ausfall  standen  bessere  Ver¬ 
kaufspreise  in  den  meisten  Absatzgebieten  gegenüber.  Bei  Ab¬ 
schreibungen  von  108  671  M  (I.  V.  102  438  M)  verbleibt  einschließlich 
24  115  M  (20210  M)  Vortrag  ,ein  Reingewinn  von  346  105  M 
(354  107  M).  Hiervon  werden,  wie  bereits  mitgeteilt,  wieder  10 
v.  H.  Dividende  verteilt  und  26  266  M  vorgetragen.  Das  Geschäft 
im  laufenden  Jahre  war  bisher  befriedigend. 

Eisenhütte  Silesia  ANG.  in  Berlin.  Die  Gesellschaft  teilt  mit, 
daß  sie  zu  angemessenen  Preisen  befriedigend  beschäftigt  sei.  Die 
Verwaltung  glaubt,  falls  nicht  unvorhergesehene  Ereignisse  ern¬ 
teten,  für  das  laufende  Geschäftsjahr  ein  günstigeres  Ergebnis  als 
für  das  Vorjahr  in  Aussicht  stellen  zu  können.  (Im  Vorjahr  zahlte 
die  Gesellschaft  11  v.  H.  Dividende.) 

Eisenwerke  Gaggenau.  Die  Generalversammlung  setzte  die 
Dividende  auf  4  v.  H.  fest.  Über  den  Geschäftsgang  des  laufenden 
Jahres  berichtete  die  Direktion,  daß  die  Aussichten  nicht  ungünstig 
sind;  alle  Abteilungen  seien  voll  beschäftigt  und  der  gebuchte  Be¬ 
stand  an  Aufträgen  sei  nach  einer  wesentlichen  Zunahme  in  den 
ersten  vier  Monaten  bedeutend  größer  als  zur  gleichen  Zeit  d^s 
Vorjahres. 

Handelsregister-Eintragung. 

Berlin.  Emaillierwerk  Lantermann  &  Kenzler,  G.  rn.  b.  H. 
Hermann  Lantermann  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Ausstellungen. 

Jalirliundentausstellung  Königsberg  i.  Pr.  1913.  Zur  Erinnerung 
an  den  5.  Februar  1813,  den  Tag,  an  dem  vor  100  Jahren  in  Königs¬ 
berg  durch  den  General  Yorck^Jie  Erhebung  Preußens  begann,  ein 


lag,  der  für  die  Geschichte  Deutschlands  und  Europas  von  welt¬ 
geschichtlicher,  weittragender  Bedeutung  ist,  soll  in  Königsberg  am 
i  Februar  1913  eine  Jahrhundertausstellung  durch  Seine  Majestät 
den  Kaiser  und  König  eröffnet  werden.  Die  Ausstellung  wird  in  der 
im  Bau  befindlichen  neuen  Kunsthalle  stattfinden.  Sie  soll  alles 
das  umfassen,  was  auf  die  große  Zeit  und  auf  die  Provinz  Ostpreußen 
Bezug  hat:  Waffen,  Uniformen,  Münzen,  Orden,  Porzellan,  Bilder, 
I  agebiieher,  Briefe  usw.  ln  einem  Aufruf  der  mit  den  Vorbereitun¬ 
gen  Beauftragten  werden  alle  diejenigen,  welche  derartige  Erinne¬ 
rungsstücke  besitzen,  zur  Herleihung  aufgefordert.  Anfragen  und 
Sendungen  sind  zu  richten  an  die  „Jahrhundertausstellung  Königs¬ 
berg  i.  Pr.,  Landeshaus“. 

Ausstellung  in  Malmö.  Für  das  Jahr  1914  ist  in  Malmö  eine 
internationale  Industrie-  und  Kunstausstellung  geplant,  zu  der  die 
Königlich  schwedische  Regierung  das  Deutsche  Reich,  Dänemark 
und  Rußland  eingeladen  hat.  Nachdem  diese  Einladung  deutscher¬ 
seits  angenommen  worden  ist,  ist  der  Königlich  preußische  Geheime 
Baurat  Mathias,  Vorstandsmitglied  der  Ständigen  Ausstejlungskom- 
mission  für  die  deutsche  Industrie,  auf  deren  Vorschlag  zum  deut¬ 
schen  Generalkommissar  und  zu  seinem  Vertreter  der  Kaiserliche 
Konsul  Schmitz  in  Malmö  bestellt  worden. 

Verschiedenes. 

Legitiinationskarten  für  Haudlungsreisende  in  Österreich-Un¬ 
garn.  Im  Laufe  der  Jahre  ist  die  Fassung  der  Legitimationskarten 
tur  Handlungsreisende  behufs  Erlangung  der  Tarifermäßigung  für 
Musterkoffer  auf  österreichischen  Eisenbahnen  mehrfach  geändert 
worden.  Von  dem  Erfordernis  der  entsprechenden  Änderung  des 
\  oi  drucks  der  im  Auslande  auszustellenden  Legitimationskarten 
hatte  das  österreichische  Eisenbahnministerium  bisher  abgesehen. 
Nunmehr  hat  es  jedoch  angeordnet,  daß  vom  1.  Januar  1913  ab  nur 
die  nach  einem  neuen  Vordruck  ausgefertigten  Legitimationskarten 
Gültigkeit  haben  sollen.  Diese  Legitimationskarten,  für  deren  Aus¬ 
fertigung  die  zur  Ausstellung  der  Gewerbelegitimationskarten  für 
Handlungsreisende  in  Betracht  kommenden  Stellen  zuständig  sind, 
unterliegen  einer  festen  Stempelgebühr  von  1  Kr.  Die  Stempelmar¬ 
ken  sind  bei  den  in  den  Grenzbahnhöfen  befindlichen  Verschleiß¬ 
stellen  erhältlich.  Alljährlich  beim  erstmaligen  Eintritt  in  die  öster¬ 
reichisch-ungarische  Monarchie  ist  die  mit  der  entsprechenden 
Stempelmarke  versehene  Legitimationskarte  im  Grenzzollamt  oder 
Steueramt  zur  Entwertung  der  Stempelmarke  vorzuweisen. 

Verzollung  gebrannten,  feuerfesten  Tones  (Hafentones)  in  Zie- 
gelform  in  Deutschland.  Es  handelt  sich  um  ein  aus  Österreich  ein¬ 
geführtes  ziegelähnliches  Erzeugnis  aus  gebranntem,  feuerfestem 
Jon  von  annähernd  rechtwinkliger  Form,  gelblichweißer,  an  ein¬ 
zelnen  Stellen  gebräunter  Farbe,  Länge  30  cm,  Breite  12  cm,  Höhe 
11  cm.  Der  Scherben  ist  hell,  wassersaugend  und  von  gleich¬ 
mäßig  festem  Gefüge,  ohne  Sand  oder  andere  Beimengungen.  Da  die 
Kanten  nicht  scharf  ausgeprägt  sind,  auf  den  Seitenflächen  sich  Un¬ 
ebenheiten  zeigen  und  Schwindrisse  und  Sprünge  vorhanden  sind 
eignet  sich  die  ziegelförmige  Ware  nicht  zur  Aus-  und  Hintermaue¬ 
rung  von  Öfen,  weil  hierzu  genau  zueinander  passende  Steine  er¬ 
forderlich  sind.  Die  ziegelförmige  Form  ist  nur  aus  Zweckmäßig¬ 
keitsgründen  beim  Brennen  des  Tones  gewählt  worden,  weil  da¬ 
durch  der  Brennofen  gut  gefüllt  werden  kann.  Für  die  weitere 
Verwendung  müssen  die  gebrannten  Steine  erst  zerkleinert  und  ver¬ 
mahlen  werden,  um  dann,  mit  ungebranntem  Ton  vermischt,  das 
eigentliche  verwendungsfähige  feuerfeste  Material  zu  liefern. ’  Die 
Ware  bildet  daher  lediglich  ein  Zwischenerzeugnis  zur  Herstellung 
von  Schamottewaren  und  kann  als  feuerfester  Stein  (Ziegel)  noch 
nicht  angesehen  werden.  Sie  ist  als  gebrannter  Ton  (SchamotDton) 
nach  Tarifnummer  223  zollfrei  zu  belassen.  (W.  V.  Stichwort  „Ton“.) 
Verwendungszweck:  Herstellung  von  Glashäfen  (Schmelzt'iegeln). 

Widerrechtliches  Abbauen  von  Ton.  Nach  dem  Allgemeinen 
Berggesetz  für  die  preußischen  Staaten  steht  das  Verfügungsrecht 
über  Mineralien  und  Kohlen  und  andere  Erdschätze  dem  Staate 
zu.  Der  Staat  kann  das  Recht  zur  Aufsuchung  anderen  Personen 
gegen  Entgelt  übertragen.  Wer  ein  solches  Bergwerkseigentum  er- 
wiibt,  hat  aber  nur  das  Rieht  auf  den  Abbau  des  betreffenden 
Naturerzeugnisses,  auf  den  sich  das  Bergwerkseigentum  bezieht 
Baut  er  auch  andere  Stoffe  ab,  die  zufällig  im  selben  Erdbezirk 
liegen,  so  muß  er  den  Gewinn,  wie  das  der  nachstehend  wiederge- 
geb-iie  Rechtssti eit  lehrt,  an  den  wirklichen  Besitzer  lierausgeben, 
dei  in  dei  Regel  dei  Grundstücksbesitzer  ist.  Die  Akt -Ges  Braun- 
kohleuwerk  und  Brikettfabrik  „Fortuna“  in  Cöln  besaß  auf  einem 
Grundstück  des  Klägers  das  Abbaurecht  auf  Braunkohle.  Kläger 
behauptet,  daß  sie  unter  der  Braunkohle  noch  4000  cbm  Ton  ab¬ 
gebaut  habe.  (Ion  gehört  nicht  zu  den  Mineralien,  deren  Ver¬ 
fügungsrecht  dem  Grundeigentümer  entzogen  ist.)  Der  Grund¬ 
eigentümer  hat  deshalb  gegen  die  „Fortuna“  auf  Grund  des  §  812 
des  Bürgerlichen  Gesetzbuches  Klage  auf  Herausgabe  des  zu  Un¬ 
recht  erlangten  Vorteils  erhoben.  Landgericht  und  Oberlandes¬ 
gericht  Cöln  haben  den  Klageanspruch  für  begründet  erklärt  und  die 
Beklagte  zur  Zahlung  von  6570  M  verurteilt.  Das  Oberlandesgericht 
stellte  fest,  dal)  die  betreffenden  Flächen,  von  denen  abgebaut  wor 
den  war,  zu  dem  Gebiet  zu  rechnen  sind,  das  dem  Kläger  gehört" 
Weiterhin  stellte  es  fest,  daß  die  Beklagte  ton  aus  Versehen  unter 
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der  Braunkohle  hatte  abgraben  lassen.  Daraus  zieht  das  Gericht 
den  Schluß,  daß  die  Akt. -Ges.  etwas  ohne  rechtlichen  Grund  erlangt 
hat.  Zum  Ersatz  des  Erlangten  ist  sie  verpflichtet,  weil  sie  nicht 
mehr  imstande  ist,  das  zu  Unrecht  Erlangte  wieder  herauszugeben. 
Ulerdings  steht  der  Beklagten  das  Recht  zu,  die  Gewinnungskosten 
in  Abzug  zu  bringen.  Das  Reichsgericht  hat  das  Urteil  des  Ober¬ 
landesgerichts  Göhl  bestätigt  und  die  Revision  der  Beklagten  zu¬ 
rückgewiesen.  (Akt.:  IV.  181/12.  —  Urt.  v.  27.  10.  12.) 

Vergebung  von  Lieferungen  im  Auslande.  Das  Reichsamt  des 
Innern  hat  die  Bestimmungen  über  die  Vergebung  von  Lieferungen 
in  einzelnen  ausländischen  Staaten  zusammengestellt  und  als  Bei¬ 
lage  zu  den  Nachrichten  für  Handel,  Industrie  und  Landwirtschaft 
in  Nr.  131  vom  13.  November  1912  veröffentlicht.  Berücksichtigt 
sind  Aegypten.  Algerien,  Argentinien,  Belgien,  Britisch  Südafrika, 
Dänemark,  Finnland,  Griechenland,  Italien,  Marokko,  Niederlande, 
Niederländisch  Indien,  Norwegen.  Österreich,  Philippinen,  Portugal, 
Rußland,  Schweiz,  Serbien,  Ungarn,  Uruguay. 

Beitragsentrichtung  zur  Angestelltenversicherung.  Für  Ange¬ 
stellte,  die  während  eines  Monats  von  mehreren  Arbeitgebern  be¬ 
schäftigt  werden,  sind  für  den  Kreis  des  Versicherungsgesetzes  für 
Angestellte  zur  Beitragsentrichtung  durch  das  Direktorium  der 
Reichsversicherungsanstalt  gewisse  Erleichterungen  geschaffen  wor¬ 
den.  Es  können  nämlich  an  Stelle  der  umständlicheren  Übersichten 
und  Veränderungsanzeigen,  wie  sie  das  Gesetz  vorschreibt,  Post¬ 
karten  mit  einem  besonders  festgestellten  Vordruck  verwendet  wer¬ 
den,  aus  denen  sich  die  Dauer  der  Beschäftigung,  die  Höhe  des  Ge¬ 
haltes  und  des  Beitrages  ergibt.  Veränderungsanzeigen  sind  nur 
dann  zu  machen,  wenn  es  sich  um  den  Wechsel  in  der  Person  des 
Angestellten,  nicht  auch  um  Wechsel  der  Höhe  des  Beitrages 
handelt. 

Maß-  und  Gewichtsordnung.  Über  die  neuen,  am  1.  April  dieses 
Jahres  in  Kraft  getretenen  Bestimmungen  herrscht  noch  vielfach 
Unklarheit.  Häufig  wird  behauptet,  daß  Gewichte,  Maße  und  Wagen 
ohne  .Jahreszeichen  seit  dem  1.  April  d.  .1.  nicht  mehr  zulässig 
seien;  das  ist  nicht  richtig.  §  24  des  betr.  Gesetzes  bestimmt  viel¬ 
mehr  ausdrücklich:  „Für  diejelnigen  Meßgeräte,  die  noch  Lein 
Jahreszeichen  tragen,  beginnen  die  im  §  11  festgesetzten  Fristen 
für  die  Nacheichung  mit  dem  Ablauf  des  Jahres.,  in  welchem  dieses 
Gesetz  in  Kraft  tritt.“  In  §  11  ist  die  Frist  für  die  Nacheichung 
auf  2  Jahre  festgesetzt.  Es  geht  also  aus  dem  Gesetz  klar  hervor, 
daß  Gewichte,  Maße  und  Wagen,  welche  noch  kein  Jahreszeichen 
tragen,  noch  bis  Ende  Dezember  1914  Gültigkeit  haben  und  erst  von 
diesem  Termin,  ebenso  wie  die  mit  dem  Jahreszeichen  1912  ver¬ 
sehenen,  die  Nacheichung  erforderlich  machen. 

Begleitpapiere  zu  Ausfuhrsendungen.  Bei  der  Beförderung 
und  Verzollung  der  Ausfuhrgüter  ist  eine  Reihe  von  Förmlichkeiten 
zu  beachten,  zu  deren  Erfüllung  den  Sendungen  verschiedene  Begleit¬ 
papiere  beizugeben  sind.  Um  die  am  Ausfuhrhandel  beteiligten 
Firmen  in  den  Stand  zu  setzen,  sich  über  die  maßgebenden  Be¬ 
stimmungen  sicher  und  genau  zu  unterrichten,  hat  das  Verkehrs¬ 
büro  der  Handelskammer  zu  Berlin  eine  Zusammenstellung  der  für 
Auslandssendungen  im  Eisenbahn-,  Post-  und  Schiffahrtsverkehr 
erforderlichen  Begleitpapiere  angefertigt,  die  nicht  nur  eine  Auf¬ 
zählung  der  einzelnen  Begleitpapiere  (Frachtbriefe,  Paketadressen. 
Zolldeklarationen,  statistischen  Anmeldescheine,  Ursprungszeugnisse, 
Konsulatsfakturen,  Gesundheitsatteste  usw.)  enthält,  sondern  auch 
eine  Darstellung  der  hierauf  bezüglichen  gesetzlichen  und  Verwal¬ 
tungsvorschriften.  Seit  Erscheinen  des  Werkes  (1.  Januar  1911) 
und  der  bisher  herausgegebenen  Nachträge  I  und  II  sind  weitere 
wichtige  Änderungen  eingetreten,  die  in  dem  soeben  erschienenen 
Nachtrag  III  zusammengefaßt  sind.  Der  Nachtrag  III  enthält  die 
bis  zum  1.  Oktober  1912  bekannt  gewordenen  Änderungen;  er  kann 
zum  Preise  von  40  Pf.  von  der  Keramischen  Rundschau  bezogen 
werden.  Das  Hauptwerk  und  die  Nachträge  I— III  sind  zum  Preise 
von  4,10  M  erhältlich. 

Postscheckg'esetz.  Der  Entwurf  des  neuen  Postscheckgesetzes 
ist  dem  Reichstage  zugegangen.  Er  enthält  in  der  Hauptsache  fol¬ 
gende  Veränderungen  gegenüber  der  alten  Postscheckoi  dnung.  Cie 
Gebührenfrage  ist  im  §  5  dahin  geregelt,  daß  für  jede  Einzahlung 
durch  Zahlkarte  eine  vom  Einzahler  zu  erhebende  Gebühr  von 
10  Pf.,  für  jede  Auszahlung  eine  vom  Auftraggeber  zu  entrichtende 
Gebühr  von  5  Pf.  mit  einer  Steigerungsgebühr  von  1/io  vom  Tausend 
des  auszuzahlenden  Betrages  verlangt  wird.  Für  die  Überweisung 
von  einem  Postscheckkonto  auf  ein  anderes  sollen  3  Pf.  vom  Auf¬ 
traggeber  gezahlt  werden.  Wichtig  ist,  daß  die  Gebühren  mit  Zu¬ 
stimmung  des  Bundesrats  durch  den  Reichskanzler  herabgesetzt 
werden  können.  Als  ein  Entgegenkommen  gegenüber  den  Forde¬ 
rungen  von  Industrie,  Handel  und  Gewerbe  darf  wohl  davon  Kennt¬ 
nis  genommen  werden,  daß  die  jetzt  bestehende  Steigerungsgebühr 
bei  mehr  als  600  Buchungen  von  7  Pf.  für  jede  Buchung  in  Wegfall 
kommen  soll.  Ferner  ist  wichtig,  daß  die  Stammeinlage,  welche 
früher  100  M  betrug,  auf  50  M  ermäßigt  wird.  Bemerkt  sei  noch, 
daß  die  Guthaben  nicht  verzinst  werden,  und  daß  im  Gesetzentwurf 
dem  Reichskanzler  eine  weitgehende  Anordnungsbefugnis  im  Inte¬ 
resse  der  Erleichterungen  des  Verkehrs  eingeräumt  werden  soll. 

Postsendungen  nach  Salvador.  Der  Leitweg  über  Mexiko  für 
Briefsendungen  und  Postpakete  nach  Salvador,  über  dessen  Sper¬ 
rung  wir  in  Nr.  44  berichteten,  ist  wiederhergestellt. 


Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor¬ 
den  zwischen  Berlin  und  dem  österreichischen  Orte  Schlan  (ge¬ 
wöhnliche  Gesprächsgebühr  3  M),  den  belgischen  Orten  Amberloup, 
Leuze-Longchamps  (je  3  M)  und  Melreux  (2,50  M),  sowie  den  deut¬ 
schen  Orten  Deggendorf,  Echte  und  Volkach  (je  1  M). 

Handelsregister-Eintragungen. 

Ehweiler.  Birkenfelder  Feldspatwerke,  A.-G.  Das  Grundka¬ 
pital  ist  um  200  000  M  herabgesetzt  und  beträgt  jetzt  250  000  M. 

Arnstadt.  Wilhelm  Minner,  Mineralienmahlwerke.  Die  Pro¬ 
kura  des  Kaufmanns  Hugo  Melzer  ist  erloschen. 

Konkurs.  Keramische  Schmelzfarben-Fabrik  Albert  Weißbach 
in  Lößnitz.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Dr.  Hoffmann  (Löß¬ 
nitz).  Anmeldefrist:  30.  November  1912.  Wahltermin  und  Prüfungs¬ 
termin:  9.  Dezember  1912,  vormittags  9  Uhr.  Offener  Arrest  mit 
Anzeigepflicht:  30.  November  1912. 


Schutzverein  Deutscher  Porzellan¬ 
fabriken,  E.  V. 


Zt. 


Fürstenberg 


Dem  Schutzverein  Deutscher  Porzellanfabriken  gehören  z 
folgende  Firmen  als  Mitglieder  an: 

Heinrich  Baensch,  Lettin 
Beyer  &  Bock,  Volkstedt 

Porzellanfabrik  Kloster  Veßra,  vorm.  Bofinger  &  Co.,  Kloster 
Veßra 

Fasolt  &  Eichel,  Blankenhain 
Fürstenberger  Porzellanfabrik, 

Galluba  &  Hofmann,  Ilmenau 
Groh  &  Co.,  Selb 
Johann  Haviland,  Waldershof 
Heinrich  &  Co.,  Selb 
Hertwig  &  Co.,  Katzhiitte 
Ilmenauer  Porzellanfabrik  A.-G.,  Ilmenau 
Friedrich  Kaestner,  Oberhohndorf  , 

Krautheim  &  Adelberg,  Selb 
Carl  Krister,  Waldenburg,  Schlesien 
C.  A.  Lehmann  &  Sohn,  Kahla 
Lorenz  &  Frabe,  Selb 
Gebr.  Metzler  &  Ortloff,  Ilmenau 
S-iegm.  Paul  Meyer,  Bayreuth 
Wilh.  Jäger,  Eisenberg 
Paul  Müller,  Selb 

New  York  and  Rudolstadt  Pottery  Co.,  Rudolstadt 
Fraureuth  A.-G..  Fraureuth 
Hermsdorf  A.-G.,  Hermsdorf 
C.  M.  Hutschenreuther  A.-G. 

Lorenz  Hutschenreuther  A.-G 
Kahla  A.-G.,  Kahla 
Kalk  G.  m.  b.  H.,  Eisenberg 
Königszelt,  Königszelt 
Marktredwitz  Jäger  &  Co.,  Marktredwitz 
F.  Thomas,  Marktredwitz 
Moschendorf  A.-G.,  Moschendorf 
Ph.  Roseuthal  &  Co.  A.-G.,  Selb 
Ph.  Rosenthal  &  Co.  A.-G.,  Kronach 
Schönwald,  Schönwald 

Schönwald  Abt.  Arzberg,  vorm.  Th.  Lehmann, 


Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Arzberg 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 

Porzellanfabrik 


Hohenberg 

Selb. 


Stadtilm  A.-G.,  Stadtilm 
Stadtlengsfeld  A.-G.,  Stadtlengsfeld 
Tirschenreuth  A.-G.,  Tirschenreuth 
Weiden  Gebr.  Bauscher  A.-G.,  Weiden 


H. 


Porzellanfabrik 
F.  A.  Reinecke,  Eisenberg 
Jos.  Rieber,  Selb 
Sack  &  Voit,  Selb 

Georg  Schmider,  Vereinigte  Zeller  keram.  Fabriken,  Zell 
Joseph  Schachtel,  Charlottenbrunn 
H.  Schmidt,  Freiwaldau 
Gebr.  Simson,  Gotha 
K.  Steinmann,  Tiefenfurt 

Striegauer  Porzellanfabrik  A.-G.,  vorm.  C.  Walter  &  Co.. 
Stanowitz 

Thomas  &  Stössel,  Selb 
C.  Tielsch  &  Co.,  Altwasser,  Schlesien 
Gebr.  Winterling,  Röslau 
Heinrich  Winterling.  Marktleuthen 
Zeh,  Scherzer  &  Co.  A.-G.,  Rehau 
Jacob  Zeidler  &  Co.,  Selb 
Zwickauer  Porzellanfabrik,  Zwickau 
Gebr.  Heubach,  Lichte 
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Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
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Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugiweise  u.  Anzeigen' 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  28.  November  1912. 
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Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen. 


Von  Max  Schmidt. 


Wie  schon  bemerkt  wurde,  unterscheidet  man  bei  den  Öfen 
mit  überschlagender  Flamme  in  der  Anordnung  ihrer  Zugmittel  im 
wesentlichen  zwei  verschiedene  Konstruktionen.  Die  eine  beruht 
daiauf,  daß,  wie  dies  in  den  Bildern  7  und  10  gezeigt  ist,  die  Gas- 
ibzugsfiichse  der  Brennraumsohle  in  konzentrische  Abzugskanäle 
einmünden  und  von  hier  aus  durch  Zweigkanäle  in  einen  weiten, 
.inter  der  Mitte  des  Ofens  angelegten  Rauchsammelraum  geführt 
werden,  von  wo  sie  durch  den  Hauptfuchs  nach  einem  frei  stehen¬ 
den  Schornstein  und  durch  diesen  ins  Freie  abziehen  —  Ofen  nach 
'heinischer  Bauart. 

Bei  der  zweiten  Konstruktion  —  Ofen  nach  Bosch  —  ist  auf 
las  Gewölbe  des  eigentlichen  Ofens  ein  zweites  Gewölbe  aufgesetzt, 
las  sich  zu  einem  Kamin  verengt  (Bild  11  und  12).  Die  Kamine  zur 
Abführung  der  Verbrennungsprodukte  aus  dem  Brennraum  werden 
iurch  Aussparungen  E  in  der  Ofenmauer  gebildet,  und  zwar  be- 
indet  sich  zwischen  je  zwei  Feuerungen  eine  Abzugsesse  mit  Aus- 
lahme  an  der  Tür  des  Brennraumes;  um  aber  auch  hier  zur  Er- 
:ielung  eines  gleichmäßigen  Abzuges  der  Gase  einen  Kamin  anbrin- 
|;en  zu  können,  verwendet  man  bei  dem  Vermauern  der  Tür  dick- 
vandige  Schamotteröhren,  die  übereinander  stehend  einen  senk¬ 
echten  Kanal  bilden,  der  an  die  in  der  Brennraumsohle  und  im  Ge¬ 
wölbe  der  Tür  angeordneten  Kaminöffnungen  anschließt,  so  daß  nach 
er  vollendeten  Vermauerung  der  Tür  sich  auch  an  dieser  Stelle  eine 
ollständige  Abzugsesse  befindet.  Es  ist  ein  großer  Fehler,  wenn 
ian  den  Kamin  an  dieser  Stelle  wegfallen  läßt,  wie  dies  häufig  ge- 
chieht,  und  die  abziehenden  Gase  in  die  beiden  benachbarten  Ab- 
ugsessen  leitet;  denn  zwei  Kamine  können  nicht  denselben  Zug 
eisten  und  nicht  die  gleiche  Menge  Verbrennungsgase  abfiihren,  wie 
rei  Kamine.  Jenen  beiden  aber  einen  größeren  Querschnitt  zu  ge- 
en,  erlauben  in  der  Regel  die  Raumverhältnisse  nicht. 

Die  Abzugsfüchse  der  Brennraumsohle  münden  ebenfalls  wie 
iejenigen  der  rheinischen  Öfen  in  konzentrisch  angelegte  Rund- 
anäle;  bei  beiden  Bauarten  muß  man  den  Gesamtquerschnitt  dieser 
anäle  größer  machen,  als  den  Gesamtquerschnitt  der  einmiindcn- 
?n  Abzugsfüchse,  um  Zugverluste  der  abziehenden  Gase  durch 
eibungswiderstände  zu  vermeiden.  In  dem  durch  die  Bilder  7  und 
1  skizzierten  Ofen  beträgt  der  Gesamtquerschnitt  der  Abzugsfüchse 
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eiche  die  Gase  aus  dem  äußern  und  dem  inneren  Kreise  aufneh- 
en,  erhalten  jeder  einen  quadratischen  Querschnitt  von  0,12  qm  bei 
nem  Durchmesser  von  35  cm;  dagegen  muß  der  mittlere  Kanal  K3, 
den  sowohl  die  Füchse  aus  dem  innern  Kreise  einmünden,  sowie 
irch  je  6  Verbindungskanäle  r1  und  r  von  je  15  cm  Durchmesser 
e  Gase  au.s  den  beiden  Rundkanälen  K1  und  K2  eingeführt  werden, 
nen  dreimal  größeren  Querschnitt  als  jeder  der  beiden  andern  er- 
Iten,  nämlich  0,36  qm  bei  einem  Durchmesser  von  60  cm  im  Qua- 
at.  Von  Kanal  K3  aus  werden  die  Gase  durch  6  Verbindungs- 
näle  r'1  von  je  25  cm  Durchmesser  nach  der  runden  Rauchsam- 
elkammer  R.  K.  von  125  cm  Durchmesser  geleitet  und  weiter 
rch  den  Zuströmungskanal  z,  den  Hauptfuchs,  in  den  Schornstein 
geführt.  Um  den  Umbiegungswiderstand  zu  vermindern,  ist  der 
>ergang  dieses  Kanals  in  den  Kamin  gut  abzurunden. 

In  den  Bildern  11  und  12  ist  ein  Ofen  mit  überschlagender 


(Fortsetzung.) 

Flamme  gezeigt,  in  welchem  die  Verbrennungsprodukte  durch  6  in 
der  Umfassungsmauer  angeordnete  Abzugsessen  weggeführt  wer¬ 
de'1-  Der  Brennraum  hat  einen  Durchmesser  von  4  m;  seine  Höhe 
mißt  bis  zum  Scheitel  3,20  m  und  bis  zum  Widerlager  2,20  m.  Der 
•  Ofen  wird  beheizt  durch  6  Planrostfeuerungen  von  je  0,8X0, 5  —  ins¬ 
gesamt  2,4  qm  Totalrostfläche;  die  Verbrennung  wird  unterstützt 
durch  vorgewärmte  Sekundärluft,  die  durch  die  unterhalb  der  Roste 
in  den  Herdwandungen  angebrachten  Kanäle  1  eingeführt  wird.  In 
Höhe  des  oberen  Teiles  der  schrägen  Wand  d  verengt  sich  die 
Feuei  ung  zu  der  zunächst  senkrecht  aufsteigenden  Mischkammer 
K  von  quadratischem  Querschnitt  und  einer  Seitenlänge  von  0,4  m. 
so  daß  ihre  Querschnittsfläche  zunächst  0,16  qm  beträgt.  Das  ein¬ 
strömende  Gemenge  von  Feuergasen  und  Luft  erleidet  alsdann  eine 


weitere  Pressung  in  der  oberen  Hälfte  der  Mischkammer,  deren 
Rückwand  g  hier  von  der  senkrechten  in  die  aus  der  Abbildung  er¬ 
sichtliche  schräge  Richtung  übergeht.  Die  Einströmung  der  heißen 
Gase  in  den  Brennraum  erfolgt  sowohl  durch  die  am  oberen  Ende 
der  Mischkammer  0,4X0,15  =  0,06  qm  weite  Öffnung,  wie  durch  die 
im  Feuerschirm  s  angeordneten  6  Aussparungen  von  je  0,007  qm 
Querschnittsfläche.  Die  Gesamteinströmungsöffnungen  einer  jeden 
Feuerung  betragen  somit  0,06  +  6  X  0,007  =  0,1  qm;  somit  also 
diejenigen  der  6  Feuerungen  6  X  0,1  =  0,6  qm. 

Aus  dem  Brennraum  ziehen  die  Gase  ab  durch  22  in  der 
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Brennraumsohle  vorgesehene  Abzugsfüchse,  deren  Gesamtober¬ 
fläche  0,25  qm  beträgt.  Die  Fuchslöcher  im  äußeren  Kreise  erhalten 
einen  Durchmesser  von  9  cm  und  weisen  eine  Gesamtoberfläche 
von  0,076  qm  auf,  die  Löcher  im  inneren  Kreise  einen  solchen  von  je 
13  cm  und  eine  Gesamtoberfläche  von  0,12  qm;  dagegen  weist  das  in 
der  Mitte  gelegene  Fuchsloch  eine  Querschnittsfläche  von  0,054  qm 
auf  bei  einem  Durchmesser  von  26  cm.  Die  Abzugsfüchse  des 
äußeren  und  inneren  Kreises  münden  in  Rundkanäle  von  quadrati¬ 
schem  Querschnitt  und  einem  Durchmesser  von  je  25  cm. 

Das  Mittelloch  steht  mit  den  6  Radialkanälen,  die  auch  die 
Gase  aus  den  beiden  Rundkanälen  in  die  Essen  abftihren,  in  unmit¬ 
telbarer  Verbindung.  Diese  Radialkanäle  r  haben  an  der  Einmün¬ 
dungsstelle  in  ihre  Esse  E  eine  Weite  von  25  cm  und  verengern  sich 
nach  der  Ofenmitte  zu  derart,  daß  am  innern  Rundkanal  ihre  Weite 
20  cm  und  am  Mittelloch  10  ern  beträgt;  ihre  Höhe  mißt 

durchweg  25  cm.  Der  Gesamtquerschnittsfläche  der  Ab¬ 
zugsessen  E  gibt  man  bei  Steingutöfen  die  Größe  der  gesamten  Ein¬ 
strömungsöffnungen,  im  vorliegenden  Falle  also  0,6  qm.  Die  Quer¬ 
schnittsfläche  einer  jeden  Esse  beträgt  somit  0,1  qm;  sie  erhält  eine 
quadratische  Form  von  32  cm  Seitenlänge. 

Durch  die  Anlage  der  Abzugsessen  in  der  Umfassungsmauer 
des  Brennraumes  sollen,  gegenüber  dem  zuerst  beschriebenen 
System  mit  freistehendem  Schornstein  die  Feuergase 

doppelt  ausgenutzt  werden,  indem  sie  den  Brennraum 
auch  von  außen  teilweise  umspülen.  Um  daher  den  Gasen 
eine  größere  Angriffsfläche  zu  bieten,  geben  manche  Ofen- 


Bild  12. 


bauer  den  Abzugsessen  eine  rechteckige  Form;  hierdurch  wird  aber 
eine  stärkere  Abkühlung  der  in  der  Esse  aufsteigenden  Gase  an  der 
größeien  Fläche  der  Umfassungswände  bedingt,  und  es  ist  ein  grö¬ 
ßerer  Reibungswiderstand  zu  überwinden,  als  bei  einer  Esse  von 
quadratischem  Querschnitt,  die  eine  gleichgroße  Querschnittsfläche 
hat.  Die  Folge  wäre  eine  durch  die  Abkühlung  der  Gase  hervor¬ 
gerufene  Ablagerung  von  Ruß  in  den  Abzugsessen,  wodurch  der 
Zug  unter  Umständen  nicht  nur  ganz  erheblich  vermindert  wird,  son¬ 
dern  sogar  auch  der  flotte  Fortgang  des  Brandes  in  Frage  gestellt 
werden  kann. 

Bei  Porzellanöfen  hat  man,  um  die  abziehenden  Gase  noch 
weiter  auszunützen,  auf  das  Gewölbe  des  eigentlichen  Ofens  noch 
ein  zweiten  und  in  manchen  Fällen  auf  diesen  noch  einen  dritten 
Brennraum  aufgesetzt.  Das  ist  aber  bei  Steingutöfen  aus  dem 
Grunde  nicht  möglich,  weil  die  Steingutwaren  bei  wesentlich  nie¬ 
drigerer  Temperatur  gebrannt  werden  als  das  Porzellan,  weshalb 
die  abziehenden  Verbrennungsprodukte  aus  den  Steingutöfen  erheb¬ 
lich  kälter  sind.  Das  auf  die  Steingutrundöfen  aufgesetzte,  nach 
oben  trichterförmig  sich  zusammenziehende  Gewölbe  hat  in  erster 
Linie  den  Zweck,  dem  Zuge  zu  dienen  und  mündet  in  einen,  je  nach 
der  Lage  des  Ofens  und  den  obwaltenden  Umständen  mehr  oder 
weniger  hohen  Schornstein,  der,  um  die  Standfestigkeit  des  Ge¬ 
wölbes  nicht  zu  gefährden,- gegebenenfalls  aus  Eisenblech  hergestellt 
wird.  Der  durch  das  Gewölbe  gebildete  freie  Raum,  in  den  die  Gase 
aus  den  seitlichen  Abzugskaminen  einströmen  und  der  durch  eine 
verschließbare  Tür  zugänglich  ist,  wird  zuweilen  zum  Trocknen 
von  Ware,  zum  Verglühen  von  bedrucktem  Steingut  usw.  benutzt. 


Das  Gewölbe  des  Hauptofens  erhält  in  seinem  Scheitel  eine 
mit  einem  Schieber  verschließbare,  etwa  37  cm  weite  Öffnung 
durch  die  während  der  ersten  Zeit  des  Brandes,  bis  der  Ofen  die 
genügende  Zugstärke  erlangt  hat,  die  Flamme  ungehindert  abzieher 
kann.  (Schluß  folgt.) 

feinfache  Baukeramik. 

Von  Herrn  Friedrich  Paulsen,  Architekt  B.  D.  A.  (Dresden)  er 
halten  wir  folgende  Zuschrift,  die  wir  gern  zur  Kenntnis  unserer  Le 
ser  bringen  in  der  Hoffnung,  dadurch  einen  Meinungsaustausch  her 
b'izuführen. 

Eie  Versuche,  den  gebrannten  Ton,  besonders  den  glasierte! 
für  die  Architektur  nutzbar  zu  machen,  kranken  nach  meiner  Mci 
nung  an  zwei  Übeln.  Auf  der  einen  Seite  versucht  man  die  seit  Jahr 
hunderten,  wenn  nicht  seit  Jahrtausenden  entwickelten  Formen  fü 
neue  architektonische  Aufgaben  allmählich  weiterzubilden  oder  dh 
vorhandenen  Formen  durch  Zutaten,  die  erst  durch  moderne  Tech 
nik  ermöglicht  wurden,  auszuzieren.  Hierher  gehört  die  Verwendunj 
von  Fliesen  und  Terrakotta-Schmuckstücken,  auch  glasiertei 
Schmuckstücken  für  Ziegel-  oder  Putzbauten.  Mit  wenig  Ausnahme: 
erscheinen  mir  die  Ergebnisse  nicht  gerade  sehr  erfreulich.  1c 
glaube,  wir  kommen  nicht  weiter  aut  diesem  Wege.  Daß  man  Bau 
teil  herkömmlicher  Bestimmung  und  herkömmlicher  Form,  z.  E 
Landhäuser  oder  Kirchen  allen  Ansprüchen  genügend  in  den  vo 
jeher  üblichen  Materialien  errichten  kann,  liegt  klar  vor  Augen.  1c 
will  aber  hier  nur  von  den  Aufgaben  sprechen,  bei  denen  es  sic 
ihrer  Natur  nach,  oder  weil  der  Erbauer  sich  diese  Aufgabe  stell 
um  neue  Probleme  handelt.  Ein  solches  ist  z.  B.  schon  die  Ge 
schäftshaus-Fassade.  Hier  kommt  es  in  der  Regel  auf  die  Verklei 
düng  eines  Gerüstes  aus  Eisen  oder  Eisenbeton  an.  Wählt  man  hier 
zu  den  Ziegel  oder  irgend  einen  natürlichen  Stein,  so  kommt  ma 
mehr  oder  weniger  zu  einer  Nachahmung  der  massiv  aus  Ziegel 
oder  Quadern  errichteten  Mauer.  Ich  kenne  wenigstens  nur  seh 
wenige  Ausnahmen,  darunter  die  von  Wurzbach  und  Freytag  er 
richteten  Hamburger  Geschäftshäuser.  Den  Wert  dieser  Versuch 
erkenne  ich  durchaus  an.  Ich  glaube  jedoch  zu  wissen,  weshalb  si 
wenig  Nachfolge  gefunden  haben.  Es  ist  derselbe  Grund,  der  di 
in  ihrer  Weise  noch  viel  kühneren  Wiener  Versuche  scheitern  lief 
Man  hat  auf  einmal  zu  viel  verlangt  und  dadurch  technische  un 
wirtschaftliche  Zugeständnisse  nötig  gemacht,  die  von  der  Nachfolg 
abschrecken.  •  . 

All  diese  Ausführungen  sind  nicht  gerade  sehr  originell,  ic 
mußte  sie  aber  meinem  Vorschläge  voranschicken.  Ich  glaube,  da 
ein  neues  Feld  der  Verwendung  des  gebrannten  Tons  in  der  Ver 
kleidung  der  Eisen-  und  Eisenbeton-Konstruktionen  liegt,  da 
technisch,  wirtschaftlich  und  künstlerisch  große  Aussichten  biete 
Bei  der  völligen  Neuheit  der  Aufgabe  müßte  man  auf  alles  verzieh 
ten,  was  zu  einer  Nachahmung  erprobter  Formen  führen  würde.  I 
erster  Linie  also  müßte  man  auf  die  Nachahmung  von  ZL 
gelmauerwerk  verzichten,  sodann  dürfte  nur  ein  Materi; 
verwendet  werden,  das  in  jeder  Weise  vollkommen  erprof 
ist.  Dieses  Material  glaube  ich  in  dem  schlichten  brav 
neu  Steinzeug  gefunden  zu  haben,  wie  es  zu  Kanalisation^ 
röhren,  Geräten  für  den  Hausbedarf  und  die  chemische  Industri 
usw.  verwendet  wird.  Über  die  künstlerischen  Qualitäten  diese 
Materials  bin  ich  mir  vollkommen  klar.  Ich  denke  mir  die  Verwei 
düng  in  ziemlich  großen  Stücken,  in  Form  von  halben  Röhren,  Trc 
gen  ohne  Endwände,  auch  deren  Hälften,  dazu  etwa  Platten  un 
Ecken  und  in  den  Größen  bei  etwa  40  cm  in  den  kleineren  Abmef 
sungen  beginnend.  Diese  Stücke  sollten  aber  den  Charakter  eine 
Verkleidung  nicht  verwischen.  Die  Farbe  läßt  ja  allerdings  eine  s 
sehr  große  Abwechslung  nicht  zu.  Vorderhand  halte  ich  dies  aber  auc 
nicht  für  notwendig.  Der  matte  Glanz  und  die  nicht  mathematisc 
ebene  Oberfläche  sind  meines  Erachtens  nicht  etwa  ein  Nachtei 
sondern  ein  Vorteil  gegenüber  dem  polierten  Granit.  Die  Schwie 
rigkeiten  in  der  ästhetischen  Durchbildung  des  Granits  sind  nur  seh 
selten  überwunden  worden.  Welcher  Wirkung  dieses  Material  abe 
fähig  ist,  erkennt  man  beispielsweise  an  den  prachtvollen  ägypt 
sehen  Sarkophagen  im  Berliner  Museum.  Die  Vorzüge  beruhen  ge 
rade  in  dem,  was  vom  Standpunkt  des  modernen  Granitschleifer 
der  Nachteil  ist;  es  fehlt  die  mathematisch  ebene  Oberfläche  un 
der  Hochglanz.  Ich  möchte  sogar  aussprechen,  wenn  es  auch  ps 
radox  klingen  mag,  daß  der  ägyptische  Granit,  was  die  Ober 
flächenwirkung  betrifft,  in  der  ästhetischen  Wirkung  einem  rnc 
dernen  Pökeltrog  am  nächsten  kommt. 

Gegen  eine  Fassade  aus  diesem  modernen  Material  kann  ma 
einwenden,  daß  das  Braun  nicht  wirken  würde.  Ich  denke  abe 
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Zl'erst  ,dn  die  BekIeidung  eines  Eisenbeton-Gerippes.  Dabei  tun 

-rd'ebi  f;Ste''  Se!,r  V1J|’  ferner  mi,ß  auf  ziemlich  viel  Platz  für 
w  S  P  gerechnet  werden,  sodann  lassen  sich  auch  weniger 
tte  f.ste  Baumaterialien  bei  der  großen  Schmiegsamkeit  d -s  Ma- 

e"  Aani,ri,lkren’  die  ««ren  da^  Wetter  verhältnismäßig 
geschützt  sind.  Außer  den  fremden  Materialien,  wie  Glasmosaik 
usw.  kamen  natürlich  in  erster  Linie  Einlagen  aus  gebranntem  und 
glasiei tem  Ion  in  krage.  Wie  weit  es  möglich  ist,  etwa  Glasuren 
aut  die  Steinzeugstucke  aufzubrennen,  ist  eine  technische  Frage, 
deren  Beantwortung  mir  fern  liegt.  (Glasuren  lassen  sich  natürlich 
auf  iringui.  Anm.  d.  Sehnftl.)  Ich  könnte  mir  aber  sehr  wohl  den¬ 
ken,  daß  unter  entsprechender  Benutzung  der  doch  zum  Bau  ver¬ 
wendeten  Materialien:  Glas,  Holz,  Metall  usw.  schon  mit  dem 
Braun  des  Steinzeuges  allein  eine  kräftige  Wirkung  zu  erreichen 
wäre  und  unter  Verwendung  auch  nur  einer  leuchtenden  Glasur, 
z.  B.  eines  schönen  malacliitartigen  Grün,  sogar  eine  sehr  reiche 
Wirkung. 

Das  vor  der  Hand  Nötige  ist  nur  die  Durchbildung  von  einer 
Anzahl  Formstucken,  die  möglichst  vielseitige  Verwendung  finden 
können.  Dabei  ist  zu  Grunde  zu  legen,  daß  man  vorzugsweise 
tisenbetonpfeiler  zu  umkleiden  hat,  also  Pfeiler,  die  beiläufig  40  cm 
b i eit  sind.  Dann  braucht  man  Winkelstücke  für  die  untere  und 
obere  Einfassung  der  Öffnungen  und  etwa  auch  Rippen  zu  Unter¬ 
teilungen,  ferner  die  ausgerundeten  oder  sonstwie  hergestellten 
Ecken  der  Fenster.  Alles  Übrige  ist  schon  Dekoration.  Aber  mit 
diesen  Formstücken  würde  man  auch  schon  manche  Fassade  bekleb 
den  können.  Gerade  der  nicht  sehr  kostspielige  Bau  könnte  so  eine 
in  der  Farbe  kräftige  und  technisch  einwandfreie  Bekleidung  erhal¬ 
ten,  die  sicher  manchem  Bauherrn  willkommen  ist.  Neben  den  zu¬ 
erst  genannten  Geschäftshaus-Fassaden  kommen  natürlich  auch  alle 
anderen  Fassaden  in  Betracht,  deren  Lichtöffnungen  möglichst  groß 
sein  sollen,  also  solche  von  Fabriken,  Schulen  usw.  Schwierigkeiten 
kann  die  Fabrikation  kaum  machen,  da  es  sich  nur  um  Stücke  han¬ 
delt,  wie  sie  ähnlich  schon  jetzt  für  Kanalisationszwecke  u.  dergl. 
mehr  hergestellt  werden.  Alles  weitere,  also  bisher  nicht  gebräuch¬ 
liche  Formen,  Aussparungen  für  schmückende  Einlagen,  farbige  Gla¬ 
suren  usw.  sind  Gegenstand  späterer  Sorge,  für  die  Lösung  der  Auf¬ 
gabe  aber  vorläufig  nicht  nötig. 

Die  bevorstehende  Baufach-Ausstellung  in  Leipzig  dürfte  eine 
günstige  Gelegenheit  geben,  Bauteile  aus  braunem  Steinzeug  nach 
den  oben  angeführten  Gedanken  vorzuführen.  Es  müßte  eine  Freude 
für  einen  Architekten  sein,  sich  in  diesem  Material  zu  versuchen, 
und  ich  möchte  mir  die  Bitte  erlauben,  meine  Anregung  durch 
Ihre  geschätzte  Zeitschrift  auch  an  die  hierfür  in  Frage  kommenden 
Fabrikanten  weiterzugeben. 

(Wir  tun  dies  sehr  gern  und  bitten  unsere  Leser,  besonders  die 
Hersteller  von  Steinzeug,  sich  hierzu  zu  äußern.  Anm.  der  Schrift¬ 
leitung). 


Die  Verwendung  von  Urgestein 
in  der  Glasschmelze. 

Ober  die  Verwendung  von  Urgestein  zur  Glasfabrikation  ist 
schon  viel  geschrieben  worden  und  haben  wiederholt  eingehende 
Erörterungen  in  den  Fachzeitschriften  stattgefunden*),  dennoch  wird 
in  vielen  Hütten,  besonders  Flaschenhütten,  das  vorhandene  Gestein 
nicht  entsprechend  ausgenützt,  oder  es  hat  in  anderen  Fällen  die 
|  Verwendung  der  Gesteine  nicht  das  gewünschte  günstige  Ergebnis 
gehabt. 

Die  Verwendung  von  Urgestein  (Phonolith,  Syenit,  Basalt  usw.) 
zur  Glasschmelze  hat  besonders  für  die  Flaschenfabrikation  großen 
I  Wert,  da  diese  Rohstoffe  in  den  meisten  Fällen  verhältnismäßig  bil- 
[  lig  zu  beschaffen  sind  und  durch  ihren  Alkaligehalt,  der  in  einigen 
>  Gesteinen  eine  beträchtliche  Höhe  erreicht,  eine  erhebliche  Ver¬ 
minderung  der  Gemengekosten  herbeiführen.  Während  meiner 
langjährigen  Betriebspraxis  hatte  ich  besonders  im  Auslande  Ge¬ 
legenheit,  mich  davon  zu  überzeugen,  wie  wenig  Interesse  der  Ver¬ 
wendung  der  verschiedenen  Gesteinsarten  trotz  ihres  hohen  Wertes 
im  allgemeinen  entgegengebracht  wird.  Der  Grund  hierfür  dürfte 
einerseits  in  der  Unkenntnis  der  chemischen  Zusammensetzung  der 
Gesteine  zu  suchen  sein,  andererseits  aber  daran  liegen,  daß  die 
Betriebsleiter  in  der  Schmelze  von  Gesteinen  vielfach  noch  wenig 
Erfahrung  besitzen. 

Da  die  einzelnen  Gesteinsarten  in  ihrer  Zusammensetzung  sehr 


*)  Kempenicher  Phonolith  in  der  Glasfabrikation.  Keramische 
Rundschau  1912,  Nr.  19  u.  20,  S.  200  u.  209. 


d  ^  !  '  d  lmd  auf  de"  Qa,,s  der  Schmelze  sowie  die  Güt? 

Dinge  ,  e,ner  Einfluß  ausübe”  können,  ist  cs  vor  allen 

dp(!'  f„-tl notuend|g,  an  Hand  einer  genauen  Analyse  das  Verhältnis 
1 '  gemahlenen  Gesteines  zum  übrigen  Glassatze  zu  bestim- 
lpi,'c  rierbei  lst  besonders  darauf  zu  achten,  daß  ein  möglichst 
I  nmmf  JC^  ei"»  ei  von  schädlichen  Beimengungen  zur  Verwendung 
Kommt.  Der  E.senoxydgehalt  im  Flaschenglase  soll  2  i.  H.  nicht 
inersteigen  da  das  Glas  sonst  spröde  wird  und  die  Flasche  wenig 
iderstandsfähigkeit  gegen  inneren  Druck  bietet.  Bei  der  Fabri¬ 
kation  einer  gewöhnlichen  Bier-,  Wein-  oder  Sauerbrunnenflasche  ist 
es  Voraussetzung,  daß  der  Fabrikant  oder  Betriebsleiter  die  che¬ 
mische  Zusammensetzung  eines  guten  Flaschenglases  kennen  muß. 
Leider  gibt  es,  besonders  im  Auslande,  viele  Hütten,  wo  das  not¬ 
wendigste  fehlt  und  man  die  Kosten  scheut,  zur  Einführung  der  Ge¬ 
steinsschmelze  und  der  damit  verbundenen  Verbilligung  und  Ver¬ 
besserung  der  Fabrikation  einen  erfahrenen  Fachmann  zu  Rate  zu 
ziehen.  Dies  ist  um  so  notwendiger,  als  die  Herstellung  einer 
Masche,  von  der  Beständigkeit  gegen  chemische  Einwirkungen  so¬ 
wie  große  Festigkeit  .verlangt  wird,  weitgehende  Kenntnisse  und 
gute  praktische  Erfahrungen  erfordert.  Die  Güte  des  Glases  hängt 
auf  das  innigste  mit  seiner  Zusammensetzung  zusammen,  und  es 
kann  daher  nicht  genug  Wert  auf  das  richtige  Mischungsverhältnis 
.s e I c g t  werden.  Es  sei  daher  die  Analyse  eines  von  mir  in  einem 
Wannenofen  erschmolzenen  guten  olivgrünen  Flaschenglases  bei 
Verwendung  von  Basalt  hier  angegeben: 

Siüa  =  63,17,  AI2O3  =  4,35,  Fe2Ü3  =  1,60,  MnO  =  3  26 
CaO  =  15,84,  MgO  =  0,86,  ^ONai-O  =  10,92. 

Die  Zusammenstellung  der  zur  Verwendung  gekommenen  Roh¬ 
stoffe  ist  folgende: 


Quarz 
75  kg 

Basalt 
30  kg 

Kalk 

40  kg 

Sulfat 
35  kg 

Fluß¬ 

spat 

2  kg 

Braun¬ 

stein 

6  kg 

188  kg 

Ge¬ 

menge 

Glas 

v.  H. 

Si02 

74,06 

16,53 

2,22 

_ 

j 

92,81 

63,17 

A1A 

0,39 

5.90 

0,10 

— 

— 

— 

6,39 

4,35 

Ee2G3 

0,05 

2,20 

0,10 

— 

_ 

_ 

2,35 

1,60 

MnO 

— 

— 

— 

— 

— 

4,80 

4,80 

3,26 

CaO 

— 

1,90 

20,01 

— 

1,36 

_ 

23,27 

15,84 

MgO 

— 

0,76 

0,51 

— 

— 

— 

1,27 

0,86 

K,ONa,0 

1,34 

14  70 

1 

16,04 
146,93 
g  Glas 

10,92 

100,00 

Der  Gewichtsunterschied  zwischen  Gemenge  und  erschmolze¬ 
nem  Glase  ergibt  den  Schmelzverlust. 


Die  chemische  Zusammensetzung  der  Glasmasse,  welche  auf 
Gi  und  der  vorhandenen  Rohstoff-Analysen  hier  rechnerisch  ermit¬ 
telt  wurde,  ist  jedoch  kleinen  Abweichungen  unterworfen.  So  wird 
sich  z.  B.  der  Tonerdegehalt  des  Glases  durch  das  Abschmelzen  der 
Häfen  und  Wannensteine  erhöhen,  während  bei  den  übrigen  Roh¬ 
stoffen  ebenfalls  kleine  Abweichungen  eintreten  können.  Die 
Schmelze  eines  Glassatzes  mit  Gestein  bedarf  bei  richtig  gewähltem 
Mischungsverhältnis  im  übrigen  gegenüber  dem  gewöhnlichen 
Schmelzprozeß  keiner  besonderen  Aufmerksamkeit.  Heißer  Ofen¬ 
gang  und  gutes  Durchschmelzen  der  Glasmasse  sind  jedoch  Be¬ 
dingung.  Bei  der  Ausarbeitung  der  Masse  sowie  Kühlung  der  fertig¬ 
gestellten  Flaschen  sind  besondere  Vorschriften  nicht  zu  beachten. 

Die  Nutzbarmachung  von  Gesteinen  zur  Glasfabrikation  kann 
bei  dem  heutigen  scharfen  Wettbewerb  und  der  dadurch  bedingten 
niedrigen  Preislage  der  Fabrikate  nur  empfohlen  werden.  Die 
Wirtschaftlichkeit  eines  Unternehmens  hängt  in  vielen  Fällen  ledig¬ 
lich  von  der  Verwendung  billiger  Rohstoffe  ab.  Diese  ist  jedoch 
nur  dann  vorteilhaft  und  nutzbringend,  wenn  der  Wert  der  in  dem 
Gestein  enthaltenen  Alkalien  (Kali  und  Natron)  die  Gewinnungs-, 
Transport-  und  sonstigen  Kosten  nicht  nur  deckt,  sondern  noch 
übersteigt.  Zur  Beurteilung  des  Wertes  eines  Gesteines  für  die 
Glasfabrikation  ist  daher  eine  genaue  Analyse  unbedingt  erforder¬ 
lich.  c.  S. 


Zur  Geschichte  der  nordischen 
Porzellan-  und  Steingutindustrie. 

Mitgeteilt  von  O  1 1  0  V  0  g  e  1  in  Düsseldorf. 

Auf  seiner  in  den  Jahren  1806  und  1807  ausgeführten  großen 
nordischen  Reise  hat  der  deutsche  Technologe  J.  F.  L.  Hausmann 
u.  a.  auch  die  Porzellan-  und  Steingutfabriken  zu  Kopenhagen  und 
Rürstrand  in  Augenschein  genommen.  Die  daselbst  gewonnenen 
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Eindrücke  finden  sich  in  seinem  1811  in  Göttingen  erschienenen 
Reisebericht1)  niedergelegt.  Wir  geben  daraus  im  Nachstehenden 
die  betreffenden  Stellen  mit  einigen  unwesentlichen  Kürzungen  wie¬ 
der,  wobei  wir  mit  der  Kgl.  Porzellanfabrik  in  Kopenhagen  beginnen. 

Die  Bekanntschaft  des  Herrn  Justizrats  Manthey,  eine  der  in¬ 
teressantesten,  welche  ich  meiner  skandinavischen  Reise  verdanke, 
verschaffte  mir  Zutritt  zur  königlichen  Porzellanfabrik,  deren  Direk¬ 
tor  Manthey  ist.  Sie  nimmt  eine  ehrenvolle  Stelle  unter  den  dä¬ 
nischen  Fabriken  ein,  indem  sie  unter  nicht  gerade  sehr  begünstigen¬ 
den  Umständen  ein  gutes  Fabrikat  liefert  und  vielen  Familien 
Unterhalt  verschafft.  Wie  man  doch  auf  die  Idee  kommen  konnte, 
an  einem  Orte,  in  dessen  Nähe  nicht  ein  einziges  zu  einer  Porzellan¬ 
fabrik  erforderliches  Material  sich  findet,  in  einem  Lande,  welches 
gar  nicht  einmal  wirklichen  Porzellanton  aufzuweisen  hat,  in  einer 
Stadt,  wo  nicht  allein  aller  Lohn,  sondern  wo  auch  Brennmaterialien 
so  ungeheuer  kostbar  sind  —  eine  Porzellanfabrik  anzulegen,  ist  nur 
aus  der  sonderbaren  Fürsten-Liebhaberei  erklärlich,  die  einst  die 
Anlage  so  vieler  Porzellanfabriken,  selbst  in  sehr  kleinen  Ländern, 
veranlaßte,  von  denen  nur  noch  einige  Denkmäler  übrig  sind,  wozu 
u.  a.  die  Fürstenberger,  Gothaische  und  dann  auch  die  Kopenhagener 
Fabrik  gehören.  Daß  sich  diese  in  den  letzteren  Zeiten  nicht  nur  ge¬ 
halten,  sondern  sogar,  wie  man  sagt,  einige  Ausbeute  gegeben  hat, 
verdankt  man  hauptsächlich  den  Kenntnissen  und  der  unermüdlichen 
Tätigkeit  ihres  Direktors. 

Die  Fabrik  ist  mitten  in  der  Stadt,  in  einem  großen  Gebäude 
in  der  Nähe  des  runden  Turmes.  Alle  Teile  der  Fabrik  sind  in 
diesem  Gebäude  vereinigt  und  äußerst  zweckmäßig  in  demselben 
verteilt. 

Die  Materialien,  deren  man  sich  zum  Porzellan  bedient,  sind: 

1.  Bornholmer  Ton,  welcher  aber  kein  eigentlicher  Porzellanton, 
sondern  vielmehr  ein  feiner  Pfeifenton  ist; 

2.  Französischer  Porzellanton; 

3.  Quarz  und 

4.  Weißer  Feldspat  aus  Norwegen. 

Die  beiden  ersteren  dieser  Materialien  werden  auf  gewöhnliche 
Weise  geschlämmt;  die  beiden  letzteren  werden  verputzt,  geglüht, 
dann  in  einem  kleinen,  bei  der  Glasurmühle  angebrachten  Pochwerke 
klein  gestampft  und  darauf  nur  mit  so  vielem  Wasser  gemahlen, 
daß  die  Masse  breiig  wird.  Vor  dem  Vermengen  werden  die  Mate¬ 
rialien  nicht  erst  getrocknet,  wie  dieses  wohl  auf  anderen  Fabriken 
geschieht,  sondern  bei  einem  bestimmten  Feuchtigkeitsgrade  in 
einem  flachen,  kupfernen  Kessel  gemengt  und  darin  unter  stetem 
Umrühren  eingekocht.  Bisher  hielt  man  keinen  Vorrat  von  Masse, 
sondern  verarbeitete  das  Gemenge  sogleich;  man  wird  ab^r  dein 
Beispiele  der  vorzüglichsten  Porzellanfabriken  folgen  und  durch 
langes  Aufbewahren  in  einem  feuchten  Keller  die  Masse  sich  vei- 
edlen  lassen. 

Die  Formerei  und  Dreherei  ist  in  mehreren  großen  Sälen  im 
oberen  Teile  des  Fabrikgebäudes.  Man  arbeitet  nicht  ohne  Ge¬ 
schmack,  drehet  ziemlich  dünn  aus  und  vermeidet  die  Nähte,  wo¬ 
gegen  manche  Porzellanfabrik  vergebens  kämpft.  1  assen  drehte 
man  noch  aus  freier  Hand.  Bei  großem  ovalen  Geschiri  bediente 
man  sich  einer  englischen  Ovalmaschin;.  Ausgezeichnete  Kunst¬ 
fertigkeit  besitzt  man  in  dem  Poussieren  von  Blumen.  —  Das  Ver¬ 
glühen  verrichtete  man  (1806)  noch  in  kleinen,  gewöhnlichen,  pa- 
rallelepipedischen  Töpferöfen.  Es  war  aber  Absicht,  diese  Arbeit 
in  der  Folge  in  dem  unten  zu  beschreibenden  neuen  Porzellanofen 
vorzunehmen.  —  DieBlaumalerei  wird  sehr  insGroße  getrieben.  Das 
ordinäre  blaubemalte  Porzellan  ist  in  Dänemark  ebenso  gebräuchlich 
wie  in  Deutschland  und  ist  eigentlich  das  Fabrikat,  wodurch  die 
Kopenhagener  Fabrik  sich  hält.  Das  Blau  ist  von  vorzüglicher  Güte. 
Man  bereitet  es  aus  dem  herrlichen  Kobaltglanz  (Glanzkobalt)  von 
Skuterud  in  Modum-Kirchspiel  in  Norwegen,  der  mit  Ton  calciniert 
und  dann  fein  gemahlen  wird.  —  Die  Glasurmaterialien  sind:  Born¬ 
holmer  Ton,  der  leichtflüssiger  wie  der  französische  ist,  Quarz,  Feld¬ 
spat  und  Kreide.  Das  Mahlen  der  Glasur  geschieht  vermittelst 
einer  Roßmühle,  die  einfach  und  zweckmäßig  eingerichtet  ist.  An 
einer  stehenden  Welle  sitzt  ein  Stirnrad,  welches  in  Getriebe  faßt, 
an  deren  Spindeln  die  Läufer  befestigt  sind.  Die  Mühlsteine  be¬ 
stehen  aus  Granit.  Auf  derselben  Mühle  geschieht  auch  das  oben 
bemerkte  Feinmahlen  des  Quarzes  und  Feldspats  für  die  Masse, 
und  des  Kobalts.  —  Das  Brennen  verrichtete  man  noch  in  liegenden, 
parallelepipedischen  Öfen  von  verschiedener  Größe,  die  von  zwei 
einander  gegenüber  liegenden  Seiten  gefeuert  wurden,  mit  Kiefern¬ 
holz,  welches  man  in  sehr  dünne  Splittern  zerspaltete.  Sonst  dar- 
rete  man  es,  wie  auf  den  mehrsten  Fabriken.  Seit  einigen  Jahren 
geschieht  dies  aber  nicht  mehr,  mit  großer  Ersparnis  an  Brenn¬ 


1)  Reise  durch  Skandinavien  in  den  Jahren  1806  und  1807  von 
Joh.  Fr,  Ludw.  Hausmann.  Göttingen.  1811. 


material.  Ob  sich  auch  wohl  hartes  Holz  ungedarrt  anwenden  läßt, 
wenn  es  sehr  dünn  zerspalten  wird? 

Manthey  hatte,  als  ich  1806  in  Kopenhagen  war,  eben  einen 
großen,  stehenden  Ofen,  nach  Art  der  Berliner  gebauet.  Er  ist  rund, 
hat  unten  einen  13  Fuß  hohen  und  20  Fuß  weiten,  mit  einem  flach 
gespannten  Gewölbe  versehenen  Brennofen  und  darüber  zwei  \er- 
glühöfen,  einen  etwas  größeren  und  darüber  einen  kleineren,  mit 
stärker  gespannten  Gewölben,  welche  die  Hitze  aus  dem  Brenn¬ 
ofen  durch  eine  in  der  Mitte  seiner  Kuppel  befindliche  2K-  Fuß  weite 
Öffnung  erhalten.  Über  dem  zweiten  Verglühofen  ist  noch  ein 
Raum  zum  Trocknen  von  Materialien.  Das  Einsetzen  in  den  Por¬ 
zellanofen  geschieht  durch  eine  große,  mit  der  Sohle  des  Ofens 
gleichen  Seitenöffnung,  welche  nach  dem  Einsetzen  vermauert  wird, 
das  Heizen  durch  fünf  Windöfen,  welche  an  der  Peripherie  des 
Ofens,  in  gleichen  Entfernungen  von  einander  liegen.  Sie  sind  für 
Holzfeuerung  und  zwar  so  eingerichtet,  daß  die  Flamme  nach  unten 
spielt  und  durch  eine  etwa  2 XA  Fuß  hohe  und  3  Fuß  weite  Öffnung 
in  den  Porzellanofen  gelangt.  Unter  den  Windöfen  sind  Aschen¬ 
fälle,  welche  6  Fuß  unter  die  Sohle  des  Ofens  vertieft  sind.  An  der 
Peripherie  des  Brennofens  sind  ein  paar  kleine  Öffnungen  zum  Her¬ 
ausnehmen  der  Wächter.  Bald  nach  meiner  Abreise  von  Kopen¬ 
hagen  ist  der  erste  Brand  in  diesem  Ofen  mit  dem  vortrefflichsten 
Erfolge  gemacht  worden. 

Die  große  Wichtigkeit  guter  Kapseln  für  eine  Porzellanfabrik 
wird  bei  der  Kopenhagener  ganz  erkannt.  Die  Kapselfabrikation 
ist  dort  in  der  letzteren  Zeit  sehr  vervollkommnet  worden.  Zur 
Kapselmasse  nimmt  man  feuerfesten  1  on  und  Quarzgrus,  keinen  Zu¬ 
satz  von  zerstoßenen  gebrannten  Kapseln,  womit  man  aber  doch 
einen  Versuch  machen  wollte.  Die  Kapselmasse  wird  in  eine  kugel¬ 
segmentartig  ausgehöhlte  Form  geschlagen,  in  die  gerade  so  viel 
gehet,  als  Masse  zu  einsr  Kapsel  erforderlich  ist,  mit  einem  hölzer¬ 
nen  Hammer  fest  hineingeklopft  und  alsdann  mit  einem  Streichholze 
geebnet.  Auf  die  so  geebnete  Fläche  wird  eine  etwa  Ff  Zoll  starke, 
gipserne  Platte  (nicht  hölzerne,  weil  sich  eine  solche  leicht  werfen 
und  die  Kapsel  bald  schief  machen  würde)  gelegt,  in.  welcher  oben 
eine  kleine  Öffnung  ist,  welche  auf  die  Spindel  der  Drehscheibe 
paßt.  Das  Ganze  wird  darauf  umgekehrt,  die  hölzerne  Form  abge¬ 
hoben  und  die  Gipsplatte  auf  die  Spindel  der  Drehscheibe  gebracht. 
Das  Abdrehen  geschieht  vermittelst  einer  Schablone.  —  Man  ver¬ 
sicherte  mich,  daß  man  eine  Kapsel  oft  zwölf  Mal  nach  einander 
brauchen  könne.  —  Werden  mehrere  Kapseln  aufeinander  gesetzt, 
so  'streuet  man  fein  zerstoßenen  Feuerstein  zwischen  die  Fugen, 
um  das  aneinander  Sintern  zu  verhüten. 

Die  Malerei  ist  auf  dem  Kopenhagener  Porzellan  im  ganzen 
sehr  gut,  Blumenmalerei  ausgezeichnet.  Berühmt  ist  das  Königliche 
Service  mit  der  Flora  danica,  welches  der  Fabrik  große  Ehre  macht. 
Das  Emaillieren  geschieht  bei  Flammenfeuer,  unter  mehreren  über¬ 
einander  stehenden  Muffeln.  Auch  Biskuit  wird  zu  Kopenhagen 
verfertigt.  Man  nimmt  dazu  dieselbe  Masse  wie  zum  Porzellan, 
vermeidet  hierbei  aber  die  Nähte  nicht  so  vollkommen,  als  bei  dem 
Geschirr. 

Unter  den  wichtigeren  Stockholmer  Fabriken  nimmt  die  Geijer- 
sche  Fayencefabrik  zu  Rörstrand  unstreitig  eine  der  ersten  Stellen 
ein.  Die  Hauptprodukte,  welche  sie  liefert,  sind  gewöhnliche  Fay¬ 
ence  und  eine  Nachahmung  des  bekannten  glasurten  Wedgwood- 
Zeuges,  welches  oft  fälschlich  mit  dem  Namen  Steingut  belegt  wird, 
und  für  welches  ich,  zur  Unterscheidung  von  dem  wahren  Stein¬ 
gute  sowohl,  als  auch  von  der  gewöhnlichen  Fayence,  den  Namen 
Flintgut  (nach  der  englischen  Benennung  Flintware)  in  Vorschlag 
gebracht  habe.  Unter  den  vier  bekannten  Nachahmungen  diesti 
englischen  Ware  scheint  die  Rörstrander  eine  der  besten  zu  sein. 
Sie  ist  aus  einer  überaus  feuerfesten  und  feinen  Masse  bereitet;  die 
Glasur  ist  trefflich,  fest  haftend,  dauerhaft,  und  die  Formen  sind  ge¬ 
fällig.  Ein  besonderes  Verdienst  dieser  Fabrik  ist,  daß  darin  inlän¬ 
dische  Naturprodukte  veredelt  werden,  die  früher  teils  ganz  unbenutzt 
waren,  teils  wenigstens  bei  weitem  nicht  so  hoch  ausgebracht  wei¬ 
den  konnten.  Obgleich  mir  der  Zutritt  zu  den  mehrsten  Teilen  der 
Fabrik  nicht  versagt  wurde,  so  erhielt  ich  doch  nur  wenige  ge¬ 
nauere  Aufschlüsse  über  die  technischen  Einrichtungen  und  Verfah- 
rungsarten  derselben.  Mir  wurden  Antworten  auf  manche  Fiagen 
von  einer  mit  der  Fabrik  sehr  vertrauten  Person  zwar  versprochen, 
aber  nicht  gegeben. 

Als  Hauptmaterial  wendet  man  auf  der  Geijerschen  Fabrik  ver¬ 
schiedene  Tonarten  aus  Schonen  an.  Zur  Fabrikation  des  Flintgutes 
setzt  man  dem  Tone  vermutlich  Feuerstein  zu,  den  man  ebenfalls 
aus  Schonen  erhalten  kann.  Von  dem  Hauptmaterial  sollen  jähr¬ 
lich  ungefähr  3000  Tonnen  verbraucht  werden.  Unter  den  dem 
Werke  eigentümlichen  Einrichtungen,  die  mir  zu  sehen  vergönnt 
waren,  interessierte  mich  besonders  ein  neu  angelegtes  Schlämm¬ 
werk  für  die  Masse,  welches  sehr  einfach  ist,  aber  einen  ganz  vor- 
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ziiglichen  Effekt  leistet.  Es  bestehet  aus  einem  hölzernen  walzen¬ 
förmigen  Gefäße  von  einer  geringen  Höhe  gegen  den  größeren 
Durchmesser,  welches  um  seine  horizontal  liegende  Achse  beweg¬ 
lich  ist.  Diese  Achse  ist  gebildet  durch  eine  eiserne  Stange,  welche 
in  Zapfenlagern  ruhet  und  neben  dem  Schlämmzylinder  eine  krumm¬ 
zapfenartige  Handhabe  hat,  an  welche  ein  Arbeiter  faßt,  um  die  Vor¬ 
richtung  mit  leichter  Mühe  um  ihre  Achse  zu  drehen.  Der 
Schlämmzylinder  hat  zwei  Böden,  und  in  jedem  derselben  ist  eine 
kreisförmige  Öffnung.  In  dem  gegen  die  Schlämmkasten  gerich¬ 
teten  Boden  ist  die  Öffnung  etwa  noch  einmal  so  groß,  als  in  dem 
entgegengesetzten.  Die  Öffnung  in  diesem  dient  nur  dazu,  um  die 
zu  schlämmende  Masse  eingeben  zu  können,  wogegen  die  andere 
Öffnung  vorhanden  ist,  damit  von  der  durch  den  Umschwung  der 
Maschine  in  derselben  heftig  bewegten,  mit  Wasser  angemengten 
Masse  die  feineren  Teile  herausgeschleudert  werden  können.  Bei 
dem  Eingeben  der  Masse  ist  natürlicherweise  darauf  zu  sehen, 
daß  nicht  zu  viel  eingefüllt  werde,  damit  nicht  auch  aus  der  kleine¬ 
ren  Öffnung  Masseteile  entkommen.  Durch  diese  Schlämmer- 
maschine  wird  also  auf  sehr  einfache  Weise  nicht  allein  eine  sehr 
innige  Mengung  der  Massenteile,  sondern  zugleich  auch  eine  Ver¬ 
feinerung  derselben  bezweckt.  Die  herausgeschlämmten  Teile  ge¬ 
langen  zur  noch  mehreren  Verfeinerung  in  Schlämmkasten,  deren 
mehrere  in  verschiedenem  Niveau  aufeinanderfolgen.  Aus  der  Be¬ 
reitung  der  Glasur  für  das  Flintgut  macht  man  auf  der  Fabrik  ein 
besonderes  Geheimnis.  Zur  Schmelzung  der  Glasurmasse  war  ein 
eigener  Ofen  erbauet,  den  ich  aber  nicht  zu  sehen  bekam.  Ich  habe 
die  nicht  unbegründete  Vermutung,  daß  Feldspat  einen  Bestandteil 
der  Glasur  ausmacht. 

Nach  der  Angabe  des  Kommerzkollegiums  hat  der  Wert  von 
der  auf  der  Rörstrander  Fabrik  verfertigten  Ware  im  Jahre  1804 
27  571  Taler,  im  Jahre  1805  28  549  Taler  und  im  Jahre  1806  31  227 
Taler  Banko  betragen.2)  Zu  den  Artikeln,  welche  auf  dieser  Fabrik 
in  besonders  großer  Menge  verfertigt  werden,  gehören  auch  Steine 
und  Fliesen  zu  Kachelöfen. 

Unter  den  Fabriken,  welche  tönerne  Waren  liefern,  behaupten 
die  Tiegel-  und  Steinzeugfabrik  des  Herrn  Grafen  Ruuth  zu  Helsing¬ 
borg  und  die  fälschlich  sogenannte  Porzellanfabrik  des  Herrn  Ober¬ 
direktors  Geijer  zu  Rörstrand  bei  Stockholm  die  ersten  Stellen. 
Beide  Fabriken  verarbeiten  verschiedene,  gute  Tonsorten  aus  Scho¬ 
nen  und  liefern  daraus  gute  Fabrikate.  Die  Fabrik  des  Herrn  Gra¬ 
fen  Ruuth  wurde  im  Jahre  1797  angelegt.  Im  Jahre  1802  betrug  der 
Wert  von  den  daselbst  verfertigten,  mit  Salz  glasurten  Töpfer¬ 
waren  bereits  2  467  Taler.  Nach  dieser  Zeit  ist  die  Fabrik  bedeu¬ 
tend  erweitert  und  verbessert  worden.  Im  Jahre  1804  wurden  darin 
107  200  Stück  des  mit  Salz  glasurten  Töpferzeuges  gemacht,  deren 
Wert  6291  Taler  betrug.  Im  Jahre  1805  belief  sich  das  Fabrikations- 
quantum  auf  85  700  Stück  und  der  Wert  derselben  auf  4834  Taler. 
Im  Jahre  1806  wurden  76  200  Stück  verfertigt,  deren  Wert  4222  Ta¬ 
ler  Banko  betrug.3)  Die  Fabrik  wird  mit  Steinkohlen  von  den 
eigenen,  zu  Höjanäs  befindlichen  Gruben  des  Grafen  Ruuth  betrie¬ 
ben.  —  Gemeine  Töpferware  wird  in  vielen  Gegenden  von  Schwe¬ 
den  durch  einzelne  Töpfer  bereitet.  —  Auch  mehrere  Pfeifenfabriken 
werden  in  Schweden,  teils  mit  inländischem,  teils  mit  rheinischem 
Tone  betrieben.  —  Wahres  Porzellan  wird  in  Schweden  gar  nicht 
fabriziert.  Der  sehr  geschickte,  leider  vor  kurzem  verstorbene  Che¬ 
miker  Ekeberg  zu  Upsala  machte  den  Versuch,  Porzellan  mit  durch 
Fällung  aus  Alaun  erhaltener  Tonerde  und  weißem  Feldspat  zu 
machen.  Er  erhielt  auch  wirklich  im  Kleinen  eine  Ware  von  bewun¬ 
derungswürdiger  Schönheit.  Indessen  wird  man  doch  wohl  mit 
Recht  die  Möglichkeit  bezweifeln  dürfen,  daß  diese  Methode  mit 
Vorteil  im  Großen  anwendbar  sei? 

Zu  den  Töpferwaren,  die  in  Schweden  in  besonders  großer 
Quantität  verfertigt  und  verbraucht  werden,  gehören  die  Steine  und 
Fliesen,  woraus  die  dort  allgemein  üblichen  tönernen  Öfen  zusam¬ 
mengesetzt  und  womit  sie  bekleidet  werden.  Man  macht  sie  teils 
aus  dem  Tone,  welcher  zum  gemeinen  Töpfergute  dient,  teils  aus 
einer  fayenceartigen  Masse. 

Die  Glasfabrikation  ist  in  Schweden  gerade  nicht  auf  einen  hohen 
Grad  der  Vollkommenheit  gediehen,  aber  es  wird  dort  so  viel  Glas 
fabriziert,  daß  nicht  allein  das  Inland  hinreichend  mit  den  verschie¬ 
denen  Tafel-  und  Hohlglassorten  versorgt,  sondern  daß  sogar  noch 
etwas  ausgeführt  werden  kann.  Es  ist  wohl  keinem  Zweifel  unter¬ 
worfen,  daß  auch  diese  Fabrikation  sich  noch  vergrößern  ließe,  da 
es  an  den  nötigen  Materialien  nicht  mangelt,  um  so  weniger,  wenn 
zugleich  die  Pottaschenfabrikation  erweitert  würde.  Stockholm  be- 


2)  Ekonomiska  Annaler.  1808.  Juni.  p.  28. 

3)  Ekonomiska  Annaler.  II.  Bandet.  1807.  p.  12.  VI.  Bandet  1808 


sitzt  eine  Glashütte,  die  auf  Kungsholm  liegt  und  in  den  Privat¬ 
händen  eines  Juden  ist.  Ich  wurde  mit  ihr  durch  die  Führung  des 
Herrn  Professors  Schwartz  bekannt,  dessen  ausgebreiteter  und  ge¬ 
nauer  Bekanntschaft  mit  den  Gewerben  in  Stockholm  ich  viele  Be¬ 
lehrungen  zu  verdanken  habe. 

Fachtechnische  Fabrikbibliotheken. 

Von  Carl  Falk. 

Der  Winter  naht,  und  da  ist  es  ein  Bedürfnis,  für  die  langen 
Winterabende  irgend  eine  Beschäftigung  zu  haben,  denn  ständiges 
Zeitunglesen,  Wirtshausgehen  usw.  ist  ermüdend,  ebenso  ermüdend 
wie  jede  andere  Beschäftigung,  die  im  Übermaß  getan  wird.  Da 
lenkt  sich  der  Blick  von  selbst  auf  eine  Unterhaltung,  die  zugleich 
Anregung  und  Belehrung  bietet,  auf  fachtechnische  Schriften.  Wem 
unter  den  Keramikern  ist  wohl  nicht  eine  solche  Schrift  eine  Er¬ 
holung,  die  er  mit  Freuden  jederzeit  begrüßen  würde?  Man  kann 
versichert  sein,  jeder  Beamte  eines  keramischen  Betriebes  leistet 
sich  die  Arbeit  gern  und  liest  fachtechnische  Bücher. 

Nun  ist  das  Nächste:  Woher  diese  Bücher  nehmen?  Auf  den 
kleinen,  abgelegenen  Orten,  an  denen  sich  die  Fabriken  durchweg 
befinden,  gibt  es  kleine  öffentlichen  Bibliotheken,  also  bleibt  nur 
übrig,  falls  man  ganz  fest  daran  hängt,  sich  diese  Bücher  zu  kaufen 
und  das  —  kostet  Geld;  Geld,  das  nicht  immer  zur  Verfügung 
steht.  Die  Fabriken  habeni  an  der  technischen  Weiterbildung  ihrer 
Beamten  und  Vorarbeiter  das  größte  Interesse,  ja  es  ist  ihr  direkter 
Vorteil.  Je  weiter  sich  die  Kenntnisse  des  Betriebsbeamten  in 
seinem  Fache  erstrecken,  desto  vorteilhafteir  arbeitet  er  für  die 
Fabrik,  und  diese  hat  also,  neben  ihm,  den  unmittelbaren  Nutzen. 
Eine  jede  Fabrik  sollte  daher  darauf  sehen,  daß  den  leitenden  Be¬ 
amten  und  den  Vorarbeitern  Gelegenheit  geboten  wird,  sich  über 
dis  technischen  Fortschritte  und  Errungenschaften  der  gesamten 
Industrie  zu  unterrichten.  Nicht  nur  sollten  die  betreffenden  Fach¬ 
zeitschriften  —  nicht  nur  eins  —  ihnen  zugänglich  gemacht  werden, 
sondern  auch  technische  Bücher  sollten  ihnen  zur  Verfügung  stehen 
und  hauptsächlich  solche,  die  die  Leute  nicht  nur  über  ihr  engeres 
Fach,  sondern  auch  über  die  einschlägigen  Nebenfächer  gründlich 
unterrichten.  Die  Zeitschriften,  die  ja  schnell  und  sicher  über  alle 
Neuerungen  berichten,  geben  den  Keramikern  zwar  reichen  Wis¬ 
sensstoff,  aber  die  Fachbücher,  welche  bestimmte  Gebiete  ein¬ 
gehend  behandeln  und  stets  willkommene  Gelegenheit  zum  Nach¬ 
schlagen  bieten,  wenn  man  des  Rates  und  der  Auskunft  bedarf, 
können  sie  nicht  ersetzen. 

Viele  Arbeiten  in  den  Fachzeitschriften  sind  zudem  dem  nicht 
wissenschaftlich  vorgebildeten  Praktiker  schwer  oder  garnicht  ver¬ 
ständlich.  Zum  mindesten  ist  dies  bei  allen  jenen  der  Fall,  die  keine 
technische  Fachschule  besucht  oder  sich  durch  Selbststudium  so 
weit  gebracht  haben,  daß  sie  den  Inhalt  solcher  Airbeiten  verstehen, 
der,  nebenbei  bemerkt,  oft  durch  unendlich  viele  Formeln  und 
Zeichen  noch  unverständlicher  wird.  Sie  begreifen  nur,  daß  dies 
und  jenes  neu  erprobt  wurde,  aber  wie  es  erprobt  wurde  und  wie 
für  die  Praxis  Nutzen  daraus  zu  ziehen  ist,  das  verstehen  sie  nicht, 
da  ihnen  die  nötigen  Vorkenntnisse  abgehen. 

Nun  muß  man  bedenken,  daß  die  meisten,  zum  mindesten  75 
v.  H.  aller  Beamten,  und  die  Vorarbeiter  durchweg  alle,  keine  Fach¬ 
schule  besucht  haben.  Sie  haben  sich  langsam  emporgearbeitet. 
Wie  sollen  sie  sich  nun  über  die  Fortschritte  in  ihrem  Fache  anders 
unterrichten  als  durch  Bücher  und  Zeitschriften;  und  was  nützen 
ihnen  die  Zeitschriften,  wenn  sie  die  Aufsätze  zum  großen  Teil  nicht 
verstehen? 

Da  ist  nun  das  Nächstliegende,  ihnen  Bücher  zur  Verfügung 
zu  stellen,  die  sie  aufklären,  und  aus  denen  sie  das  lernen  können, 
was  zum  Verständnis  technischer  Aufsätze  nötig  ist.  Mit  anderen 
Worten,  gebt  durch  Einrichtung  von  Fabrikbibliotheken  ihnen  Ge¬ 
legenheit.  sich  diese  Kenntnisse  anzueignen.  Eine  derartige  Biblio¬ 
thek  dient  dem  Vorteil  des  Unternehmens  wie  dem  seiner  Angestell¬ 
ten.  Gründe,  die  gegen  die  Einrichtung  solcher  Bibliotheken 
sprechen,  dürften  kaum  zu  finden  sein,  und  die  Ausgaben  werden 
durch  den  großen  Nutzen  vollkommen  aufgewogen. 

Über  die  Einrichtung,  den  Umfang  usw.  einer  solchen  Bib¬ 
liothek  lassen  sich  natürlich  keine  allgemein  gültigen  Grundsätze 
aufstellen;  unüberwindliche  Schwierigkeiten  gibt  es  bei  der  Aus¬ 
wahl  der  passenden  Werke  kaum.  Auf  alle  Fälle  sind  aber  der¬ 
artige  Fabrikbibliotheken  bei  dem  heutigen  scharfen  Wettbewerb 
eine  Notwendigkeit.  Darum 
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Keramisches  aus  deutschen  Kunst¬ 
zeitschriften. 

Über  die  Sammlung  holländischer  Fayencen  im  Rijksmuseum 
zu  Amsterdam  schreibt  M.  D.  Henkel  in  Heft  5  der  Zeitschrift 
„Kunst  und  Kunsthandwerk“.  Der  Verfasser  weist  zunächst  auf  den 
starken  Einfluß  hin,  den  fremdländische  Erzeugnisse  auf  die  hollän¬ 
dischen  Fayencen  ausübten.  So  dienten  zunächst  italienische  und 
italienisch-spanische  Fayencen  als  Vorbilder;  dann  begann  vor 
allem  die  starke  Nachahmung  chinesischen  und  japanischen  Porzel¬ 
lans.  Eine  unabhängige  Prcduktion,  die  einheimische  Motive  in  na¬ 
tionalem  Geiste  verwandte,  beschränkte  sich  hauptsächlich  auf  Flie¬ 
sen  und  kommt  an  Bedeutung  bei  weitem  nicht  der  übrigen  Erzeu¬ 
gung  gleich.  Von  den  im  Rijksmuseum  aufbewahrten  holländischen 
Fayencen  beschreibt  der  Verfasser  zunächst  die  drei  ältesten 
Stücke,  Apothekertöpfe,  die  vor  einiger  Zeit  in  Middelburg  gefun¬ 
den  wurden  und  die,  ihrem  Fundorte  nach  zu  urteilen,  schon  vor 
1570  entstanden  sein  müssen.  Man  hielt  sie  zunächst  für  italienische 
Erzeugnisse,  da  ihre  Farbenbehandlung  in  Dunkelblau,  Gelbbraun 
und  Manganrot  lebhaft  an  Faenza  erinnert.  Nach  Untersuchungen 
des  Direktors  der  kunstkeramischen  Sammlung  im  Rijksmuseum, 
Dr.  A.  Pit,  handelt  es  sich  jedoch  zweifellos  um  holländische  Erzeug¬ 
nisse.  Denn  die  Form  dieser  holländischen  Apothekertöpfe  weicht 
merklich  von  der  der  italienischen  Albarelli  ab;  auch  sind  die  italieni¬ 
schen  Erzeugnisse  matter  in  der  Glasur.  Fast  50  Jahre  später  als 
die  drei  genannten  Apothekertöpfe  ist  ein  zweihenkliger  Topf  ent¬ 
standen,  der  mit  den  Wappen  von  Amsterdam  und  Haarlem  ge¬ 
schmückt  ist  und  die  Jahreszahl  1610  trägt.  Er  weist  außen  eine 
graue  Zinnglasur,  innen  eine  Bleiglasur  auf.  Die  Malerei  in  Blau, 
Orange,  Grün  und  Braun,  sowie  Ornament  und  Technik  dieses 
Topfes  haben  ebenfalls  den  Charakter  der  Erzeugnisse  von  Faenza. 
Zeitlich  am  nächsten  stehen  ihm  einige  Bruchstücke  von  Tellern,  die 
vor  einigen  Jahren  in  Delft  bei  einem  Kanalbau  ausgegraben  wurden. 
Der  eine  Teller  zeigt  im  Mittelfelde  die  Madonna  mit  dem  Jesus¬ 
kinde,  wiederum  in  den  Farben  von  Faenza,  von  denen  das  schöne 
Blau  und  Gelb  auffallen,  während  die  Zeichnung  noch  recht  primitiv 
ist.  Ebenfalls  ziemlich  roh  in  der  Zeichnung,  dabei  aber  auch  von 
weniger  reinen  und  kräftigen  Farben,  ist  das  Bruchstück  eines  Tel¬ 
lers  mit  einem  springenden  Fuchs.  Die  Muskeln  des  Tieres  an 
Schultern  und  Hinterpfoten  sind,  wie  auch  häufig  bei  italienischen 
Tierdarstellungen  auf  Töpferwaren,  durch  einen  runden  Fleck  an¬ 
gegeben.  Schöner  in  der  Farbe  und  in  seinem  einfachen  linearen 
Ornament  ist  ein  Teller,  der  im  Mittelfelde  vier  aus  dicken  Strichen 
aufgebaute  Dreiecke  zeigt,  ein  Ornament,  das  auch  auf  italienischen 
Keramiken  häufig  ist.  Noch  enger  an  italienische  Vorbilder  lehnt 
sich  der  Dekor  eines  vollständig  erhaltenen  Tellers  an,  der  die  In¬ 
schrift  „Eert  God“  trägt.  Das  margeriten-  oder  rosettenförmige 
Randmotiv  mit  den  dünnen  gekrümmten,  in  kleinen  Kreisen  endigen¬ 
den  Stielen  weist  der  Verfasser  als  italienischen  Ursprunges  nach.  Es 
findet  sich  noch  auf  verschiedenen  holländischen  Erzeugnissen,  so 
auf  einem  1630  datierten  Teller  mit  einer  Bauernmagd  im  Mittel¬ 
felde,  der  aber  in  der  Zeichnung  bedeutend  roher  ist.  Bei  diesem 
Teller  zeigt  sich  zum  ersten  Male  die  typisch  holländische  Neigung 
zur  Darstellung  der  gemeinen  Wirklichkeit.  Ganz  frei  von  frem¬ 
dem  Einfluß  ist  ein  Teller  aus  dem  zweiten  Viertel  des  17.  Jahrhun¬ 
derts  mit  der  Darstellung  eines  jungen  Mädchens  mit  einem  Falken 
auf  der  Hand.  Die  Zeichnung  erstreckt  sich  über  Mittelfeld  und 
Rand  und  berücksichtigt  durchaus  nicht  die  Form  des  Tellers.  Als 
weitere  Probe  rein  holländischer  Kunst  dient  ein  Fliesengemälde  aus 
dem  ersten  Viertel  des  17.  Jahrhunderts  nach  Jaques  de  Gheyn.  Im 
Gegensatz  zu  den  anderen  farbigeren  Stücken  ist  es  nur  in  Weiß  und 
Braun  gehalten  und  stellt  einen  Arkebusier  dar,  der  im  Begriff  ist, 
mit  der  Lunte  sein  Gewehr  abzufeuern.  Ebenfalls  Soldatendarstel¬ 
lungen  zeigen  4  Fliesen  mit  Kriegern  in  römischer  Tracht,  deren 
Stellungen  mehr  an  Tanzen  als  an  Fechten  erinnern.  Die  Farben, 
Graublau  und  Gelb,  sowie  die  Zeichnung  sind  von  größter  Zartheit. 
Zwei  im  folgenden  besprochene  Teller  zeigen  wiederum  deutlich 
italienischen  Einfluß.  Der  eine  zeigt  in  der  Mitte  ein  Wappen, 
während  der  Rand  in  der  Art  des  urbinatischen  Gro¬ 
teskendekors  sehr  sicher  und  elegant  in  Blau,  Violett 
und  Gelb  geschmückt  ist.  Als  Entstehungszeit  wird 
ungefähr  1650  angegeben.  Der  zweite,  später  anzusetzende  Teller 
zeigt  im  Mittelfelde  vor  einer  Landschaft  Pomona  und  den  in  eine 
alte  Frau  verwandelten  Vertumnus.  Die  ganze  Auffassung  des  Mo- 
tives,  das  lebhafte  Naturgefühl  und  die  etwas  plumpen  Figuren,  so¬ 
wie  die  Technik  mit  der  Zinnglasur  auf  der  Vorder-  und  der  Blei¬ 
glasur  auf  der  Rückseite,  sind  holländisch,  während  die  Farben  auf 


faentischen  Einfluß  hinweisen.  Das  in  diesen  Arbeiten  noch  zum 
Ausdruck  kommende  National-Holländische  erliegt  bald  völlig  chi¬ 
nesischem  und  japanischem  Einfluß.  Schon  um  1650  sah  man  den 
Hauptruhm  der  Fayencemanufakturen  in  Delft  in  ihrer  Kunst,  das 
chinesische  Porzellan  nachzuahmen. 

Der  Ort  der  Herkunft  wie  auch  ein  bestimmter  Künstlername 
lassen  sich  für  die  vom  Verfasser  beschriebenen  und  abgebildeten 
Stücke  nicht  angeben.  Einige,  wie  z.  B.  den  zweihenkligen  Topf 
führt  der  Verfasser  auf  Hendrik  Vroom  zurück,  der  in  Sevilla  und 
Venedig  auch  bei  Majolikamalern  studiert  haben  soll.  Vroom 
stammte  aus  Haarlem,  doch  ist  es,  trotzdem  hier  im  Anfang  des  17. 
Jahrhunderts  wie  auch  in  anderen  holländischen  Städten  „plateel- 
bakkerijen“  bestanden  haben,  nicht  möglich,  die  auf  uns  gekomme¬ 
nen  holländischen  Arbeiten  jener  Zeit  Haarlem  zuzuschreiben.  Aus 
Haarlem  stammt  auch  der  erste  urkundlich  beglaubigte  Fayence¬ 
künstler  in  Delft,  Hermann  Pietersz.  An  Hand  eines  Meister¬ 
buches,  das  die  Zeit  von  1611—  1717  umfaßt,  kann  man  die  Entwick¬ 
lung  der  Fayencekunst  in  Delft  verfolgen.  1618  sind  8  Fayence¬ 
töpfer  eingetragen,  nnd  zwar  als  erster  Pietersz.  Von  1617—1640 
wurdc,n  nur  acht  neue  Meister  aufgenommen,  und  erst  um  die 
Mitte  des  17.  Jahrhunderts  begann  der  Aufschwung.  Mit  Albrecht 
de  Keyser,  der  1648  zum  Dekan  der  St.  Lukasgilde  ernannt  wurde, 
beginnt  eine  neue  Periode. 

Heft  2  der  Zeitschrift  für  alte  und  neue  Glasmalerei  und  ver¬ 
wandte  Gebiete  bringt  zunächst  einen  kurzen  Aufsatz  über  ein  Le¬ 
gendenfenster  in  der  Stephanskapelle  des  Cölner  Domes.  Dieses 
Fenster,  das  erst  vor  mehreren  Jahren  in  der  Stephanskapelle  ein¬ 
gesetzt  wurde,  gehört  mit  einem  etwas  älteren  aber  der  gleichen 
Schule  entstammenden  Glasgemälde  in  der  Marienkapelle  zu  den 
ältesten  Werken  der  Glasmalerei  im  Dome  zu  Cöln.  Das  große 
Fenster,  das  sich  ursprünglich  in  einer  neben  dem  Dome  stehenden 
Dominikanerkirche  befand,  setzt  sich  aus  20  Gruppen  zusammen,  von 
denen  15  alt  sind,  während  5  von  der  Kunstglasmalerei  Schneiders 
&  Schmolz  in  Cöln  ergänzt  wurden.  Die  Gruppen  der  linken  Längs¬ 
seite  des  Fensters  sind  dem  alten,  die  der  rechten  Längsseite  dem 
neuen  Testament  entnommen;  das  Ganze  stellt  die  Geschichte  des 
Heils  und  seine  Vorbilder  dar.  Der  Verfasser  beschreibt  eingehend 
das  ganze  Fenster,  das  auch  in  der.  Abbildung  vorgeführt  wird.  Es 
ist  in  streng  musivischem  Charakter  behandelt;  der  breite  Auftrag 
des  Schwarzlotes  und  die  geschickte  Verwendung  des  Bleies  haben 
zu  einer  ungewöhnlich  klaren  Zeichnung  und  Zusammenstimmung 
von  Monumentalität  und  Detail  geführt. 

Ein  zweiter  Aufsatz  von  Hans  Lehmann  behandelt  die  zer¬ 
störten  Glasgemälde  der  Kirche  von  Hindelbank  (Schweiz).  Der 
V  ert'asser  weist  zunächst  darauf  hin,  daß  von  allen  Schweizer 
Kantonen  der  Kanton  Bern  in  seinen  Kirchen  in  Stadt  und  Land  weit¬ 
aus  den  größten  Schatz  alter  Glasmalereien  birgt.  Zu  den  schön¬ 
sten  Fenstern  gehörten  die  in  der  kleinen  Dorfkirche  zu  Hindelbank, 
die  im  Juli  1911  einer  Feuenshrunst  zum  Opfer  fiel.  Die  Kirche  bil¬ 
dete  eine  Art  Mausoleum  eines  der  hervorragendsten  alten  Berner 
Geschlechter  und  war  mit  reichen  Kunstwerken  geschmückt.  Der 
Berner  Schultheiß  Hans  von  Erlach  hatte  im  Jahre  1512  die  Herr¬ 
schaft  zu  Hindelbank  erworben.  Aus  der  Zeit  vorher  enthielt  die 
Kirche  eine  runde  Wappenscheibe  der  Stadt  Thun  und  eine  gleiche 
des  Klosters  Thorberg.  Die  erste  Schenkung  machte  dann  1518  die 
Regierung  des  benachbarten  Standes  Solothurn  in  Gestalt  des 
Standeswappens  und  eines  zweiten  Fensters  mit  dem  Landespatron 
St.  Ursus.  Im  Jahre  1519  folgte  eine  Schenkung  der  Mitglieder  des 
Rates  von  Bern,  ebenfalls  das  Standeswappen  und  den  Landes¬ 
patron  St.  Vinzenz  darstellend.  Hans  von  Erlach  selbst  stiftete  zwei 
Glasgemälde,  von  denen  das  eine  ihn  selbst  darstellt,  während  das 
andere  den  versöhnten  Heiland  als  Weltrichter,  auf  dem  Regen¬ 
bogen  sitzend,  zeigt.  Diesen  Fenstern  gegenüber  hatte,  wi  *  r 
Verfasser  annimmt,  früher  der  Kollator  der  Kirche,  Hans  Beat  von 
Scharnachthai,  im  dritten  Chorfenster  seine  beiden  Stiftungen  ein- 
setzen  lassen.  Davon  war  nur  noch  eine  Scheibe  erhalten,  auf  wel¬ 
cher  der  Donator  neben  seinem  Wappenschilde  kniete.  Ein  vier¬ 
tes  Chorfenster  enthielt  zwei  Figurenscheiben  mit  dem  hl.  Christoph 
und  der  hl.  Katharina.  Mit  Ausnahme  der  Solothurner  Scheibe 
waren  alle  diese  Glasgemälde  Schöpfungen  des  berühmten  Berner 
Glasmalers  Hans  Funk.  Außer  den  genannten  Scheiben  befanden  sich 
in  der  Hindelbanker  Kirche  noch  das  Wappen  des  Stiefbruders  und 
Schwagers  des  Hans  von  Erlach,  Kaspar  von  Miilinen,  und  zwei 
Figurenscheiben  mit  der  hl.  Katharina  und  der  hl.  Barbara.  Im 
Jahre  1874  wurden  alle  diese  Glasgemälde,  leider  nicht  zu  ihrem 
Vorteile,  restauriert.  Als  hervorragenden  heraldischen  Schmuck 
enthielt  dasKirchlein  zuHindelbank  ferner  noch  eine  Anzahl  kleiner 
runder  Wappenscheiben,  die  ursprünglich  das  alte  Bubenberghaus  in 
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I  Bern  geschmückt  hatten,  das  1522  von  Hans  von  Erlach  erworben 
wurde.  Heini  Umbau  dieses  Hauses  im  Jahre  1 749  kamen  die  Schei¬ 
ben  nach  Hindelbank.  Durch  die  schon  erwähnte  Feuersbrunst  sind 
heute  alle  diese  Fenster  und  Wappenscheiben  bis  auf  e taze  ne 
]  Bruchstucke  zersört.  Da  aber  alle  Olastremälde  noch  vor  dein 

ß.Jde  erhalten""  WOrde"  waren-  50  sind  sie  wenigstens  im 
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Betriebskrankenkasse  und  Reichs 
Versicherungsordnung. 


v'  ln'(ci  dei  Herrschaft  des  Krankenversichsrungsgesetzes  er 

j;  ,n  h„g  „"der  RVO  k.ralf  ",kf  Se,‘  habe"'  falls  *  -STSSTSSt.™: 
tilgen  der  RVO  fortbestehen  wollen,  bei  dem  für  sie  zuständigen 
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kaiserlicher  V  a  1  de”  Antraff  auf  ZllIassutLg  zu  stellen.  Nach 
kaiserlicher  Verordnung  vom  5.  Juli  d.  J.  läuft  die  Frist  für  die  Stel¬ 
ling  dieses  Antrages  mit  dem  31.  Dezember  1912  ab.  Nach  dem 
bereits  erwähnten  Art.  18  kann  nur  der  Arbeitgeber  den  Antrag  nach 
Anhoren  der  Versicherten  stellen,  nicht  etwa  die  Generalversamm- 
ung  oder  der  \  orstand  der  Betriebskrankenkasse.  Dabei  herrscht 
darüber  Übereinstimmung,  daß  unter  dem  „Anhören  der  Versicher¬ 
ten  nicht  etwa  eine  Erörterung  des  Antrages  in  der  Generalver¬ 
sammlung  der  Betriebskrankenkassen  zu  verstehen  ist  Der  ges=tz 
liehen  Voraussetzung  ist  vielmehr  in  vollem  Umfange  entsprochen, 
wenn  den  Versicherungsvertretern  im  Kassenvorstande  Gelegenheit 
j|  fege,  en  'St,  sich  zu  dem  Anträge  zu  äußern.  Die  Vertreter  der 
’  Versicherten  in  den  Kassenvorständen  sind  von  den  Versicherten 
gewählt  und  als  ihre  berufenen  Vertreter  anzusehen;  die  Kassen¬ 
vorstände  bei  den  Betriebskrankenkassen  gelten  in  diesen  Bezie¬ 
hungen  gewissermaßen  als  Arbeiterausschüsse. 

Ob  die  Versicherten  bezw.  ihre  Vertretendem  Anträge  des  Ar- 
bedgebers  zustimmen  oder  nicht,  ist  vorläufig  gleichgültig;  der  Form 
ist  durch  das  bloße  Anhoren  genügt.  Ob  jedoch  in  dem  Gutachten 
des  Beschlußausschusses  des  Versicherungsamtes,  der  über  den  An¬ 
trag  auf  Zulassung  Bericht  zu  erstatten  hat,  eine  entgegengesetzte 
Meinungsäußerung  der  Versicherten  nicht  zum  Ausdruck  gebracht 
werden  muß,  ist  eine  weitere  Frage,  die  nach  Lage  der  Verhältnisse 
vvoüi  im  bejahenden  Sinne  beantwortet  werden  muß.  Daß  das 
Oberversicherungsamt,  dem  die  endgiltige  Entscheidung  über  den 
Zulassungsantrag  zusfceht,  hierbei  auch  die  Interessen  der  Versicher¬ 
ten  zu  wahren  hat,  ist  selbstverständlich.  (Was  von  der  Betriebs¬ 
krankenkasse  gesagt  ist,  gilt  auch  von  der  Innungskrankenkasse; 
hier  muß  der  Gesellenausschuß  gehört  werden.) 

,  .  Außer  diesen  Vorbereitungen,  die  verhältnismäßig  kurze  Zeit 
erfordern,  hat  der  Arbeitgeber  aber  noch  eine  weitere  zu  treffen, 

:  zeitraubender  ist.  und  deren  Erledigung  deshalb  mög- 

( liehst  beschleunigt  werden  muß.  Mit  dem  Anträge  auf  Zulassung 
(oder  spätestens  binnen  einer  vom  Versicherungsamte festzusetzenden 
.Frist  muß  nämlich  der  Entwurf  der  Kassensatzung  eingerefcht  wer- 
u  und  zwar  in  einer  Fassung,  die  mit  den  Bestimmungen  der  RVO 

n  tmkdang  gebracht  worden  ist.  (Art.  19  des  Einführungsges  zur 
!  \ vu.) 

.  ?!f  Satzan^n  werden  also,  da  eine  Reihe  vom  früheren  Rechte 

ibweichende  Bestimmungen  des  neuen  Gesetzes  für  ■=->  in  Ern  ■ 

;  mm  men,  einer  gründlichen  Umarbeitung  unterzogen  werden  müssen 
Das  erfordert  unter  Umständen  viel  Zeit;  in  richtiger  Erkenntnis 
,  eAn  Ilat  das  Gesetz  dem  Versicherungsamte  das  Recht  zuerkannt 
!  en  Antragstellern  eine  Nachfrist  für  die  Einreichung  der  abgeänder- 
<en  Satzung  zu  bestimmen.  Danach  hat  das  Versicherungsamt  vor 
Gewährung  der  Nachfrist  zu  prüfen,  ob  die  Änderung  der  Satzung 
i  fahrend  derselben  vorgenommen  werden  kann.  Doch  ist  es  an  sich 
!  icht  undenkbar,  daß  das  Versicherungsamt  bei  Prüfung  dieser  Frage 
|  uch  zu  dem  Ergebnisse  gelangen  kann,  daß  die  Frist  bis  zum  31.  De- 
ember  191_  zu  der  ei  forderlichen  Änderung  der  Satzungen  aus- 
i  eichend  war,  und  daß  es  deshalb  den  Antrag  auf  Zulassung,  weil 
r  nicht  de"  gesetzlichen  Forderungen  entspricht,  abweisen’  muß. 
legen,  die  Entscheidung  des  Versicherungsamtes  steht  den  Betei- 
gten  nach  Art.  20  ERVO  binnen  einem  Monat  das  Rechtsmittel  der 
eschwerde  an  die  oberste  Verwaltungsbehörde  zu.  Nach  alledem 
irfte  es  sich  auf  alle  Fälle  empfehlen,  die  erforderlichen  Vorarbeiten 
Möglichst  umgehend  in  Angriff  zu  nehmen. 

j  Als  bekannt  darf  wohl  vorausgesetzt  werden,  daß  jetzt  schon 
i 'Stehende  Betriebskrankenkassen  nach  §  255  RVO  nur  zugela^en 
erden,  wenn  sie  mindestens  100  Versicherungspflichtige' zählen, 

•re  satzungsmäßigen  Leistungen  denen  der  reichsgesetzlichen  Kran- 
mkasse  mindestens  gleichwertig  sind  oder  binnen  6  Monaten 
|  eichwertig  gemacht  werden  und  ihre  Leistungsfähigkeit  auf  die 


$  GS  Pvn  ^  ;  NeuC  Bstriebskrankenkassen  können  nach 

ri,>  n.  °  11  Ur,  SO  Che  Arbeitgeber  errichten,  in  deren  Betriebe  für 
uer  mindestens  150  Versicherungspflichtige  beschäftigt  wer- 
aen  im  übrigen  greifen  für  den  Antrag  auf  Genehmigung  die 
g  C'chen  gesetzlichen  Voraussetzungen  Platz,  wie  für  den  Antrag 

f8uJ  JQU  a0ScS,ung  fner  bereits  bestehenden  Betriebskrankenkasse 
'“8  <s4ö,  252 — 254).  __Q _ 


Patente. 


m  Li  dernKeram'schen  Rundschau  können  durch  unsere  Ver- 

Abschrift  nd6  Patei'tscbnften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  als 
“f  ode.r  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
oereit,  Auszuge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  da- 
riner  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
patentburo  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 


Anmeldungen. 


x-  r'  4\  17  724-  Glaszylinder  für  Sturmlaternen.  Fr.  Stiibgen 

^  Co.,  Erfurt.  19.  9.  12. 


pIpW;i1  V  ,  ^4  288  'Verfahren  zur  Herstellung  von  feuerfesten, 

elektrisch  leitenden  Formkörpern.  Gebr.  Siemens  &  Co.,  Berlin- 
Lichtenberg.  20.  7.  11. 


rin,,»,8?  •  L'  l25,87;  Verfahren  zur  Herstellung  von  dach-  oder 

imnenformigen  Kabelschutzstemen  und  dergl.  aus  einem  schlauch¬ 
förmigen  Strang,  dessen  Profil  sich  aus  mehreren  Profilen  des  ge¬ 
wünschten  Steines  zusammensetzt.  Liebertwolkwitzer  Thonwerk 
risener  Calov,  Liebcrtwolkwitz.  19.  6.  11. 


.  80  a'  P\  28  626.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Porzellan- 
v-Teingut-,  Majolika-,  Ierralith-  und  dergl.  Behältern  mit  gitterartig 
durchbrochenen  Wänden  unter  Verwendung  eines  mit  einer  Düse 
m.t  gemustertem  Austrittsquerschnitt  versehenen  Beutels.  Porzel- 
lanfabnk  Schönwald  Abteilung  Arzberg.  4.  4.  12 


Erteilungen. 


n,(  8l)b;  254b1;3'  Verfahren  zur  Herstellung  keramischer  Massen. 
Otto  Geiber,  Witten,  Ruhr,  Viktoriastr.  12.  30.  11.  11.  G  35  600. 


Zeitschriftenschau. 


Die  Zeltschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denjenigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind 
Aohandlungen  über  Fragen,  die  In  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  in  nächster  Zelt  behandelt  werden 
sollen,  werden  nicht  besprochen. 


Sprechsaal  Nr.  47.  Über  (Kachel-)  Engoben  und  ih  r  Ve  r- 
halten  beim  I  rocknen  und  Brennen.  Das  Aufträgen 
der  Engoben  oder  Begüsse  erfolgt  meist  durch  Tauchen  oder  Begie¬ 
ßen  des  lederharten  Formlings,  dann  aber  auch  durch  Aufspritzen 
oder  durch  Aufträgen  mit  dem  Pinsel  oder  der  Gießbiichse.  Die 
Engobc  wird  auch  zuweilen  in  formbarem  Zustande  aufgetragen, 
vwe  in  der  Ofenfabrikation  bei  dem  sogenannten  Behauten  oder  Be¬ 
haupten  geschieht.  Wird  die  Engobe  auf  den  bereits  vorgebrannteu 
Scherben  aufgetragen,  so  wird  sie  zur  besseren  Befestigung  mit  Gla¬ 
sur  oder  einem  andern  Flußmittel  versetzt.  Bei  der  Trockenpres¬ 
sung  wird  eine  pulvierförmige  „Engobe“  mit  einer  ebenfalls  pulver- 
tormigen  Grundmasse  zusammengepreßt.  (Der  Begriff  „Engobe“  ist 
hier  w°hl  etwas  zu  weit  gefaßt;  er  wird  vollkommen  sinngerecht 
durch  das  Wort  „Beguß“  verdeutscht  und  sollte,  ebenso  wie  im 
Französischen  und  in  der  Praxis,  nur  für  gießbare  Massen  gebraucht 
werden.  Die  keramische  Nomenklatur  ist  bereits  so  verworren 
daß  man  feststehende  Begriffe  nicht  durch  willkürliche  Erweiterung 
ihrer  Bedeutung  verwässern  sollte.)  Damit  eine  Engobe  am 
Scherben  gut  haftet,  muß  sie  mit  diesem  die  gleiche  Schwindung 
haben.  Wie  dies  zu  erreichen  ist,  wird  an  einem  Beispiel  gezeigt. 


Apparat  zur  Prüfung  von  Glas  waren  auf 
Bruc  h  g  e  f  a  h  r.  Hermann  J.  R  e  i  f.  Schlecht  gekühlte  Gläser 
sind  doppeltbrechend.  Der  zum  Patent  angemeldete,  hier  beschrie¬ 
bene  Apparat  ist  ein  .Polarisationsapparat,  der  die  Höhe  der  im 
Glase  vorhandenen  Spannung  und  damit  die  Höhe  der  Bruchgefahr 
festzustellen  gestattet. 


Erdgas  und  seine  Verwendung.  Ingenieur  S  e  i- 
m  e  t  z.  Die  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  haben  das  der 
Eide  entströmende  Gas  der  Industrie  nutzbar  gemacht.  Auch  in 
Siebenbürgen  finden  sich  viele  Erdgasquellen,  und  die  ungarische 
Regierung  hat  weitere  Bohrungen  vornehmen  lassen.  In  einer  che¬ 
mischen  Fabrik  und  Ziegelei  Ungarns  wird  das  Erdgas  bereits  zu 
Trocken-  und  Brennzwecken  verwendet.  Die  Errichtung  von  Glas¬ 
hütten  im  Erdgasgebiete  würde  vorteilhaft  sein.  Der  Heizwert 
schwankt  zwischen  7500  und  8500  Kalorien.  Ein  cbm  des  Gases 
kostet  1  Heller. 


Die  Glashütte  Nr.  47.  Die  Veredelung  der  Hohl- 
und  Kristallgläser.  (Fortsetzung.)  Die  Herstellung  des 
Olivenschliffs  und  des  Schnitt-  oder  Strahlenschliffs  wird  bespro- 


!t 


530.  Nr.  48. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


chen.  —  Das  Feinschleifen  erfolgt  mit  Sandsteinen,  auf  die  fort¬ 
gesetzt  reines  Wasser  geleitet  wird.  Der  Feinmachstein  hat  immer 
eine  größere  Oberfläche  als  die  Eisenscheibe.  Ein  Schlichten  und 
Schlämmen  der  vorgeschliffenen  Gläser,  wie  beim  Fassettenschlei- 
fen  erfolgt  beim  Schleifen  von  Hohlglas  nicht.  Anstelle  des  früher 
geübten  Schiebens  unter  dem  Stein  wird  jetzt  vor  dem  Stein  ge¬ 
schliffen.  Der  Arbeiter  kann  dabei  aufrecht  sitzen  und  den  Verlauf 
der  Arbeit  genau  beobachten. 

Emaille-Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Es  werden  weitere  Beispiele  zur  Berechnung  von  Email¬ 
versätzen  angegeben.  Nicht  immer  kann  man  verschiedene  Roh¬ 
stoffe  gegen  einander  austauschcn,  ohne  den  Charakter  des  Emails 
zu  ändern. 

Bücherschau. 

Die  hier  besproenenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Gewerbliche  Vergiftungen,  deren  Vorkommen,  Erscheinungen,  Be¬ 
handlung  und  Verhütung.  Von  Privatdozent  Dr.  J.  RambouseK. 
k.  k.  Bezirksarzt  der  Statthalterei  in  Prag.  Mit  77  Abbildungen. 
Leipzig  1911.  Verlag  von  Veit  &  Comp.  431  Seiten.  17/25  cm. 
Preis  geh.  12  M,  geb.  13,50  M. 

Das  Buch  ist  eine  systematische  zusammenfassende  Bearbei¬ 
tung  der  Literatur  über  gewerbliche  Vergiftungen  und  wird  deshalb 
allen  denen,  die  sich  auf  diesem  Gebiete  unterrichten  wollen,. sehr 
willkommen  sein.  Ist  doch  eine  Fülle  von  Stoff  in  so  zahlreichen 
Einzelarbeiten  zerstreut,  daß  ein  vollständiger  Überblick  über  dieses 
ausgedehnte  Gebiet  bisher  nur  schwer  zu  erlangen  war.  Ein  Werk, 
das  das  Wesentliche  aus  diesen  Einzelschritten  ausliest  und  unter 
gemeinsamen  Gesichtspunkten  ordnet,  hilft  deshalb  einem  wirklichen 
Bedürfnis  ab  und  wird  namentlich  auch  den  Fabrikanten,  welche  mit 
Stoffen  zu  arbeiten  haben,  die  gesundheitsschädlich  wirken  können, 
schätzbare  Dienste  leisten.  Die  Gefahren  der  Bleiverbindungen 
für  die  Gesundheit  und  ihre  Bekämpfung  und  Verhütung,  die  für 
unsere  Industrien  die  größte  Bedeutung  haben,  werden  ausführlich 
behandelt,  aber  auch  andere  Abschnitte  des  Buches  enthalten  vieles, 
das  unser  Interesse  weckt;  es  seien  hier  nur  die  verschiedenen 
Mineralsäuren,  die  Fluorverbindungen.  Chromverbindungen.  Man- 
ganverbindungen,  Generatorgas,  Kohlenoxydgasvergiftungen,  Arsen, 
Antimon  genannt.  Der  erste  Teil  des  Buches  unterrichtet  über  das 
Vorkommen  gewerblicher  Vergiftungen  in  den  einzelnen  Industrie- 
und  Gewerbezweigen,  während  im  zweiten  Teil  ein  Überblick  über 
die  Krankheitserscheinungen  der  gewerblichen  Vergiftungen  gegeben 
wird,  deren  Verhütung  durch  geeignete  hygienische  Schutzmaß¬ 
nahmen  der  dritte  Teil  behandelt.  Die  eingefügten  Übersichten 
über  die  einschlägige  Literatur  ermöglichen  überall  ein  eingehen¬ 
deres  Studium.  Bei  der  Besprechung  der  Schutzmaßnahmen  gegen 
Bleierkrankungen  in  keramischen  Betrieben  weist  der  Verfasser 
zunächst  darauf  hin.  daß  in  den  Kleinbetrieben  die  Erkrankungsge¬ 
fahr  am  größten  ist,  da  hier  selbst  einfache  hygienische  Maßregeln 
kaum  befolgt  würden  und  schwer  überwacht  werden  könnten.  Die 
schwersten  Bleierkrankungen  kämen  deshalb  auch  in  den  kleinen 
Töpferbetrieben  vor.  Wenn  daraus  aber  der  Schluß  gezogen  wird, 
„daß  das  Bleiglasurverbot  wenigstens  für  Kleinbetriebe  notwendig 
wäre“,  so  zeugt  dies  von  einem  vollkommenen  Verkennen  der  tech¬ 
nischen  Verhältnisse.  Wenn  der  Beweis  für  diese  Ansicht  durch  die 
Mitteilung  der  von  Professor  Willert  ausgearbeiteten  bleifreien 
Töpferglasuren  erbracht  werden  soll,  so  genügt  für  ieden  Fachmann 
die  Tatsache,  daß  alle  diese  ungefritteten  Glasuren  große  Men¬ 
gen  von  Borax  als  einziges  Flußmittel  neben  Feldspat  und  Kaolin 
bezw.  Maurerlehm  enthalten,  um  berechtigte  Zweifel  gegen  die  all¬ 
gemeine  Brauchbarkeit  in  der  Praxis  zu.  wecken.  Auch  mit  dem 
Vorschläge,  in  der  Porzellan-  und  Glasindustrie  die  Verwendung  von 
bleihaltigen  Schmelzfarben  tunlichst,  einzuschränken,  ist  nichts  ge¬ 
dient,  solange  es  keine  bleifreien  Schmelzfarben  gibt.  So  könnte 
noch,  manches  erwähnt  werden,  das  fachmännische  Kritik  nicht 
verträgt. 

Die  Kunststeine.  Eine  Schilderung  der  Darstellung  künstlicher  Stein - 
massen,  der  Rohstoffe.  Geräte  und  Maschinen.  Von  Sigmund 
Lehner.  2.  Auflage.  Mit  72  Abbildungen.  Wien  und  Leipzig 
1912.  A.  Hartlebens  Verlag.  384  Seiten.  14/19  cm.  Preis  geh. 
6  M,  geb.  6,80  M. 

Das  in  zweiter  Auflage  vorliegende  Buch  hat  eine  gründliche 
Umarbeitung  erfahren.  Die  allgemeine  Erteilung  des  Stoffes  ist 
zwar  die  alte  geblieben,  aber  durch  bessere  GruDpierung  der  Ab¬ 
schnitte,  Ausschaltung  veralteter  Verfahren  und  Erweiterung  vieler 
Kapitel  ist  manche  Änderung  eingetreten.  Neu  bearbeitet  wurden 
die  Abschnitte  über  die  Rohstoffe  zur  Kunststeinerzeugung,  denen 
die  heute  geltenden  Normen  und  Prüfungsvorschriften  beigegeben 
wurden.  Die  Aufbereitung  der  Rohstoffe,  die  neuzeitigen  Maschinen 
zur  Aufbereitung  und  Fabrikation,  die  Herstellung  und  Prüfung  des 
Betons  sowie  die  Herstellung  der  Kalksandsteine  nach  dem  Hoch¬ 
druckhärteverfahren  werden  ausführlich  behandelt.  Das  Buch  wird 
in  dieser  verbesserten  Gestalt  in  Fachkreisen  sicher  gute  Aufnahme 
finden 


Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  233.  Prüfung  einer  Glasur  auf  oxydierende  oder  redu- 
zierende  Brennweise.  Kann  man  an  einer  braunen  Steingutglasm 
mit  bloßem  Auge  erkennen,  ob  sie  oxydierend  oder  reduzierend  ge¬ 
brannt  ist? 

Frage  234.  Deckende  Glasuren.  Wie  stellt  man  eine  deckend! 
bleihaltige  und  bleifreie  Glasur  her? 

Frage  235.  Glasur  für  rohen  Scherben.  Wie  muß  eine  weiße 
deckende  Glasur  zusammengesetzt  sein,  um  auf  den'  rohen  Scher 
ben  aufgetragen  werden  zu  können? 

Frage  236.  Masse  und  Glasur  für  Hochspannungsjsolatoren.  Icl 
bitte  um  Angabe  einer  Masse  und  Glasur  für  Hochspannungsisolato¬ 
ren  und  der  Brenntemperatur. 

Frage  237.  Haarrisse.  Bei  einer  Bleiglasur,  die  bei  Segerkegel  3; 
bis  5a  gut  ausschmilzt  und  jahrelang  verwendet  wird,  treten  in  letz 
ter  Zeit  häufig  Haarrisse  auf.  Wie  sind  diese  zu  beseitigen? 

Frage  238.  Majolikaglasuren.  Ich  bitte  um  Versätze  für  rote 
blaue  gelbe,  türkisblaue,  chromgrüne  und  holzbraune  Majolikaglasu 
reu  für  Segerkegel  3a— 4a.  Der  Schriihbrand  erfolgt  bei  Segerkege 

Frage  239.  Masse  und  Glasur  für  feuerfestes  Kochgeschirr 

Bitte  um  Angabe  einer  Masse  sowie  dunkelrotbrauner  und  weil 
deckender  Glasur  für  feuerfestes  Kochgeschirr.  Bei  welcher  Tem 
peratur  wird  das  Kochgeschirr  gebrannt? 

Frage  240.  Bläschen  in  Steingutglasuren.  Wir  brennen  in  einen 
Ringofen  weiße  Steingutartikel  mit  Gasfeuerung.  Bei  dem  Gar 
brande  erscheinen  in  der  Glasur  kleine  Bläschen  und  Perlen,  welche 
wenn  sie  größer  werden,  dem  Artikel  ein  pockennarbiges  Aussehe 
geben.  Gebrannt  wird  mit  Segerkegel  6a  und  zwar  mit  oxydierende; 
Flamme.  Worauf  kann  dieser  Fehler  zurückgeführt  werden,  bezw 
wie  läßt  er  sich  vermeiden? 

Frage  241.  Scharffeuerfarben  für  Porzellan.  In  der  Antwor 

auf  die  Frage  226  wurde  gesagt,  daß  von  den  meisten  Fabrike 
nicht  Lösungen,  sondern  Pulverfarben  verarbeitet  würden.  Wi 
werden  diese  aufgetragen?  Werden  sie  trocken  aufgestuppt  oder  mi 
Wasser  bezw.  Glasur  vermischt  und  dann  mit  dem  Pinsel  ode| 
dem  Aerographen  aufgetragen? 

Frage  242.  Verarbeitung  von  pulverförmigem  Gold,  ln  welche 
Form  kommt  Gold  als  Pulverfarbe  zur  Verwendung? 

Antworten. 

Zu  Frage  222.  Glasurfreie  Stellen  bei  dekoriertem  Steingu 

Vierte  Antwort.  Der  Fehler  ist  vermutlich  in  dem  Umstande  z 
suchen,  daß  die  bedruckte  Ware  nicht  genügend  ausgeglüht  wurdt 
Dann  haftet  auf  den  Abziehbildern  immer  noch  ein  klebriger  Stof 
der  d:e  Glasur  nur  schlecht  oder  garnicht  annimmt,  jedenfalls  abe 
die  Veranlassung  dafür  ist,  daß  die  Glasur  im  Brande  sich  zurück 
zieht.  Verglühen  Sie  Ihre  Ware  stärker  und  zwar  am  besten  i 
einer  Muffel  oder  Kapseln,  in  die  Ruß  oder  Flugasche  keinen  Zu 
tritt  haben  und  sich  nicht  auf  dem  Scherben  ablagern  können,  dan 
wird  der  Fehler  gewiß  verschwinden. 

Fünfte  Antwort.  Der  Fehler  ist  darauf  zurückzuführen,  da 
Farbe  und  Glasur  nicht  zusammenpassen;  zu  starke  Luftzufiihrun 
oder  Rauch  verursachen  ihn  weniger.  Die  Farbe  der  Unterglasui 
bilder  ist  wahrscheinlich  zu  fett,  d.  h.  sie  enthält  zu  viel  Kaoli 
und  stößt  deshalb  beim  Glattbrande  die  Glasur  ab.  Den  Fehle 
können  Sie  beseitigen,  indem  Sie  die  Farbe  etwas  magern,  z.  I 
mit  Quarz  oder  Feldspat  versetzen.  Auch  ist  die  dekorierte  War 
etwas  höher  zu  verglühen  oder  die  Glasur  leichtflüssiger  zu  machet 
Vielleicht  enthalten  die  Farben  auch  zuviel  Flußmittel,  so  daß  st 
nach  dem  Verglühen  schon  etwas  gesintert  sind.  Die  Glasur  bleit 
dann  beim  Glasieren  an  den  Bildern  in  nur  sehr  dünner  Schiel 
hängen  und  wird  während  des  Glattbrandes  vom  Scherben  und  de 
Farbe  ganz  aufgesaugt.  Zur  Vermeidung  des  Fehlers  sind  in  dieser 
Falle  die  Farben  durch  Zusatz  von  Quarz  und  Feldspat  härter  z 

machen.  . 

Sechste  Antwort.  Die  Ursache  des  Fehlers  erkennen  Sie  J 
schon  selbst,  indem  Sie  sagen,  daß  in  verrauchten  Kapseln  alle  Ware 
fehlerhaft  sind.  Wird  der  Brand  zu  rauchig  geführt,  so  lagert  sic 
zwischen  den  Glasurteilchen  zuviel  Kohlenstoff  ab,  der  dann  bf 
plötzlicher  Luftzufuhr  verbrennt  und  die  Glasur  schmelzen  laß 
Die  Glasurschmielze  geht  aber  nur  stellenweise  vor  sich,  weil  eiri 
geraume  Zeit  vergeht,  ehe  aller  Kohlenstoff  weggebrannt  ist.  War 
rend  dieser  Zeit  ballt  sich  die  Glasur  infolge  der  Oberflächen 
Spannung  zu  Kügelchen  zusammen.  Um  Ihnen  diese  Erscheinung  bej 
greiflicher  zu  machen,  gebe  ich  Ihnen  folgendes  Beispiel,  das  Sn 
ohne  Mühe  ausführen  können,  an  die  Hand.  Vermischen  Sie  eine 
sehr  leichten,  womöglich  bleifreien  Fluß  mit  ebensoviel  feiner 
Sägemehl  und  versuchen  dieses  im  rauchigen  Feuer  zu  schmelzet 
Der  Fluß  kann  bis  über  die  Schmelztemperatur  hinaus  erhitzt  wer 
den,  ohne  daß  er  zum  klaren  Fließen  kommt.  Läßt  man  aber  Lu 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


Nr.  48.  531. 


I 

1912.  20.  Jahrg. 


1  zutreten,  so  verbrennt  der  Kohlenstoff  aus  der  glühenden  Masse 
und  der  Muß  bleibt,  in  Kügelchen  geballt,  zurück.  Erst  nach  einiger 
>  Zeit  schmelzen  diese,  vorausgesetzt,  daß  sie  übereinander  liegen, 
j  zusammen.  Leiten  Sie  also  den  ganzen  Brand  sauerstoffreicher  oder, 
wenn  sich  das  nicht  ermöglichen  läßt,  dann  lassen  Sie.  sobald  helle 
'{Glut  im  Ofen  ist,  allmählich  mehr  Luft  in  die  Feuerung,  am  besten 
vorgewärmte  Sekundärluft.  —  Eine  andere  Möglichkeit  des  Fehlers 
ist,  daß  die  Glasur  auf  den  Bildern  infolge  der  Forenverstopfung 
nicht  fest  genug  aufliegt  oder  schwerflüchtige  Kohlendestillations¬ 
produkte  noch  im  Scherben  stecken. 

Siebente  Antwort.  Da  der  Fehler  nicht  durchweg  bei  allen 
dekorierten  Stücken  vorkommt  und  manche  Brände  fast  fehler¬ 
frei  ausfallen,  so  ist  das  ein  Beweis  dafür,  daß  die  Ursache  des 
Fehlers  hauptsächlich  nur  in  einer  unrichtigen  Feuerführung  zu 
suchen  ist.  Sie  haben  ja  auch  bereits  wahrgenommen,  daß  eine 
Kapsel,  die  Rauch  gehabt  hat,  fast  ausschließlich  fehlerhafte  Stücke 
enthält.  Dann  haben  Sie  auch  beobachtet,  daß  an  den  Stellen  im 
Ofen,  wo  die  Luft  eingeführt  wird,  ebenfalls  viel  schlechte  Stücke 
kommen.  Also  muß  dafür  gesorgt  werden,  daß  möglichst  oxydierend 
gebrannt,  aber  nicht  zu  viel  Luft  zugeführt  wird.  Um  eine  möglichst 
reine  Glut  im  Ofen  zu  haben,  achten  Sie  vor  allen  Dingen  darauf, 
daß  die  Brenner  nicht  aus  Bequemlichkeit  die  Feuerlöcher  zu  voll 
werfen.  Zwei  nebeneinander  liegende  Feuer  dürfen  nicht  zur  selben 
Zeit  bedient  werden.  Hat  ein  Ofen  z.  B.  sechs  Feuer,  so  muß  die 
Bedienung  in  der  Weise  erfolgen,  daß  wenn  die  Feuer  1,  3  und  5 
aufgeschüttet  werden,  die  Glut  in  den  übrigen  Feuern  2,  4  und  6 
nur  durchgestoßen  wird.  Sind  diese  Feuer  dann  heruntergebrannt, 
so  wird  es  umgekehrt  gemacht.  Auf  diese  Weise  wird  der  durch  das 
Auffeuern  bedingten  starken  Rauchentwickelung  entgegengewirkt, 
da  der  Rauch  durch  die  reine  Glut  der  nebenliegenden  Feuer  ver¬ 
zehrt  wird.  Bedingung  ist  jedoch,  wie  schon  erwähnt,  daß  der  Bren¬ 
ner  die  Feuerlöcher  nicht  zu  voll  wirft.  Je  nach  den  Verhältnissen 
müssen  den  Brennern  genaue  Vorschriften  gegeben  werden,  in 
welchen  Zwischenräumen  die  Feuer  zu  bedienen  sind.  Um  diesen 
Zeitraum  festzustellen,  ist  es  zweckmäßig,  genau  beobachten  zu 
lassen,  wie  lange  ein  ordnungsgemäß  aufgeworfenes  Feuer  vorhält. 
Was  die  Luftzuführung  anbetrifft,  so  müssen  auch  hier  genaue  Vor¬ 
schriften  gegeben  werden.  Sie  müssen  durch  eingehende  Versuche 
feststellen,  wie  weit  die  Luftzuführungslöcher  geschlossen  werden 
dürfen,  ohne  der  Glasur  einen  Schaden  zu  tun.  Vielleicht  ist  es 
zweckmäßig,  die  Löcher,  nachdem  der  Ofen  anfängt  rot  zu  werden, 
ganz  zu  schließen.  Durch  das  Zuführen  einer  unnötigen  Menge  Luft 
haben  Sie,  abgesehen  von  den  fehlerhaften  Stücken,  auch  noch  einen 
erheblichen  Verlust  an  Brennstoff.  Ferner  müssen  Sie  auch  darauf 
achten,  daß  genügend  Ofenzug  vorhanden  ist.  Sehr  zweckmäßig 
wird  die  Anschaffung  eines  Obeizugmessers*)  sein.  Dieser  Apparat 
zeichnet  mit  einer  mit  roter  Tinte  gefüllten  Feder  selbttätig  den 
Zug  auf  ein  Kontrollblatt  auf.  Zugleich  ist  dieser  Apparat  ein  vor¬ 
züglicher  Kontrolleur  der  Brenner.  Jedes  Arbeiten  an  den  Feuerun¬ 
gen  wird  durch  die  damit  verbundenen  Schwankungen  im  Zuge 
genau  markiert,  und  da  diese  Schwankungen  bei  den  einzelnen 
Arbeiten  verschieden  sind,  sind  die  Markierungen  auf  dem  Blatte 
hei  einiger  Übung  genau  für  die  einzelnen  Arbeiten  zu  bestimmen. 
Vervollständigt  wird  die  Kontrolle  noch  dadurch,  daß  die  Blätter 
!  eine  Zeiteinteilung  von  12  Stunden  haben,  so  daß  man  genau  sehen 
rann,  ob  die  Brenner  auch  der  Vorschrift  entsprechend  gearbeitet 
laben.  Dies  ist  namentlich  für  die  Nachtschicht  von  besonderem 
Vorteil.  —  Sollten  Sie  allerdings  eine  derartige  Kontrolle  schon 
laben  und  überzeugt  sein,  daß  die  Brenner  ihre  Schuldigkeit  tun,  so 
müßte  man  den  Fehler  noch  auf  anderen  Gebieten  suchen.  Schlechte 
fehle  bezw.  ungleichmäßige  Kohle  kann  auch  die  Ursache  derartiger 
Mißerfolge  sein.  Sorgen  Sie  dafür,  daß  die  Brenner  beim  Abbren- 
len  möglichst  Stücke  nehmen  und  nicht  zu  viel  Staub.  Vielleicht 
assen  Sie  einmal  einen  Ofen  mit  besonders  guter  Kohle  brennen. 
Möglich  ist  ja  auch,  daß  Ihre  Glasur  nicht  besonders  gut  auf  den 
1  Varben  der  Unterglasurbilder  steht,  bezw.,  daß  die  Farben  eine  an- 
lere  Zusammensetzung  haben  müßten.  Da  Sie  über  die  Zusammen- 
j  letzung  der  Glasur  keine  näheren  Angaben  gemacht  haben,  ist  es 
licht  gut  möglich,  Ihnen  einen  Vorschlag  für  eine  etwaige  Änderung 
Nu  machen.  Mit  den  Unterglasurbildern  können  Sie  in  der  Weise 
/ersuche  anstellen,  daß  Sie  sich  von  anderen  Fabriken  einige 
Muster  kommen  lassen  und  diese  dann  zusammen  mit  den  bisher 
I  gebrauchten  Unterglasurbildern  in  einem  oder  zwei  Bränden  pro- 
lieren.  Es  ist  ja  immerhin  nicht  ausgeschlossen,  daß  die  Farben  der 
üslier  verwendeten  Unterglasurbilder  oder  vielleicht  auch  die 
ilasiir  besonders  empfindlich  gegen  Rauch  sind. 

Achte  Antwort.  Daß  glasurfreie  Stellen  bei  dekoriertem  Stein¬ 
tut  Vorkommen  und  zwar  nur  da,  wo  sich  Unterglasurbilder  be- 
inden,  liegt  nicht  am  Brande  oder  an  dem  Stand  der  Kapseln,  son- 
lern  am  Verglühen  oder  an  der  Farbe  selbst,  die  zu  wenig  Flußmittel 
;  Jesitzt.  Setzen  Sie  der  Farbe  3 — 10  v.  H.  Glasur  zu,  und  Sie  werden 
j  leheii.  daß  der  Fehler  nicht  mehr  vorkommt.  Es  ist  aber  auch  mög- 
ich,  daß  zu  schwach  verglüht  wird.  Die  Farbe  besitzt  dann  noch  Be- 
■tandteile,  welche  die  Glasur  abstoßen,  wodurch  glasurfreie  Stellen 


*)  Zu  beziehen  durch  das  Chemische  Laboratorium  für  Ton- 
!  ndustrie,  Berlin  NW  21. 


entstehen.  Auch  erst  im  Glattbrande  kann  die  Glasur  durch  die  ent¬ 
stehenden  Dämpfe  weggedrängt  werden.  Wenn  Staub  oder  sonsti¬ 
ge!  Schmutz  zwischen  der  Glasur  und  dem  Bilde  sich  befinden, 
nattet  die  Glasur  auch  nicht. 

Zu  Frage  223.  Vorbereitung  der  Farbe  für  Stempeldruck. 
vierte  Antwort.  Zur  Vorbereitung  der  Farben  für  Stempeldruck 
ist  die  erste  Bedingung,  daß  sie  möglichst  fein  gemahlen  sind.  Die 
feingemahlenen  Farben  werden  vorerst  mit  soviel  Drucköl,  daß  sie 
gut  fließen,  auf  einer  Glaspalettc  mit  Glas-  oder  Porzellanläufer 
einige  Zeit  gut  durchgerieben.  Zur  Verteilung  der  Farbe  gebe  man 
sie  dann  auf  ein  Stück  guten  feinen  Filz,  von  dem  sie  durch  Auf¬ 
drücken  des  Stempels  auf  diesen  übertragen  wird.  Bei  dieser  Ar¬ 
beitsweise  läuft  man  keine  Gefahr,  daß  der  Stempel  zuviel  Farbe 
annimmt. 

Fünfte  Antwort.  Unterglasurfarben  für  Stempeldruck  werden 
zweckmäßig  mit  Glyzerin  auf  einer  Glasplatte  mit  einem  Läufer 
verlieben  oder  auch  nur  mit  einem  Spatel  durchgearbeitet.  Han¬ 
delt  cs  sich  um  die  Anmischung  größerer  Mengen,  so  kann  man  ja 
die  Farbe  mit  dem  Glyzerin  zusammen  auch  auf  eine  kleine  Topf- 
miilile  geben.  Was  die  Verarbeitung  anbetrifft,  so  kann  man,  wenn  es 
sich  um  billige  Erzeugnisse  oder  nur  um  die  Fabrikmarke  oder 
dergl.  auf  der  Rückseite  der  Geschirre  handelt,  die  Farbe  von  der 
Glasplatte  direkt  verarbeiten.  Hierbei  tritt  jedoch  leicht  ein  Ver¬ 
schmieren  der  Stempel  ein,  so  daß  es  bei  Anfertigung  besserer  Ver¬ 
zierungen  zweckmäßiger  ist,  die  Farbe  auf  einen  möglichst  glatten 
faserfreien  Filz  aufzustreichen  und  dann  von  diesem  abzustempeln. 
Die  Farbe  muß  mit  einem  Spatel  recht  gut  eingerieben  werden. 
Um  dieses  zu  erleichtern,  kann  man  beim  Anmischen  der  Farbe 
etwas  Spiritus  hinzufügen,  die  Farbe  schmiert  dann  nicht  so  sehr. 
Zu  beachten  ist,  daß  die  fertige  Farbe  in  einem  geschlossenen  Ge¬ 
fäß  arfbewahrt  werden  muß. 

Sechste  Antwort.  Zum  Stempeldruck  reibt  man  die  Farbe  zuvor 
gut  auf  einer  Glaspalette  mit  etwas  Druckfirnis  auf,  setzt  ein  paar 
Tropfen  Nelkenöl  zu  und  verdünnt  noch  mit  etwas  Glyzerin  so,  daß 
sich  die  Farbe  gut  vom  Stempel  abhebt,  und  verteilt  mit  dem 
Spachtel  oder  einer  kleinen  Gummiwalze  etwas  von  dieser  Farbe, 
auf  der  Palette,  gerade  soviel,  daß  mit  dem  Stempel  ein  satter  und 
scharfer  Druck  auf  dem  Geschirr  erzielt  wird. 

Zu  Frage  224.  Masseversatz  für  Porzellan.  Dritte  Antwort. 

Aus  der  Zusammensetzung  der  Glasur  ist  ersichtlich,  daß  der 
Scherben  aus  53,4  v.  H.  Tonsubstanz,  26,6  v.  H.  Feldspat  und  20  v.  H. 
Quarz  besteht.  Hierbei  muß  jedoch  berücksichtigt  werden,  daß  in 
diese  Zahlen  auch  die  Bestandteile  der  Glasur  mit  eingerechnet  sind, 
die  auf  den  Scherben  aufgeschmolzen  wurde;  doch  fällt  das  nicht 
allzu  sehr  ins  Gewicht,  und  man  kann  daher  in  runden  Zahlen  die 
Masse  für  den  Scherben  als  aus  53  v.  H.  Tonsubstanz,  27  v.  H.  Feld¬ 
spat  und  20  v.  H.  Quarz  bestehend  annehmen.  Wird  reiner  norwe¬ 
gischer  Feldspat,  reiner  geschlämmter  Zettlitzer  Kaolin  und  feiner 
Quarzsand  von  Hohenbocka  verwendet,  so  gelten  die  genannten 
Zahlen  unmittelbar  für  diese  reinen  Versatzstoffe.  Soll  aber  Peg- 
matit  verwendet  werden,  so  ist  vor  allem  zu  berücksichtigen,  daß 
die  Zusammensetzung  dieses  Gesteines  je  nach  seinem  Fundorte 
und  oft  in  ein  und  demselben  Lager  stark  wechselt,  es  empfiehlt  sich 
daher  vor  Verwendung  einer  neuen  Sendung,  zunächst  eine  Durch¬ 
schnittsprobe  der  chemisch-rationellen  Analyse  zu  unterziehen.  Un¬ 
ter  der  Voraussetzung,  daß  der  Peginatit  aus  33,3  Gew. -Teilen  Ton- 
substanz,  ebensoviel  Quarz  und  Feldspat  besteht,  kann  die  Masse 
z.  B.  zusammengesetzt  werden  aus: 

60  Gew.-Teile  Pegmatit 

33  „  Zettlitzer  Kaolin 

7  „  norwegischer  Feldspat. 

Zu  Frage  226.  Scharffeuerfarben  für  Porzellan.  Zweite  Antwort. 
Lösungsfarben  verarbeiten  sich  viel  leichter  als  pulverförmige 
Farben.  Das  Legen  mit  dem  Pinsel  ist  bei  den  pulverigen  Farben 
weit  schwieriger  als  bei  den  flüssigen  Lösungen.  Verschiedene  Un¬ 
annehmlichkeiten  wie  Durchschlagen  usw.  sind  freilich  bei  den 
flüssigen  Farben  nicht  außer  acht  zu  lassen.  Pulverige  Farben  er¬ 
fordern  aber  weit  mehr  Sergfalt,  weil  z.  B.  dünne  Lagen  oft  von  der 
Glasur  aufgelöst  werden  und  dicke  dagegen  leicht  aufkochen.  Daß 
die  pulverigen  die  flüssigen  Farben  verdrängt  hätten,  ist  nicht  der  Fall. 
Man  schätzt  zwar  an  den  pulverigen  Farben  die  lebhafteren,  präch¬ 
tigeren  Töne  gegenüber  den  oft  etwas  süßlichen  Lösungsfarben,  doch 
ist  der  Berg  von  Schwierigkeiten  bei  dieser  Dekorationsart  noch  so 
groß,  daß  bis  heute  eigentlich  nur  sehr  wenige  weder  Zeit  noch 
Mühe  scheuten,  diesen  zu  erklimmen. 

Dritte  Antwort.  Ob  Sie  zweckmäßiger  Staub-  oder  Lösungs¬ 
farben  verwenden,  liegt  im  wesentlichen  an  der  Dekoration  selbst. 
Eine  Dekoration,  die  in  satten  Farben  ausgeführt  sein  muß,  wird 
vorteilhaft  mit  Staubfarben  hergestellt.  Eine  zarte,  feine  Malerei 
wird  sich  mit  Staubfarben  nicht  so  gut  hersteilen  lassen.  Die  Lö¬ 
sungsfarben  haben  hierfür  den  Vorteil,  daß  sie  viel  feiner  und 
gleichmäßiger  verteilt  sind  und  die  damit  hergestellten  Flächen  frei 
von  jenen  Pünktchen  und  Knötchen  bleiben,  die  bei  Staubfarben 
leicht  auftreten  können.  Ob  die  eine  oder  die  andere  Art  mehr  an¬ 
gewandt  wird,  läßt  sich  schwer  sagen,  das  richtet  sich  viel  nach 
dem  herzustellenden  Dekor. 

Zu  Frage  228.  Fällen  von  Salzen.  Zweite  Antwort.  Aus  den 
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heißen  wässerigen  Lösungen  der  für  keramische  Zwecke  in  Betracht 
hemmenden  Metallsalze  wird  durch  Zusetzen  von  heißer  Kalilauge 
Kupfer,  Mangan,  Nickel  und  Kobalt  als  Oxyd  bezw.  Hydrooxyd  nie¬ 
dergeschlagen.  Aus  Chrom-  und  Eisenverbindungen  fällt  man  die 
Oxyde  bezw.  Hydroxyde  mit  Ammoniak.  —  Die  gefällten  Nieder¬ 
schläge  werden  nach  dem  Absetzen  filtriert,  mit  heißem  Wasser 
mehimals  gut  ausgewaschen  und  dann  schwach  geglüht,  wobei  die 
Hydroxyde  in  Oxyde  übergehen. 

Dritte  Antwort.  Die  Fällungsmittel  sind  für  die  färbenden  Me¬ 
tallsalze  verschieden.  Die  Chloride  und  Nitrate  des  Kupfers,  Anti¬ 
mons,  Cadmiums,  Zinns  und  Wismuts  werden  durch  Schwefelwas¬ 
serstoff  niedergeschlagen  und  zwar  als  Sulfide.  Eisen-,  Chrom-  und 
Aluminiumchlorid  werden  durch  Ammoniumchlorid  und  Ammoniak 
als  Hydrooxyde  gefällt.  Kobalt,  Nickel,  Zink  und  Mangan  fallen 
durch  Ammoniumsulfidzusatz  aus  der  Lösung  als  Sulfide.  Die  wei¬ 
tere  Behandlung  des  Niederschlages  richtet  sich  ganz  nach  der 
Verwendung.  Näher  auf  die  Chemie  und  die  Fällungsmethoden  ein¬ 
zugehen,  dürfte  wohl  nicht  Sache  des  Fragekastens  sein.  Schaffen 
Sie  sich  doch  ein  kleines  Werkchen  über  Chemie  von  der  Kera¬ 
mischen  Rundschau  an,  wenn  Sie  sich  in  der  Chemie  versuchen 
wollen.  Wenn  Sie  die  Oxyde  fertig  beziehen,  werden  Sie  jeden¬ 
falls  besser  tun. 

Zu  Frage  229.  Gießbiichsenmalerei.  Zweite  Antwort.  Unter 
Gießbiichsenmalerei  versteht  man  einen  Engobedekor.  Die  Gieß¬ 
büchse  kann  leicht  hergestellt  werden.  Man  läßt  vom  Freidreher  ein 
eiförmiges  Gefäß  von  Vs  1  Inhalt  mit  offner  Spitze  drehen  und  bringt 
nach  dem  Brennen  in  der  Öffnung  einen  Federkiel  an.  In  der  Lang¬ 
seite  befindet  sich  ein  etwas  größeres  Loch,  durch  das  die  rahm¬ 
dicke  Engobe  eingegossen  wird.  Mit  diesem  einfachen  Hilfsmittel 
kann  man  hübsche  Verzierungen  auf  weißem  und  farbigem  Grunde 
herstellen.  vorzugsweise  Punkte,  Striche  und  Bänder.  Diese  Art 
der  Verzierung  wird  mit  gutem  Erfolge  auf  gewöhnlichem  Geschirr 
und  auf  kunstgewerblichen  Gefäßen  viel  angewendet. 

Dritte  Antwort.  Unter  Gießbiichsenmalerei  versteht  man  eine 
in  früherer  Zeit  sehr  häufig  angewandte  Verzierungsart  für  Töpfer¬ 
geschirr,  nach  welcher  mit  einem  handlichen  Tongefäße,  der  sog. 
Gießbiichse  oder  dem  Malhorn,  flüssige  Engoben  auf  das  Geschirr 
aufgetragen  werden.  Die  Gießbüchse  ist  nach  vorne  etwas  zuge¬ 
spitzt  und  besitzt  an  dieser  Stelle  eine  kleine  Öffnung,  durch  welche 
ein  Federkiel  gesteckt  wird.  Der  Vorgang  beim  Malen  mit  dieser 
Gießbiichse  ist  dann  folgender:  Man  füllt  die  Gießbiichse  mit  Engobe. 
die  am  besten  dickflüssig  wie  Rahm  ist,  und  welche  man  erhält,  indem 
man  geeigneten  Ton  mit  Metalloxyden  mischt  und  auf  der  Mühle 
fein  mahlt.  Mit  der  Gießbiichse  wird  nun  die  Engobe  auf  die  unge¬ 
brannte  lederharte  Ware  aufgetragen,  indem  man  durch  geeignetes 
Heben  und  Senken  der  Büchse  soviel  Engobe  durch  den  Kiel  schickt, 
als  man  eben  benötigt.  Vor  allem  ist  die  Gießbiichse  hervorragend 
geeignet  zur  Ausführung  von  Schriftziigen  und  linearem  Dekor, 
doch  ist  dieses  Verfahren  durch  die  moderne  Unterglasurtechnik 
stark  verdrängt  worden.  Nach  erfolgter  Dekoration  werden  die 
Stücke  am  besten  schwach  verglüht  und  dann  mit  farblos  durch¬ 
sichtiger  Glasur  versehen  und  gargebrannt  oder  bei  geeignetem 
Material  auch  gleich  in  rohem^Zustande  glasiert  und  gebrannt. 

Vierte  Antwort.  Unter  Gießbiichsenmalerei  versteht  man  das 
Aufträgen  dar  Farben  mit  einer  sog.  Gieß-  oder  Malbüchse.  Es  ist 
dies  ein  kleines  Gefäß  aus  Blech  oder  Ton,  an  dem  sich  über  dem 
Boden  ein  nach  oben  gerichtetes  kleines  Röhrchen  befindet,  aus  dem 
beim  Neigen  des  Gefäßes  die  Farben  in  einem  dicken  oder  dünnen 
Strahl,  je  nach  der  Weite  des  Röhrchens,  ausfließen.  Cie  Malbiich- 
sen  finden  hauptsächlich  Verwendung  beim  Verzieren  von  Irden¬ 
waren  und  ziur  Herstellung  von  Bauernmajolika.  Das  Aufträgen  der 
Farben  geschieht  auf  den  ungebrannten  Scherben.  Mit  der  Malbüchse 
lassen  sich  außer  Linien  auch  ganze  Ornamente,  Blätter  u.  dergl. 
herstellen,  was  auf  die  Art  geschieht,  daß  die  Farben  erst  mit  der 
Malbüchse  aufgetragen  und  dann  mit  einem  kleinen  Pinsel  ausge¬ 
zogen  werden. 

Fünfte  Antwort.  Man  verwendet  die  Gießbiichsenmalerei 
hauptsächlich  bei  Engoben-,  weniger  bei  Unterglasurfarbenmalerei. 
Die  Gießbüchse  ist  ein  aus  Ton  odier  Blech  hergestelltes  rundes 
oder  längliches  Töpfchen,  dessen  Öffnung  nicht  zu  weit  sein  darf. 
Dicht  am  Boden  an  der  Seite  befindet  sich  ein  kleines  Loch,  das  zum 
Einstecken  eines  Federkiels  oder  Blechröhrchens  dient.  Aus  diesem 
Loch  fließt  die  fertig  geriebene  Farbe  durch  den  Federkiel  oder  das 
Blechröhrchen  beim  Malen  aus.  Zur  Malerei  mit  Engobe  darf  die¬ 
se  nicht  zu  dickflüssig  sein,  damit  nicht  das  Einsatzröhrchen  ver¬ 
stopft  wird.  Bei  Unterglasurfarbenmalerei  mit  der  Gießbüchse  muß 
die  Farbe  mit  wenig  Wasser  angerührt  und  dann  mit  soviel  Tragant¬ 
gummi  versetzt  werden,  bis  sie  gut  aus  dem  Pinsel  fließt.  In  diesem 
Falle  ist  ein  schnelles  Malen  erforderlich,  sonst  setzt  sich  die  Farbe 
zu  dick  auf  den  Scherben  auf,  während  bei  Engobe  die  Linien  und 
und  Flächen  genügend  dick  aufsitzen  müssen.  Für  die  Gießbüchsen¬ 
malerei  ist  ein  flotter  Freihandmaler  nötig. 

Sechste  Antwort.  Die  Gießbiichsenmalerei  wird  heutigentags 
in  der  Kunstkeramik  vielfach  auf  mannigfaltige  Art  und  Weise  ange¬ 
wendet.  Hauptsächlich  für  die  neuere  Bauerntöpferei  findet  sie 
vielfache  Anwendung.  Es  handelt  sich  in  der  Hauptsache  darum, 
verschiedenfarbige,  in  Schlickerform  hergerichtete  Engoben  in  eine 
mittelgroße  gewöhnliche  Handspritze  zu  bringen.  Zur  besseren 
Kontrolle  verwendet  man  Glasspritzen.  Durch  gleichmäßigen  Druck 


des  aus  der  Spitze  herausdringenden  Engobenschlickers  kann  man 
bestimmte  Konturen  und  Zeichnungen,  figuralen  sowie  ornamentalen 
Stiles,  in  Strichmanier  auf  die  zu  verzierenden  Gegenstände  bringen. 
Um  ein  Abspringen  dieser  Konturenmasse  zu  verhindern,  müssen  die 
zu  verzierenden  Gegenstände  halbfeucht  sein;  ebenso  dürfen  sie 
nicht  zu  sehr  abgeschlämmt  und  gewaschen  sein.  Die  Zusammen¬ 
setzung  des  Engobenschlickers  muß  dem  Schwindungsverhältnis  der 
zu  behandelnden  Gegenstände  entsprechen,  um  ein  Reißen  zu  ver¬ 
hindern.  Die  Behandlung,  so  einfach  sie  ist,  erfordert  eine  bestimmte 
technische  Fertigkeit  und  ein  ausgeprägtes  künstlerisches  Zeichen¬ 
talent,  um  wirklich  gute,  Anklang  findende  Neuheiten  auf  diesem 
Gebiete,  das  nebenbei  bemerkt,  derzeit  sehr  lohnend  und  ausbau¬ 
fähig  ist,  zu  schaffen. 

Zu  Frage  230.  In  ätherischen  ölen  lösliche  Wismutverbindun- 
gen.  Dritte  Antwort.  Am  leichtesten  löst  sich  das  basisch  salpeter¬ 
saure  Wismutoxyd,  wenn  es  zuvor  mit  Kolophonium  geschmolzen 
wird.  Man  schmilzt  z.  B.  3  Teile  Kolophonium,  fügt  unter  stetem 
Umrühren  1  Teil  Wismutsalz  hinzu  und  löst  dann  in  Lavendelöl. 

Zu  Frage  232.  Brennofen  für  Terrakotta.  Terrakottatöpfe  mit 
Innenglasur  lassen  sich  recht  gut  im  Halbmuffelofen  brennen,  ohne 
daß  die  Ware  an  der  Außenseite  durch  zu  viel  Flugasche  verun¬ 
reinigt  wird.  Selbstverständlich  ist  es  notwendig,  daß  vorsichtig 
aufgelegt  wird  und  daß  das  Feuer  erst  im  dritten  Gang  an  die  Ware 
herantreten  kann.  Es  muß  in  diesem  Falle  verschiedene  Ecken  um¬ 
gehen  und  hat  dort  Gelegenheit,  die  Flugasche  abzusetzen.  Ich  habe 
derartige  Öfen  vielfach  zum  Brennen  altdeutscher  Kachelwaren  ge¬ 
liefert,  es  sind  auch  weiße  Kacheln  darin  gebrannt  worden,  und  dies 
dürfte  wohl  der  beste  Beweis  dafür  sein,  daß  es  möglich  ist,  in  der 
Halbmuffel  flugaschefrei  zu  brennen.  Allerdings  ist  böhmische 
Braunkohle  als  Brennmaterial  vorzuziehen,  weil  sie  weniger  Flug¬ 
asche  gibt  als  Briketts.  Die  Größe  des  Ofens  kann  der  Größe  des 
Betriebes  angepaßt  werden  und  zwischen  4  und  20  cbm  schwanken. 
Zum  Bau  derartiger  Öfen  meldet  sich  H.  T.  Padelt,  Leipzig- 
Schleußig. 

Zweite  Antwort.  Zum  Brennen  von  Terrakotta  und  Majolika 
kennt  man  z.  Z.  nur  die  bekannten  Rund-  und  Muffelöfen.  Ohne 
Kapseleinsatz  ist  deshalb,  wenn  eine  einwandfreie  Ware  hergestellt 
werden  soll,  nur  ein  Muffelofen  zu  empfehlen.  Sollten  Sie  große 
Töpfe  und  große  Mengen  brennen  wollen,  so  lassen  Sie  sich  einen 
Rundmuffelofen  mit  überschlagender  Flamme,  der  bis  30  cbm  Fas¬ 
sungsraum  gebaut  wird,  errichten.  Derartige  Öfen  baut  W.  Ullrich, 
Eythra  i.  S. 

Dritte  Antwort.  Außer  Rund-  und  Muffelöfen  zum  Brennen  von 
Terrakotta-Töpfen  mit  innerer  Glasur  gibt  es  auch  noch  Viereck¬ 
öfen,  Tunnelöfen  und  Kammer-Ringöfen,  welche  sich  ebenfalls  für  die 
gleichen  Waren  gut  eignen.  Bei  den  letzten  beiden  Ofenarten  muß 
aber  die  Fabrikation  ziemlich  groß  sein,  weil  sonst  solche  Öfen  nicht 
hintereinander  bedient  werden  können.  Wenn  die  Töpfe  nur  innen 
glasiert  werden  sollen,  so  könnte  man  schließlich  erwägen,  ob  es 
möglich  wäre,  einen  kleineren  Topf  mit  der  Öffnung  nach  oben  und 
einen  größeren  Topf  mit  der  Öffnung  nach  unten  so  einzusetzen,  daß 
der  große  über  den  kleinen  hinweggestülpt  wird.  Auf  diese  Weise 
wäre  es  schließlich  möglich,  die  Töpfe,  ohne  sie  einzukapseln,  frei  von 
Flugasche  zu  brennen.  Der  Einsatz  muß  entsprechend  gehalten 
werden,  weil  sonst  Rauchschäden  und  Flugasche  nicht  zu  vermeiden 
sind.  Sollen  die  Töpfe  auch  nach  außen  mit  Glasur  versehen  werden, 
dann  ist  entschieden  ein  Muffel-,  Rund-,  oder  Viereckofen  vorzu¬ 
ziehen.  In  die  beiden  letztgenannten  Öfen  werden  die  Waren  in 
Kapseln  eingesetzt.  Beim  Bau  ein  s  Muffelofens  wäre  noch  zu  er¬ 
wägen,  ob  es  nicht  besser  wäre,  einen  Doppelofen  zu  bauen,  damit 
die  abziehenden  Heizgase  aus  dem  Unterofen  zum  Schrühen  der 
Waren  im  Oberofen  verwendet  werden.  Auf  diese  Weise  würden 
die  Heizgase  besser  ausgenutzt  und  ein  verhältnismäßig  billiger 
Brennbetrieb  geschaffen.  Zum  Bau  dieser  Öfen  meldet  sich  Paul 
A.  F.  Schulze,  Dresden-A.  28. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Totenschau.  Porzellanmalereibesitzer  Theodor  Giesau,  Frank¬ 
furt  a.  O. 

Auszeichnungen.  Dem  Porzellanmaler  Friedrich  Rauch  in  Volk¬ 
stedt  wurde  die  schwarzburgische  Ehrenmedaille  in  Silber  ver¬ 
liehen. 

Die  von  der  Handels-  und  Gewerbekammer  Reichenberg  ge¬ 
stiftete  Medaille  für  treue  Mitarbeit  in  Bronze  wurde  verliehen: 
dem  Kapseldreher  Johann  Strizek,  den  Porzellandrehern  Josef  Neu¬ 
mann,  Franz  Fritsch,  Josef  Hanisch.  den  Porzellanmalern  Franz  Mo¬ 
del,  Franz  Buttenberg,  alle  in  der  Porzellanfabrik  Adolf  Persch  in 
Hegewald;  ferner  dem  Expedienten  Ant.  Schwertner  und  dem  Por¬ 
zellandreher  Jos.  Hinke,  beide  in  der  Porzellanfabrik  Josef  Mazel  in 
Neustadt  a.  d.  Tafelfichte. 

Zahlungsschwierigkeiten  einer  türkischen  Großhandlung.  Wie 

uns  aus  Konstantinopel  berichtet  wird,  befindet  sich  die  seit  langen 
Jahren  dort  bestehende  Firma  Fils  de  Nissim  Coronio  (Glaswaren. 
Porzellan  und  Steingut)  in  Zahlungsschwierigkeiten,  Die  Passiven 
sollen  sich  auf  230  000—250  000  Frcs.  belaufen.  Beteiligt  sind  bei- 
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gische,  französische,  hauptsächlich  aber  deutsche  und  österreichische 
Fabriken.  Die  Schuldner  streben  einen  außergerichtlichen  Ver¬ 
gleich  an.  Iti  Triest  sollen  für  die  genannte  Firma  größere  Mengen 
bestellter,  aber  wegen  des  Kriegszustandes  nicht  abgenornmener 
Waren  lagern. 

Unser  Gewährsmann,  dessen  Adresse  wir  Interessenten  gern 
mitteilen,  ist  bereit,  nähere  Auskunft  zu  erteilen  und  die  Interessen 
U  Beteiligter  wahrzunehmen. 

Keramische  Fachschule  in  Landshut.  Der  Landrat  von  Nieder¬ 
bayern  genehmigte  für  die  keramische  Fachschule  in  Landshut  den 
Betrag  von  1715  M. 

Fachkursus  für  Ofensetzer.  Die  Zentralstelle  für  das  Ofen¬ 
setzgewerbe  Deutschlands  veranstaltet  im  Februar  1913  in  München 
einen  vierwöchentlichen  Kursus  für  Ofensetzer.  Der  Unterricht 
umfaßt:  Feuerungs-  und  Heizungstechnik,  Konstruktionszeichnen  für 
Ofen  und  Herde,  Kalkulation,  farbige  Darstellung  von  Herden  und 
Ofen,  Buchführung,  Geldverkehr.  Der  ausführliche  Lehrplan,  die 
Kostenfrage  usw.  finden  sich  im  Kursus-Prospekte,  der  kostenlos 
verschickt  wird.  Alle  Anfragen  sind  zu  richten  an:  Schulvorstand 
Riedl,  München,  Gewerbeschule.  Liebherrstraße. 

Neue  Kunsttöpferei.  Mit  Unterstützung  des  Grafen  von  Erbach- 
Erbach  wurde  in  Erbach  i.  O.  eine  Kunsttöpferei  gegründet,  die  die 
Firma  „Gräflich  Erbach'sche  Kunsttöpferei“  führt.  Den  Alleinver¬ 
trieb  für  Deutschland  hat  das  Kunstgewerbehaus  Karl  Rittershaus  in 
Darmstadt  übernommen. 

Vereinigte  Mosaikplatten-Akt.-Ges.  Friedland  und  Sinzig.  Die 

Bilanz  für  1911/12  weist  einen  Verlust  von  266  270  M  auf,  während 
im  Vorjahre  noch  ein  Gewinn  von  8965  M  berechnet  worden  war. 
In  1910  ist  das  Aktienkapital  um  300  000  M  auf  134  Milk  M  erhöht 
worden.  Auf  der  I  agesordnung  der  Generalversammlung  stand 
der  Antrag  der  Verwaltung,  die  Gesellschaft  durch  Zusammen¬ 
legung  der  Aktien  im  Veihältnis  von  5  :  4  sowie  durch  Zuzahlung 
von  20  auf  die  zusammengelegten  Aktien  zu  sanieren;  durch  die 
Zuzahlung  sollten  sich  die  Aktien  in  6  v.  H.  Vorzugsaktien  verwan¬ 
deln.  Die  Generalversammlung  nahm  den  Sanierungsvorschlag  an. 
Bei  der  Entlastung  des  Vorstandes  und  Aufsichtsrates  wurde  dem 
früheren  Vorstandsmitglied  Rößler  sowie  den  Aufsichtsratsmitglie¬ 
dern  Bankdirektor  Gramer  v.  Clausbruch  (Hanseatische  Bank, 
Hamburg  und  H.  J.  Holm  (Hamburg)  die  Entlastung  auf  Antrag 
eines  Aktionärs  verweigert.  Hierzu  gab  folgender  Vorgang  Anlaß: 
Beim  Erwerb  von  Sinzig  stellte  die  Hanseatische  Bank  als  Vermitt¬ 
lerin  des  Geschäfts  durch  ihren  Vorstand  v.  Clausbruch,  der  gleich¬ 
zeitig  Mitglied  des  Aufsichtrats  von  Sinzig  war,  eine  Hypothek  von 
rund  500  000  M  auf  fünf  Jahre  unkündbar  zur  Verfügung,  da  sonst  das 
Geschäft  nicht  gemacht  werden  konnte.  Die  Unkündbarkeit  wurde 
versehentlich  nicht  eingetragen.  Die  Hanseatische  Bank  trat  die  Hy¬ 
pothek  kurz  nach  dem  Erwerbe  dem  Aufsichtsratsmitglied  H.  J. 
Holm,  dem  auch  die  Unkündbarkeit  bekannt  war,  ab.  Von  H.  J. 
Holm  wurde  die  Hypothek  durch  Vermittlung  der  Hanseatischen 
Bank  weiter  an  eine  Holsteinische  Bank  abgetreten,  die  nun  die  Hy¬ 
pothek  sofort  kündigte.  Wegen  dieser  Transaktion  beabsichtigt  die 
Gesellschaft  jetzt  die  Klage  gegen  die  Beteiligten  einzuleiten.  An 
Stelle  des  nicht  wieder  zum  Vorstand  bestellten  Herrn  Rößler  wurde 
Herr  Carl  Reinicke  zum  Direktor  gewählt.  Die  Herren  Holm  und 
v.  Clauisbruch  schieden  aus  dem  Aufsichtsrat  aus.  Die  Gesellschaft 
glaubt  aus  den  Vorgängen  eine  Schädigung  nicht  zu  erleiden,  da 
die  regreßpflichtigen  Personen  zahlungsfähig  sind. 

Porzellanfabrik  Schirnding.  In  der  Generalversammlung  wurde 
Martin  Zehender  (Mitterteich)  wieder-  und  Großkaufmann  Theo 
Köhler  (Bayreuth)  neu  in  den  Aufsichtsrat  gewählt.  . 

Porzellanfabrik  Moschendorf,  A.-G.,  Außerordentliche  Ge¬ 
neralversammlung:  12.  Dezember  1912,  nachmittags  2  Uhr,  in  Hof, 
Hotel  Kaiserhof.  Tagesordnung:  Wahl  in  den  Aufsichtsrat  an  Stelle 
eines  durch  Tod  ausgeschiedenen  Mitgliedes. 

Jena.  Ernst  Ziegler  eröffnete  Hinter  der  Kirche  1  ein  Ofen- 
und  Wandplattengeschäft,  verbunden  mit  einem  Spezialgeschäft  für 
keramische  Kunstgegenstände. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Colditz.  Steingutfabrik  Colditz,  A.-G.  Die  beschlossene  Er¬ 
höhung  des  Grundkapitals  um  300  000  M  auf  1  Mil.lion  M  ist  erfolgt. 

Boizenburg,  Elbe.  Hans  Duensing,  Wandplattenfabrik.  In  die 
Firma  ist  der  Fabrikant  Max  Bicheroux  (Aachen)  als  persönlich  haf¬ 
tender  Teilhaber  aufgenommen.  Die  bisherige  Firma  wird  fortge¬ 
führt.  Gesellschafter  sind:  Kaufmann  Hans  Duensing  (Boizenburg) 
und  Fabrikant  Max  Bicheroux  (Aachen).  Der  Gesellschafter  Max 
Bicheroux  ist  von  der  Vertretung  der  Gesellschaft  ausgeschlossen. 
Die  bisher  dem  Kaufmann  Georg  Bischoff  erteilte  Einzelprokura 
und  die  den  Kaufleuten  Bernhard  Iverssen  und  Max  Giinziel  erteilte 
Gesamtprokura  gilt  auch  für  die  offene  Handelsgesellschaft. 

Berlin.  Oscar  Eckard,  Ofengeschäft.  Inhaber  ist  jetzt  Kauf¬ 
mann  Karl  Reckien. 

Landshut.  Hafnerrohstoff-Genossenschaft  Krönin, g,  e.  G.  m.  b.  H. 
in  Liquidation.  Die  Vertretungsbefugnis  der  Liquidatoren  ist  er- 
\  loschen. 

Liegnitz.  Rother’sche  Kunstziegeleien  G.  m.  b.  H.  Dem  Kauf¬ 
mann  Heinrich  Supthut  ist  Gesamtprokura  derart  erteilt,  daß  er  be- 


icchtigt  ist,  zusammen  mit  einem  anderen  Prokuristen  die  Gesell¬ 
schaft  zu  vertreten. 

Konkurse.  Gebrüder  Miillenbach,  Ton-  und  Holzpfeifenfabrik 
in  Hohr.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Bayer  (Höhr).  Melde¬ 
mst:  30.  Dezember  1912.  Gläubigerversammlung:  16.  Dezember 
1912,  vormittags  934  Uhr.  Prüfungstermin:  10.  Januar  1913,  vor¬ 
mittags  934  Uhr.  Anzeigefrist:  16.  Dezember  1912. 

Ofenfabrikant  Franz  Nehring  in  Sülldorf.  Verwalter:  Bureau¬ 
vorsteher  Gustav  Pahl  (Wanzleben).  Anmeldefrist:  5.  Dezember 
1912.  Gläubigerversammlung:  5.  Dezember  1912,  vormittags  10 
Uhr.  Prüfungstermin:  19.  Dezember  1912,  vormittags  10  Uhr.  Offe¬ 
ner  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  5.  Dezember  1912. 

Eisenberger  Ofenfabrik,  Liebold’s  Nachfolger,  Inh.  M.  Weiß  in 
Eisenberg  Konkursverwalter:  Ratsuhrmacher  Robert  Sperrhake 
(Eisenberg).  Offener  Arrest  ist  erlassen.  Anzeige-  und  Anmelde¬ 
frist:  31.  Dezember  1912.  Gläubigerversammlung:  16.  Dezember 
1912,  vormittags  10  Uhr.  Prüfungstermin:  10.  Februar  1913.  vor¬ 
mittags  10  Uhr. 

Gebrüder  Günther,  Pfeifenfabrik  in  Höhr.  Termin  zur  Prüfung 
der  nachträglich  angemeldeten  Forderungen:  12.  Dezember  1912, 
vormittags  934  Uhr. 

Geschirrhändlerin  Babette  Gößi  in  Ingolstadt.  Das  Verfahren 
wurde  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Ofensetzer  und  Ofengeschäftsinhaber  Magnus  Richard  Unger 
in  Olbernhau.  Das  Verfahren  wurde  nach  Abhaltung  des  Schluß¬ 
termins  aufgehoben. 

Glasindustrie. 

Verlängerung  der  Spiegelglassyndikate.  Das  Deutsche  Spie¬ 
gelglassyndikat  und  das  Internationale  Spiegelglassyndikat  sind  bis 
zum  17.  August  1924  verlängert  worden. 

Vereinigte  Lausitzer  Glaswerke*.  Aus  Verwaltungsikr  eisen 
wird  mitgeteilt,  daß  die  Gesellschaft  andauernd  befriedigend  be¬ 
schäftigt  ist.  Man  könne  annehmen,  daß  die  Dividende  des  laufen¬ 
den  Jahres  in  vorjähriger  Höhe  (25  v.  H.)  zur  Verteilung  vorge¬ 
schlagen  werden  dürfte.  Eine  Erhöhung  sei  bei  der  außerordentlich 
stabilen  Dividendenpolitik  des  Kursstandes  ziemlich  unwahrschein¬ 
lich. 

Bayerische  Krystallglasfabriken  vorm.  Steigerwald  A.-G.  in 
Ludwigsthal.  Außerordentliche  Generalversammlung:  21.  Dezember 
1912,  vormittags  11  Uhr,  in  den  Geschäftsräumen  des  K.  Notariats 
München  II,  Neuhauserstr.  6/II.  Tagesordnung:  Herabsetzung  des 
Aktienkapitals  von  1  000  000  M  um  mindestens  400  000  M  und  höch¬ 
stens  500  000  M  zum  Zwecke  der  Beseitigung  der  Unterbilanz  und 
außerordentlicher  Abschreibungen  durch  entsprechende  Zusammen¬ 
legung  der  Aktien. 

A.-G.  Champagnerflaschen-Fabrik  vormals  Georg  Boehringer 
&  Cie.  Achern.  Ordentliche  Generalversammlung:  10.  Dezember 
1912,  vormittags  1134  Uhr,  im  Fabrikgebäude  zu  Achern. 

Hannoversche  Glashütte  in  Hannover-Hainholz.  Ordentliche 
Generalversammlung:  14.  Dezember  1912,  vormittags  1034  Uhr.  im 
Geschäftslokal  des  Bankhauses  E.  C.  Weyhausen  in  Bremen.. 

Pilsen.  Die  Glas-  und  Spiegelschleiferei  von  Franz  Musil  über¬ 
ging  käuflich  in  das  Eigentum  der  Prager  Spiegelmanufaktur  Ing. 
Kopista  &  Dubsky  Ges.  m.  b.  H. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Sonneberg.  Neu  eingetragen  wurde:  Thüringer  Glasinstru¬ 
menten-  und  Thermometer-Export  Siegel  &  Schönefeld.  Persönlich 
haftende  Gesellschafter:  Kaufmann  August  Siegel  und  Kaufmann 
Hermann  Schönefeld.  Jeder  Gesellschafter  ist  für  sich  allein  zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigt. 

Neu  eingetragen  wurde:  Louis)  Heß.  Inhaber:  Kaufmann 
Louis  Heß.  Geschäftszweig:  Glasinstrumente  und  Apparate  für 
medizinische,  chemische  und  technische  Zwecke. 

Thüringer  Glasinstrumenten-  und  Thermometer-Export  Heß, 
Siegel  &  Schönefeld.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Liquidator: 
Bankprokurist  Rudolf  Heß  (Sonneberg). 

Königsee,  Thür.  Neu  eingetragen  wurde:  Thüringer  Glas¬ 
hüttenwerk  „Karlshütte“,  Sommer  &  Schossig.  Inhaber:  Kaufmann 
Karl  Sommer  und  Glastechniker  Matthias  Schossig. 

Bremen.  Neu  eingetragen  wurde:  Bremer  Glasschleiferei  und 
Spiegelfabrik,  G.  rn.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der 
Betrieb  einer  Glasschleiferei  und  Spiegelfabrik  sowie  der  Betrieb 
aller  damit  zusammenhängender  und  sonstiger  Handelsgeschäfte. 
Stammkapital:  20  000  M.  Gschäftsführer:  Fabrikant  Hermann  Hans 
Johannes  Kruse  (Hemelingen). 

Mügeln,  Bez.  Dresden.  Beckmann  &  Weis,  Luxusglasfabrik. 
Der  Fabrikbesitzer  Julian  Eichenberg  in  Blasewitz  ist  ausgeschieden. 
Der  Kaufmann  Franz  Konrad  Weis  führt  das  Handelsgeschäft  unter 
der  bisherigen  Firma  allein  fort. 

Rausclia,  O.-L.  Rauschaer  Glasindustrie  Max  Obst  &  Co.  Der 
bisherige  Gesellschafter  Gustav  Hubitsch  ist  alleiniger  Inhaber  der 
Firma. 

Offenburg,  Baden.  Fresco-Schmelz  und  Mosaikwerkie  G.  m.  b. 
H.  Die  Vertretungsbefugnis  des  Geschäftsführers  Eugen  Börner  ist 
beendigt;  an  seiner  Stelle  wurden  zu  Geschäftsführern  der  Gesell¬ 
schaft  bestellt:  Architekt  Adolf  Hatzold  und  Kaufmann  Heinrich 
Könn.  Die  Prokura  des  Heinrich  Kufahl  ist  erloschen. 
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Witten.  Rheinisch-Westfälische  Glashütten  m.  b.  H.  Der 
Geschäftsführer  Nedelmann  ist  ausgeschieden. 

Bischleben.  Sächsich-Thüringische  Glasbrennerei-  und  Ver¬ 
schlußdosenfabrik  Möller  &  Erdmann.  Der  bisherige  Gesellschafter, 
Kaufmann  Otto  Möller  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden. 
Gleichzeitig  ist  Frau  Gertrud  Möller,  geb.  Richter  als  persönlich 
haftender  Gesellschafter  in  die  Gesellschaft  eingetreten. 

Neugersdorf  i.  Sa.  Josef  Miinzberg,  Glaswarenfabrik.  Der  In¬ 
haber,  Kaufmann  Josef  Miinzberg  ist  ausgeschieden.  Der  Kaufmann 
Alwin  Arthur  Franz  ist  Inhaber. 

Steinach,  S.-Mein.  Riickert  &  Cie.  Glasbläserei.  Die  dem 
Kaufmann  Ernst  Emil  Bauer  erteilte  Prokura  ist  erloschen. 

Konkurse.  Gebr.  Greiner,  Glasfabrik  in  Penzig.  Konkursver¬ 
walter:  Kaufmann  Kurt  Titze  (Görlitz,  Jakobstraße  42).  Offener 
Arrest  mit  Anzeigefrist:  11.  Dezember  1912.  Anmeldefrist:  31.  De¬ 
zember  1912.  Gläubigerversammlung:  11.  Dezember  1912,  vor¬ 
mittags  11/1>  Uhr.  Prüfungstermin:  22.  Januar  1913,  vormittags 
9  Uhr. 

L.  Reichs  Söhne.  Glasfabrik  in  Tischau.  Masseverwalter: 
Dr.  Felix  Löwy  (Teplitz).  Die  Termine  sind  26.  November,  20.  De¬ 
zember  und  14.  Januar. 

Emailindustrie. 

Lage  der  österreichisch-ungarischen  Blechemailindustrie.  Kom¬ 
merzialrat  Julius  Angel,  Präsident  der  Email-Union  A.-G.,  ver¬ 
öffentlicht  in  der  Neuen  Freien  Presse  folgende  Mitteilungen  über 
den  Einfluß  des  Balkankrieges:  „Der  Balkankrieg  ist  natürlich  auf 
die  Blechemailgeschirrindustrie  nicht  ohne  Einfluß  geblieben.  Der 
nahe  Osten  (Serbien,  Bulgarien,  Rumänien,  Griechenland  und  die 
Türkei)  ist  ein  ganz  bedeutendes  Absatzgebiet  für  Blechemailge¬ 
schirr,  und  infolge  der  günstigen  geographischen  Lage  der  öster¬ 
reichisch-ungarischen  Monarchie  und  der  allgemeinen  Beliebtheit 
der  österreichischen  Fabrikate  herrscht  dort  eine  große  Nachfrage 
für  dieselben.  Im  ganzen  dürfte  die  Versendung  der  österreichischen 
und  ungarischen  Emailfabriken  nach  den  vorgenannten  Absatzgebie¬ 
ten  zirka  10  bis  15  v.  H.  der  Gesamtproduktion  betragen.  Infolge 
der  eingetretenen  politischen  Verhältnisse  wurden  fast  sämtliche  in 
Auftrag  befindlichen  Ordres  von  den  Kunden  sistiert  und  mußten 
daher,  ebenso  wie  die  unterwegs  befindlichen  Sendungen,  auf  Lager 
genommen  werden.  Außer  einer  Vergrößerung  des  vorhandenen 
Lagers  wird  auch  durch  das  Ausbleiben  aller  Aufträge  aus  diesen 
Gebieten  die  Lage  der  Fabriken  schwieriger,  und  eine  Betriebsre¬ 
duktion  ist  nicht  zu  vermeiden.  Das  Inlandsgeschäft  hat,  speziell  was 
den  Absatz  in  Ungarn  und  Galizien  anbelangt,  ebenfalls  nachge¬ 
lassen.  Es  ist  zu  hoffen,  daß,  eine  baldige  Beendigung  des  Krieges 
vorausgesetzt,  die  kriegführenden  Länder  bald  wieder  so  gestärkt 
sein  werden,  um  neuerdings  als  Käufer  auf  den  Markt  zu  treten.“ 

Neues  Emaillierwerk  in  Belgien.  Ein  neues  Blechwalz-  und 
Emaillierwerk  wurde  mit  dem  Sitz  in  Brüssel  unter  der  Firma 
Emailleries  et  Toleries  du  Centre  mit  einem  Kapital  von  vorläufig 
einer,  später  zwei  Millionen  Francs  in  Manage  bei  Charleroi  ge¬ 
gründet. 

Eisenhütten-  und  Emaillierwerk  Walterhütte  A.-G.  Nikolai 
O.^Schl.  Generalversammlung:  10.  Dezember  1912,  nachmittags 
2  Uhr,  in  Beuthen  O.-Schl.,  im  Hotel  Kaiserhof.  Auf  der  Tagesord¬ 
nung  steht  u.  a.:  Nachträgliche  Beschlußfassung  über  die  bereits  er¬ 
folgte  und  von  fast  allen  Aktionären  bereits  geleistete  .Einzahlung. 
Beschlußfassung  über  die  Zuführung  weiterer  Betriebsmittel.  Wahl 
von  zwei  weiteren  Aufsichtsratsmitgliedern. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Bendorf.  Concordia-Hiitte  vorm.  Gebr.  Lossen  A.-G.,  Eisen¬ 
hütten-  und  Emaillierwerk.  In  der  Generalversammlung  vom  31.  Mai 
1912  ist  die  Erhöhung  des  Grundkapitals  beschlossen  um  höchstens 
1  000  000  M  durch  Ausgabe  neuer  auf  den,  Inhaber  lautender  Vor¬ 
zugsaktien  zu  1000  M  zum  Kurse  von  1000  M  mit  Dividendenberech¬ 
tigung  vom  1.  Juli  1912  an  und  Gleichstellung  mit  den  seitherigen 
Vorzugsaktien.  Diese  Erhöhung  ist  bis  zu  einem  Betrage  von 
922  000  M  durchgeführt.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist,  wie  folgt  ge¬ 
ändert:  §  2  Abs.  1:  Das  Grundkapital  besteht  aus  60  000  M  Stamm¬ 
aktien  und  2  100  000  M  Vorzugsaktien.  §  17  Abs.  1:  Der  Aufsichtsrat 
besteht  aus  mindestens  5  Mitgliedern,  welche  von  der  Generalver¬ 
sammlung  gewählt  werden.  §  29  erhält  einen  Zusatz  über  die  Jah- 
resvergiitung  jedes  Mitgliedes  des  Aufsichtsrats,  Änderungen  wegen 
des  Nachbezugsrechts.  Vorrecht  der  Vorzugsaktien  vor  dem  der 
Stammaktien,  Dividendenverteilung  und  Verteilung  im  Falle  der 
Auflösung  der  Gesellschaft. 

Lauter.  Erzgebirgisches  Emaillier-  und  Stanzwerk  für  Spe¬ 
zialartikel  Prochazka  &  Korb.  Der  Fabrikant  Franz  Prochazka  ist 
nicht  mehr  Geschäftsführer.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Ludwig- 
August  Emil  Giesecke  ist  erloschen.  Zum  Geschäftsführer  ist  be¬ 
stellt  der  Kaufmann  Philipp  Guido  Römer.  Jeder  der  Geschäfts¬ 
führer  ist  berechtigt,  die  Gesellschaft  künftig  allein  zu  zeichnen  und 
zu  vertreten. 

Gelsenkirchen-Schalke.  F.  Küppersbusch  &  Söhne,  A.-G. 
Schalker  Herd-  lind  Ofenfabrik.  Dem  Oberingenieur  Fritz  Küppers¬ 
busch  ist  Prokura  erteilt.  Er  ist  berechtigt,  gemeinschaftlich  mit 
einem  Vorstandsmitgliede  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 


Kunstgewerbe. 

Siamesische  Kunst.  Im  Kunstgewerbemuseum  zu  Dresden  ist 
eine  vom  Diplomingenieur  Kurt  Posse  veranstaltete  Ausstellung 
..Kunst  und  Kunstgewerbe  in  Siam“  eröffnet  worden.  Beteiligt 
haben  sich  an  dieser  die  Anthropologischen  Museen  von  Dresden, 
Berlin  und  München  sowie  die  Sammlung  für  Baukunst  in  Dresden. 
Die  siamesische  Kunst  erweist  sich  durch  diese  in  Dresden  zuerst 
gezeigte  Ausstellung  als  ein  bisher  viel  zu  wenig  beachtetes  Gebiet. 

Ausstellungen. 

Englisch-deutsche  Heimkunstausstellung.  Für  das  Jahr  1913 

hat  die  Londoner  Zeitung  „Daily  Mail“,  die  schon  1908,  1910  und 
1912  ähnliche  Veranstaltungen  in  kleinerem  Maße  ins  Leben  rief,  eine 
große  „Ideal  Home  Exhibiton“  in  Aussicht  genommen.  Zu  dieser, 
die  ganze  Innendekoration  umfassenden  Ausstellung  wird  besonders 
die  deutsche  Möbelkunst  eingeladen,  und  dafür  und  etwa  sonstige 
festländische  Beteiligung  eine  eigene  „Modern  Continental  Furni- 
ture  Ssction“  geschaffen.  Wie  die  „Innen-Dekoration“  mitteilt, 
wollen  die  Veranstalter  für  eine  beschränkte  Anzahl  nur  erster  Fir¬ 
men,  die  die  Herstellung  moderner  Möbel  als  Spezialität  betreiben, 
den  Platz  kostenfrei  zur  Verfügung  stellen.  Freilich  ist  man  sich, 
wie  ebenda  von  maßgebender  Seite  ausgeführt  wird,  „in  Deutschland 
der  Schwierigkeiten  bewußt,  die  infolge  der  gerade  im  Wohnungs¬ 
wesen  streng  konservativen  Richtung  des  englischen  Kunstge¬ 
schmacks  der  Einbürgerung  moderner  Stilformen  entgegenstehen. 
Auch  für  die  bevorstehende  Ausstellung  werden  deutsche  Interessen¬ 
ten  damit  rechnen  müssen,  daß  es  gilt,  eine  zwar  wichtige,  aber 
mühsam  und  im  Erfolg  nicht  gesicherte  Pionierarbeit  zu  leisten.“ 
Immerhin  ist  im  allgemeinen  Interesse  jede  Annäherung  der  beiden 
Weltvölker  auf  dem  neutralen  Boden  von  Wissenschaft,  Kunst  und 
Alltagsleben  mit  Freuden  zu  begrüßen.  Die  Adresse  für  Zuschriften 
jeder  Art  ist:  The  Organising  Secretary,  Daily  Mail  Ideal  Home 
Exhibition,  London  E.  C.,  Carmelite  Street  (Carmelite  House). 

Verschiedenes. 

Ersatzleistungen  für  Nachnahmesendungen.  Ist  eine  Nach¬ 
nahmesendung  ohne  ordnungsmäßige  Einziehung  des  Nachnahme¬ 
betrags  ausgehändigt  worden,  so  leistet  die  Postverwaltung  dem 
Absender  fortan  bei  Einschreib-  und  Wertsendungen,  sowie  bei  ge¬ 
wöhnlichen  Paketen  mit  Nachnahme  für  den  entstandenen  unmittel¬ 
baren  Schaden  bis  zum  Betrage  der  Nachnahme  Ersatz.  Diese  Be¬ 
stimmung,  durch  die  die  Postordnung  jetzt  ergänzt  worden  ist, 
trägt  den  Wünschen  weiter  Kreise  Rechnung. 

Internationale  Regelung  des  Wechselrechts.  Dem  Bundesrat 
wird  in  Kürze  der  Entwurf  einer  Konvention  über  das  Wechsel¬ 
recht,  der  auf  Grund  der  letzten  internationalen  Wechselrechts¬ 
konferenz  aufgestellt  ist,  zur  Beschlußfassung  vorgelegt  werden. 
Als  Anlage  zu  der  Konvention  sind  die  entsprechenden  Abänderun¬ 
gen  beigefügt.  In  der  Konvention  verpflichtet  sich  das  Deutsche 
Reich,  das  geltende  Wechselrecht  nach  den  Bestimmungen  des 
neuen  Entwurfs  abzuändern.  Weiter  sind  darin  auch  die  Ab¬ 
weichungen  enthalten,  die  die  Staaten  in  ihrer  Wechselordnung  von 
ihrem  internationalen  Entwurf  vornehmen  dürfen,  und  ferner  ist 
auch  eine  Kündigungsfrist  von  fünf  Jahren  vorgesehen.  Nach  An¬ 
nahme  der  Konvention  erfolgt  erst  die  Ratifizierung  des  Vertrages 
durch  die  Reichsregierung.  Späterhin  wird  eine  besondere  Vorlage 
über  Abänderung  des  deutschen  Wechselrechts  nach  den  Bestim¬ 
mungen  des  endgültigen  internationalen  Wechselrechtsgesetzent- 
wurfs  den  gesetzgebenden  Körperschaften  zugehen. 

Postsendungen  nach  der  Türkei.  Der  Postpaket-,  Wertbrief-, 
Wertkästchen-  und  Postanweisungsverkehr  nach  sämtlichen  tür¬ 
kischen  Postanstalten  der  europäischen  Türkei  mit  Ausnahme  von 
Konstantinopel  (für  den  Postpaketverkehr)  ist  bis  auf  weiteres  ein¬ 
gestellt  worden.  Pakete  für  diese  Postanstalten  können  daher  einst¬ 
weilen  zur  Beförderung  nicht  mehr  angenommen  werden. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Witterschlick.  Neu  eingetragen  wurde:  Witterschlicker  Ton¬ 
gruben  Schneider,  Lanzen  &  Cie.  Persönlich  haftende  Gesellschafter 
sind:  Schachtmeister  Heinrich  Schneider  (Volmershoven),  Ackerer 
Johann  Lanzen  (Witterschlick)  und  Landwirtschaftsgärtner  Chri¬ 
stoph  Mengden  (Bonn-Kessenich). 

Stulln.  Georg  Bauer,  Mineralmahlwerk.  Die  Grubenbesitzers¬ 
witwe  Babette  Bauer  in  Schwarzenfeld  ist  alleinige  Inhaberin.  Der 
Sitz  der  Firma  wurde  nach  Schwarzenfeld  verlegt.  Dem  Kaufmann 
Hans  Bauer  ist  Prokura  erteilt. 

Weißenburg  i.  B.  Quarzsandwerk  Pleinfeld,  Gutmann,  Lacher 
&  Co.  Georg  Lacher  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgetreten  und  dafür 
Verwalter  Hermann  Gutmann  jun.  als  Gesellschafter  eingetreten. 
Die  Gesellschaft  wird  nun  von  Wilhelm  Gutmann  und  Hermann  Gut¬ 
mann  sen.,  und  zwar  von  beiden  nur  in  Gemeinschaft,  vertreten. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen¬ 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  5.  Dezember  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah¬ 
rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut  fabriken  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke.  des 
Verbandes  europäischer  Emaillerwerke  und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Bau  und  Bauart  von  Steingutbrennöfen. 

Von  M  a  x  S  c  h  m  i  d  t.  (Schluß.) 


Den  die  Gase  ins  Freie  abführenden  Kaminen  und  Schornsteinen 
gibt  man,  wie  bereits  ausgeführt  wurde,  am  vorteilhaftesten  eine 
runde  oder  quadratische  Form;  die  erste  ist  für  den  Fall  vorzu¬ 
ziehen,  wenn  es  sich  darum  handelt,  Kamine  von  mehr  als  16  m 
Höhe  aufzuführen,  weil  hier  das  überschüssige  Material  der  Ecken 
eines  quadratisch  gehaltenen  Schornsteines  als  kostspieliger,  aber 
unnützer  Ballast  in  Betracht  kommt. 

Zur  Herstellung  der  Schornsteine  mit  kreisförmigem  Quer¬ 
schnitt  verwendet  man  zweckmäßigerweise  Radialziegel  und  gibt 
den  Vorzug  den  gelochten  Ziegeln,  deren  Durchlochungen  senk¬ 
recht  zur  Lagerfuge  angeordnet  sind.  Diese  Ziegel  besitzen  ein  ge¬ 
ringeres  Gewicht  sowie  größere  Breite  und  Höhe  als  die  Vollziegel, 
wodurch  es  dem  Maurer  ermöglicht  wird,  einen  besseren  Verband 
herzustellen,  als  dies  bei  gleicher  Arbeitsleistung  unter  Verwendung 
der  schmäleren  und  schwereren  Vollziegel  zu  erreichen  wäre.  Die 
im  Verhältnis  niedrige  und  schmale  Gestalt  der  Vollziegel  bedingt 
außerdem  eine  weit  größere  Anzahl  Fugen,  als  dies  die  hohlen  Ra¬ 
dialziegel  erfordern,  wodurch  die  Dauerhaftigkeit  der  Schornsteine 
herabgesetzt  wird,  da  die  Fugen  von  der  Witterung  und  den  Rauch¬ 
gasen  stärker  angegriffen  werden  als  die  Ziegelflächen.  Die  zweck¬ 
mäßige  Gestaltung  der  gelochten  Radialziegel  bietet  aber  noch  an¬ 
dere  wesentliche  Vorteile  gegenüber  den  gewöhnlichen  Mauerzie¬ 
geln.  Zunächst  ist  ihre  Druckfestigkeit  größer,  da  die  zur  Her¬ 
stellung  benutzte  Masse  bei  der  Verarbeitung  eine  bessere  Durch¬ 
arbeitung  erfährt  und  der  Hohlziegel  besser  durchbrennt  als  ein 
Vcllziegel.  Des  weiteren  wird  ihre  Zug-  und  Schubfestigkeit  erhöht; 
denn  die  senkrecht  zur  Lagerfuge  angebrachte  Durchlochung  des 
Ziegels  wird  beim  Vermauern  mit  Mörtel  vollgestrichen;  der  so 
erzeugte  Mörtelzapfen  nimmt  mit  dem  Alter  immer  mehr  an  Festig¬ 
keit  und  Härte  zu,  kann  daher  nur  mit  großer  Kraft  herausgebrochen 
werden  und  erhöht  hierdurch  den  Widerstand  des  Mauerwerks. 
Hinsichtlich  der  Wandstärke  des  Mauerwerks  sei  erwähnt,  daß  für 
Kamine  bis  zu  0,5  m  Weite  und  bis  zu  4  m  Höhe  die  Stärke  eines 
halben  Normalsteines  gewählt  wird.  Bei  größerer  Höhe  läßt  man 
die  Mauerdicke  für  je  6  bis  10  m  Höhe,  von  oben  gemessen,  um  je 
eine  halbe  Steinstärke,  bei  Formziegeln  auch  für  je  3  bis  5  m 
um  je  eine  Viertelsteinstärke  zunehmen  und  zwar  in  um 
so  kürzeren  Abständen,  je  höher  die  Temperatur  der  abziehenden 
Gase  ist.  Als  lichte  Weite  des  Kamins  wählt  man  im  allgemeinen 
die  Größe  der  gesamten  freien  Planrostflächen;  sollte  sich  diese  in 
dem  einen  oder  andern  Falle  als  zu  groß  erweisen,  so  kann  der  zu 
weite  Schacht  immer  noch  nachträglich  durch  Einmauerung  einer 
Schicht  Ziegel  verengt  werden.  Bedingt  die  Standfestigkeit  des 
Kamins  keine  Abnahme  seiner  lichten  Weite  nach  oben  hin,  so  bleibt 
sie  durchweg  gleich;  notwendig  zur  Erhaltung  der  Standfestigkeit 
ist  aber  die  Abnahme  der  Mauerstärke  und  die  hierdurch  bedingte 
Verjüngung  der  Außenform  des  Kamins  von  unten  nach  oben.  Die 
Höbe  des  Schornsteins  richtet  sich  im  wesentlichen  nach  örtlichen 
Verhältnissen.  Kann  die  Feuerungsanlage  in  freier  Lage  aufge¬ 
führt  werden,  so  ist  dies  für  die  Zugverhältnisse  am  günstigsten. 
Sind  aber  Gegenströmungen  zu  befürchten,  wie  solche  in  der  Um¬ 
gebung  hoher  Bauwerke  oder  in  engen,  von  hohen  Hügeln  um¬ 
schlossenen  Tälern  auftreten,  oder  kommt  Rauchbelästigung  für  die 
Umgebung  in  Frage,  so  müssen  entsprechend  hohe  Kamine  errich¬ 
tet  werden.  In  solchen  aber  haben  die  abziehenden  Gase  naturge¬ 


mäß  einen  größeren  Reibungswiderstand  zu  überwinden  und  erlei¬ 
den  eine  größere  Abkühlung  durch  das  Mauerwerk,  als  beim  Durch¬ 
streichen  eines  niedrigeren  Kamins;  sie  müssen  daher  dem  Ka¬ 
mine  mit  höherer  Temperatur  Zuströmen.  In  allen  anderen  Fällen 
beträgt  die  Abzugstemperatur  der  Gase  etwa  250  bis  300°  C.,  und 
man  macht  die  Höhe  des  Kamins  gleich  dem  25fachen  seines  klein¬ 
sten  Durchmessers.  Angenommen  z.  B.,  die  gesamte  freie  Rost¬ 
fläche  eines  Steingutofens  betrage  1  qm  und  der  kleinste  Durch¬ 
messer  des  als  Zugmittel  dienenden  freien  Schorsteins  sei  somit 


2  i  3,14  -  1)13  m,  so  muß  der  Kamin  eine  Höhe  von  25  Xl,13 

gleich  28  m  erhalten. 


Anders  liegen  die  Verhältnisse  bei  den  Öfen,  deren  Verbren¬ 
nungsprodukte  durch  in  der  Ofenwandung  angeordnete  Essen  aus 
dem  Brennraum  abgeführt  werden.  Da  diese  Essen  selbst  schon 
wesentlich  zur  Förderung  des  Zuges  beitragen,  so  ist  für  genügen¬ 
den  Abzug  gesorgt,  wenn  der  auf  das  trichterförmige  Gewölbe  auf¬ 
gesetzte  Schornstein  eine  Höhe  von  7  bis  10  m  erhält,  bei  einer 
Querschnittsfläche  von  XA  der  totalen  Rostfläche.  Zur  Herstellung 
der  gemauerten  Kamine  genügen  im  allgemeinen  gewöhnliche  Zie¬ 
gel  bezw.  Formziegel  und  Kalkmörtel;  beträgt  jedoch  die  Tempe¬ 
ratur  der  sie  durchziehenden  Gase  mehr  als  300°  C.  —  dies  ist  z.  B. 
bei  den  in  der  Ofenwandung  angebrachten  Essen  der  Fall,  deren 
Abgase  eine  Temperatur  bis  zu  800°  C.  erreichen  — ,  so  müssen  sie 
unbedingt  ein  Futter  aus  feuerfesten  Steinen  erhalten,  die  auch  mit 
feuerfestem  Mörtel  zu  vermauern  sind. 

Aus  dem  bisher  Gesagten  ist  ersichtlich,  daß  die  Öfen  mit  frei¬ 
stehendem  Schornstein  höhere  Gestehungskosten  beanspruchen  als 
die  Steingutöfen  nach  Bosch’schen  System.  Man  bevorzugt  dah'r 
die  erste  Art,  die  m.  E.  einen  besseren  Zug  gewährleistet,  beson¬ 
der  in  denjenigen  Betrieben,  die  in  der  Lage  sind,  mehrere  Öfen 
gleichzeitig  an  einen  Schornstein  anschließen  zu  können. 

Um  aber  die  abziehende  Hitze  der  Öfen,  die  sonst  unausgenutzt 
ins  Freie  entweicht  —  die  Temperatur  der  Abzugsgase  aus  den  Öfen 
nach  rheinischem  System  ist  gewöhnlich  höher,  als  die  aus  den 
Öfen  nach  Bosch  —  noch  weiter  zu  benutzen,  verbindet  man  zweck¬ 
mäßigerweise  mehrere  Öfen  miteinander  in  der  Weise,  daß  die  Ab¬ 
zugsgase  des  einen  zur  Vorwärmung  des  andern  Ofens  verwandt 
werden.  Ferner  kann  die  im  Mauerwerk,  den  Kapseln  und  dem  Ein¬ 
satz  aufgespeicherte  Wärme  nach  dem  Abbrennen  des  Ofens  zur 
Beheizung  der  an  das  Brennhaus  angrenzenden  Räumlichkeiten 
Verwendung  finden.  Interessante  Vorschläge  zur  Ausführung  der¬ 
artiger  Anlagen  wurden  von  Schätzlein  und  Herda  gemacht.*) 

Der  Übergang  des  Zuströmungskanals  der  Verbrennungsgase 
’’’  Kamin,  „der  Fuchs“  ist,  wie  oben  betont,  gut  abzurunde# 
Münden  mehrere  Füchse  in  einen  Kamin,  so  ist  dafür  Sorge  zu  tra¬ 
gen,  daß  die  aus  den  verschiedenen  Öfen  eintretenden  Gase  sich 
nicht  gegenseitig  den  Weg  verlegen.  Diese  Gasströme  müssen  da¬ 
her,  solange  sie  nicht  gleiche  Bewegungsrichtung  haben,  durch  da¬ 
zwischen  gemauerte,  bis  zu  2  m  hohe  Zungen  getrennt  sein  und  so 
geleitet  werden,  daß  die  kühlere  Gasart,  z.  B.  die  aus  dem  Glattofen 


*)  Ausnutzung  der  in  feinkeramischen  Öfen  aufgespeicherten 
Wärmemengen.  Keramische  Rundschau  1909.  Nr.  24.  S.  363. 
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kommende,  durch  Vorbeiströmen  an  der  aus  dem  Biskuitofen  stam¬ 
menden  heißeren  an  der  sie  beide  trennenden  dünnen  Mauerzunge 
möglichst  vorerhitzt  wird,  bevor  sie  sich  mischen.  Zu  diesem 
Zwecke  ist  die  Mündung  des  Rauchabzugfuchses  des  stärker  zu  be¬ 
heizenden  Ofens  in  den  Kamin  an  einer  tiefer  gelegenen  Stelle 
desselben  anzubringen,  was  besonders  notwendig  ist,  wenn  die  Gase 
aus  den  in  Frage  kommenden  Öfen  an  ein  und  derselben  Seite  in  den 
Kamin  einströmen,  also  gleiche  Bewegungsrichtung •  haben;  denn 
durch  den  stärkeren  Auftrieb  der  heißeren  Verbrennungsgase  wer¬ 
den  die  aus  der  weniger  hoch  erhitzten  Feuerungsanlage  an  einer 
höher  gelegenen  Stelle  in  den  Kamin  einströmenden  Feuergase  mit¬ 
gerissen,  wodurch  deren  Abzug  befördert  wird.  Alle  an  einen  Ka¬ 
min  angeschlossenen  Füchse  müssen  für  sich  einzeln  abschließbar 
sein,  damit  der  Kamin  nicht  gelegentlich  aus  einer  ungeheizten,  nach 
außen  geöffneten  Feuerungsanlage  kalte  Luft  ansaugt,  wodurch  die 
heißen  Gase  aus  den  übrigen  Öfen  rasch  abgekühlt  und  ihr  Zug  ent¬ 
sprechend  vermindert  würde. 

Gemauerte  freistehende  Kamine  stellt  man  auf  einen  häufig 
aus  Sandsteinen  bestehenden,  innen  aber  mit  Schamottefutter  ausge- 
ldeideten  Sockel.  Man  versieht  diesen  auf  einer  Seite  mit  einer 
Einsteigöffnung,  die  während  der  Betriebsdauer  mit  einer  dünnen, 
leicht  auszubrechenden  Mauer  zu  verschließen  ist.  Bezüglich  der 
bei  den  Bosch’schen  Öfen  zuweilen  verwandten  Kamine  aus  Eisen¬ 
blech  sei  noch  bemerkt,  daß  ihre  Standfestigkeit  durch  Drähte, 
Drahtseile  oder  Ketten  gesichert  werden  muß,  die  zwischen  geeig¬ 
neten  Angriffsstellen  des  Kamins  und  unverrückbar  festliegenden 
Teilen  des  Ofenmauerwerks  verspannt  werden. 

Wegen  der  Fundamentierung  der  Kamine  verweise  ich  auf  die 
im  ersten  Abschnitte  dieses  Aufsatzes  gegebenen  Ausführungen  und 
bemerke  an  dieser  Stelle  noch  folgendes:  Der  tragfähigste  sogen, 
gewachsene  (nicht  aufgeschüttete)  Boden  darf  nicht  stärker  als  mit 
25  000  kg  auf  den  Quadratmeter  belastet  werden,  und  das  Ge¬ 
wicht  des  Kamins  ist  der  Sicherheit  halber  (wegen  der  Windstöße) 
im  Binnenlande  mindestens  lkifach,  in  Küstenländern  aber  doppelt 
in  Rechnung  zu  bringen. 

Das  Gewicht  eines  Kubikmeters  Ziegelmauerwerk  beträgt  aus 

a)  vollen  Ziegeln  1600  kg 

b)  Lochziegeln  1300  „ 

ferner  wiegen 

1  cbm  Sandsteinmauerwerk  etwa  2300  kg 

1  cbm  Bruchsteinmauerwerk  „  2200  „ 

(für  Fundamentierung) 

Steiniger  gewachsener  Boden  hat  eine  Mächtigkeit  von  we¬ 
nigstens  2 Y  bis  3  m,  Sand  eine  solche  von  4  bis  6  m,  und  Ton-, 
Lehm-  und  Mergelgrund  zeigen  im  allgemeinen  eine  Mächtigkeit 
von  2Yi  bis  3  m. 

Zum  Schlüsse  meiner  Ausführungen  möchte  ich  noch  auf  ein 
Ofensystem  hinweisen,  daß  in  den  letzten  Jahren  auch  in  deutschen 
Steingutfabriken  erfolgreiche  Anwendung  gefunden  hat  und  das 
dazu  berufen  erscheint,  wenigstens  in  den  großen  Betrieben,  wo  es 
sich  um  Massenerzeugung  handelt  und  die  die  erheblichen  Anlage¬ 
kosten  und  Lizenzgebühren  nicht  zu  scheuen  brauchen,  den  be¬ 
währten  Rundofensystemen  mit  überschlagender  Flamme  erfolg¬ 
reich  in  Wettbewerb  zu  treten.  Es  ist  dies  der  Tunnelofen  von 
Faugeron,  der  aus  dem  Kanalofen  von  Otto  Bock  entstanden  ist. 

Der  Tunnelofen  besteht  aus  einem  65  bis  80  und  mehr  Meter 
langen  Kanal  mit  einer  in  dessen  Mitte  gelegenen  Hauptfeuerzone. 
Er  ist  für  kontinuierlichen  Betrieb  bestimmt,  wird  einmal  angeheizt 
und  brennt  ununterbrochen  mit  immer  gleichbleibender  Stärke  an 
ein  und  derselben  Stelle.  Die  zu  brennende  Ware  wird,  in  Kapseln 
gefüllt,  auf  Wagen  gestellt,  welche  gegen  die  Hitze  gut  geschützt 
sind  und  auf  einem  gradlinigen  Gleis  mit  einer  Geschwindigkeit 
von  etwa  1  m  in  der  Stunde  langsam  durch  den  Brennraum  hindurch 
geschoben  werden.  Die  mit  dem  Brenngut  beladenen  Wagen  ge¬ 
langen  durch  die  Schmauch-  bezw.  Vorwärme-Zone  nach  und  nach 
in  immer  wärmere  Abschnitte  des  Ofens,  bis  sie  in  die  wirkliche 
Brennzone  kommen,  die  von  je  zwei,  unter  Umständen  auch  meh¬ 
reren,  auf  beiden  Seiten  des  Tunnels  angeordneten  Feuerungen  be¬ 
heizt  wird.  Durch  weiteres  langsames  Vorwärtsschieben  verlas¬ 
sen  die  fertig  gebrannten  Waren  die  Brennzone,  kühlen  sich  in  den 
allmählich  kälter  werdenden  Teilen  des  Ofens  ab  und  gelangen 
schließlich  auf  der  anderen  Seite  des  Tunnels  ins  Freie.  Durch 
eine  sinnt  eiche  Vorrichtung  wird  es  vermieden,  daß  beim  Be¬ 
schicken  des  Kanals  mit  Brenngut  kalte  Luft  in  diesen  eintritt.  Die 
Ersparnis  an  Brennstoff  soll  gegenüber  den  Rundöfen  mit  unter¬ 
brochenem  Betrieb  gegen  50  v.  H.  und  darüber  betragen.  Weitere 
Vorteile  beruhen  auf  der  Verwendung  der  Abhitze,  womit  sich  noch 
soviel  Dampf  erzeugen  läßt,  daß  die  nächsten  Arbeitsräume  beheizt 


werden  können,  was  sich  bei  den  Rundöfen  wegen  des  unterbro¬ 
chenen  Betriebes  in  gleichem  Maße  nicht  erreichen  läßt.  Außer¬ 
dem  bietet  der  Tunnelofen  aber  selbst  sehr  große  Trockenflächen 
dar.  Es  sei  noch  besonders  hervorgehoben,  daß  die  Besetzung  der 
Wagen  und  ihre  Entleerung  in  freier  Halle  und  bei  guter  Beleuch¬ 
tung  erfolgt,  also  viel  leichter  ausführbar  und  besser  zu  überwachen 
ist  als  bei  dem  Ein-  und  Aussetzen  der  Rundöfen.  Die  Arbeiter 
brauchen  dabei  nicht  in  den  heißen  Ofen  hineinzugehen,  wie  dies  bei 
den  Rundöfen  unvermeidlich  ist. 

Porzellan  für  den  Gebrauch  in 
chemischen  Laboratorien. 

Eine  der  Hauptforderungen,  die  der  praktische  Chemiker  an 
Porzellan  stellt,  ist  die  Fähigkeit,  plötzliche  Temperaturänderungen 
verhältnismäßig  gut  zu  überstehen.  Llewellyn  Bell  (Trans,  of  the 
Arneric.  Ceram.  Soc.  Vol.  IX.  1909)  suchte  bereits  Porzellanmassen 
herzusteJ,on,  die  im  rotglühenden  Zustande  in  kaltes  Wasser  ge- 


acht  werden  könnten,  ohne  zu  platzen.  Mit 
zielte  er  die  besten  Ergebnisse: 

folgenden  Mischungen 

Georgia  China  clay 

22,02 

20,15 

19,55 

Tennessee  ball  clay 

20,33 

18,60 

18,04 

Flint 

12,70 

11,62 

11,25 

Feldspat 

23,72 

21,71 

21,05 

Tonerdehydrat 

21,18 

27,90 

30,10 

Die  für  diese  Untersuchung  gegossenen  Tiegel  waren  bei 
Segerkegel  2  verglüht,  mit  einer  der  Mischung  des  Segerkegels  4 
entsprechend  zusammengesetzten  Glasur  überzogen  und  bei  Seger¬ 
kegel  12  gutgebrannt  worden.  Er  gelangte  zu  den  Schlüssen,  daß 
ein  höherer  Tonerdegehalt,  als  in  Form  von  Ton  zugesetzt  werden 
kann,  notwendig  erscheint.  Der  Kalkgehalt  muß  niedrig  sein  und 
darf  3  v.  H.  nicht  überschreiten;  etwas  freie  Kieselsäure  wirkt 
günstig  auf  die  Widerstandsfähigkeit  ein. 

G.  A.  Murray  (Trans,  of  the  Arneric.  Ceram.  Soc.  Vol.  XIII 
(1911)  585 — 596)  hat  sich  neuerdings  besonders  mit  der  Frage  be¬ 
schäftigt,  ob  zwischen  der  chemischen  Zusammensetzung  der  Por¬ 
zellane  und  ihrer  Fähigkeit,  plötzliche  Temperaturveränderungen 
ohne  Nachteil  zu  ertragen,  ein  Zusammenhang  bestände. 

Die  Probemassen  der  Versuchsreihen  V,  W,  X,  Y,  Z,  die  wie¬ 
der  aus  je  8  Gliedern  bestanden,  waren  in  folgender  Weise  zusam¬ 
mengesetzt: 

a)  Der  Flint-  bezw.  Quarzgehalt  schwankte  in  folgenden 
Grenzen: 

Reihe  Vi — Vs  :  30 — 65  v.  H.  Si02,  jedesmal  um  5  v.  H.  steigend; 

Feldspatgehalt  gleichbleibend  =  10  v.  H. 

Reihe  Wi — Ws  :  25 — 60  v.  H.  Si02,  jedesmal  um  5  v.  H.  steigend; 

Feldspatgehalt  gleichbleibend  =  15  v.  H. 

Reihe  Xi — Xs  :  20 — 55  v.  H.  SiOä,  jedesmal  um  5  v.  H.  steigend; 

Feldspatgehalt  gleichbleibend  =  20  v.  H. 

Reihe  Yi — Ys  :  15 — 50  v.  H.  Si02,  jedesmal  um  5  v.  H.  steigend; 

Feldspatgehalt  gleichbleibend  =  25  v.  H. 

Reihe  Zi — Zs  :  10 — 45  v.  H.  SiOs,  jedesmal  um  5  v.  H.  steigend; 

Feldspatgehalt  gleichbleibend  =  30  v.  H. 

b)  Der  Tongehalt  wurde  in  allen  Gliedern  entsprechend  ge¬ 
ändert  und  zwar  von  60 — 25  v.  H.  um  je  5  v.  H.  abnehmend. 

Die  Versuchskörper  wurden  mit  einem  Gießschlicker  von  1,6 
spezifischem  Gewicht  gegossen.  Für  die  vergleichenden  Betrach¬ 
tungen  war  stets  dieselbe  Scherbenstärke  der  Tiegel  erwünscht. 
Bei  gleichem  spezifischen  Gewicht  war  die  Zeit  der  Erlangung  der 
gleichen  Scherbenstärke  um  so  länger,  je  höher  der  Tongehalt  war. 
Die  Tiegel  wurden  bei  Segerkegel  10  unter  verschiedenen  Vor¬ 
sichtsmaßregeln  und  langsamem  Abkühlen  des  Ofens  gebrannt. 

In  einer  Kupferdrahtmulde  wurden  darauf  40  verschiedene 
Probetiegel  in  einem  Gasmuffelofen  auf  250°,  300°,  350°, 

400°,  450°  und  500°  erhitzt,  rasch  aus  dem  Ofen  entfernt,  in  Wasser 
von  21°  C.  gebracht,  wobei  jedoch  nur  der  untere,  2  cm  hohe  Teil 
der  äußeren  Tiegelwandung  mit  dem  Wasser  in  Berührung  kam. 
Danach  wurden  die  Tiegel  im  durchfallenden  Licht  einer  elektri¬ 
schen  Lampe  auf  Risse  und  Sprünge  sorgfältig  untersucht.  Es 
wurden  je  5  Reihen  derartiger  Versuche  ausgeführt,  um  gute 
Durchschnittsproben  zu  erhalten. 

Bei  der  Beurteilung  seiner  Ergebnisse  unterscheidet  der  Ver¬ 
fasser  zwischen  sehr  feinen  Sprüngen,  die  radial  den  Boden  und  ver¬ 
tikal  die  Wände  durchsetzen,  und  groben  Sprüngen,  die  der  Wasser¬ 
oberfläche  parallel  laufen  und  Wasser  durchdringen  lassen. 
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Hs  zeigte  sich  folgendes  Ergebnis: 

Die  Versuchsreihen  V  und  W  mit  10—15  v.  H.  Feldspat  halten 
die  beschriebene  Prüfung  am  besten  aus.  Die  Tiegel  dieser  Reihen 
mit  40-  45  v.  H.  Ton  zeigten  die  größt»  Widerstandsfähigkeit.  In 
den  X,  Y  und  Z-Reihen  (mit  20,  25  und  30  v.  H.  Feldspat)  waren  die¬ 
jenigen  mit  hohem  I  on-  und  Quarzgehalt  haltbarer  als  die  mittleren 
Mischungen.  Diejenigen  Massen  der  V-Reihe,  welche  das  größte 
Wasserabsorptionsvermögen  besaßen,  hielten  der  plötzlichen  Ab¬ 
kühlung  am  besten  stand.  Ähnlich  verhalten  sich  auch  die  ent¬ 
sprechenden  Glieder  der  Reihen  X,  Y,  Z. 

Füi  Porzellan  lassen  sich  daraus  die  folgenden  Schlüsse 
ziehen: 

1.  Unglasierte  Porzellane  mit  geringem  Feldspatgehalt  wider¬ 
stehen  plötzlichen  1  emperaturänderungen  besser  als  feldspatreiche 
Masse,  gleiche  Brennbedingungen  vorausgesetzt. 

2.  \  on  den  feldspatarmen  Scherben  mit  15  v.  H.  oder  weniger 
Feldspat  scheint  ein  solcher  mit  etwa  40  v.  H.  Ton  die  besten  Er¬ 
gebnisse  zu  liefern.  Bei  zunehmendem  Feldspatgehalt  scheint  hö¬ 
herer  Ton-  und-  Quarzgehalt  günstiger  zu  wirken  als  annähernd 
gleicher. 

3.  Die  Ergebnisse  beruhen  möglicherweise  nicht  auf  der  ver¬ 
schiedenen  chemischen  Zusammensetzung,  sondern  auf  der  ver¬ 
schieden  weit  vorgeschrittenen  Verglasung;  waren  doch  die  Pro¬ 
ben  mit  dem  größeren  Wasseraufnahmevermögen  widerstands¬ 
fähiger  als  die  mit  dem  geringeren. 

4.  Bei  einem  Feldspatgehalt  von  über  15  v.  H.  waren  die  Por¬ 
zellane  mit  den  höchsten  Quarzgehalten  widerstandsfähiger  als  die 
tonreichen,  obwohl  sie  stärker  verglast  waren,  wie  aus  der  Wasser¬ 
aufnahmefähigkeit  geschlossen  werden  konnte. 

5.  Eine  für  „chemisches  Porzellan“  besonders  günstige  Zusam¬ 

mensetzung  konnte  in  dem  Dreistoffsystem  Quarz,  Ton  und  Feld¬ 
spat  auf  Grund  der  vorliegenden  Untersuchungen  nicht  angegeben 
werden.  — wbo— 

Bericht  des  englischen  f^egierungs- 
laboratoriums  über  Bleiglasuren. 

Der  Bericht  des  ersten  Chemikers  des  englischen  Regierungs¬ 
laboratoriums  über  das  am  31.  März  1912  schließende  Berichtsjahr 
macht  folgende  Angaben  über  Bleiglasuren,  die  wir  der  Pottery 
Gazette  entnehmen: 

Für  die  Untersuchung  von  bleihaltigen  Glasuren  ist  ein  Ver¬ 
fahren  zur  Unterscheidung  zwischen  den  giftigen  löslichen  Glasuren 
und  den  verhältnismäßig  unschädlichen  unlöslichen  Glasuren  vom 
Regierungslaboratorium  ausgearbeitet  und  allgemein  in  Gebrauch 
genommen.  Das  Verfahren  besteht  in  der  Bestimmung  der 
Menge  des  Bleioxyds,  welches  unter  ähnlichen  Bedingungen,  wie 
sie  im  menschlichen  Körper  vorhanden  sind,  in  Lösung  übergeht. 

Eine  große  Anzahl  von  Töpferglasuren  wurde  für  das  Mi¬ 
nisterium  des  Innern  und  für  andere  Verwaltungen  unter  Berück¬ 
sichtigung  der  Verfügungen  des  Ministeriums  des  Innern  unter¬ 
sucht.  Nach  diesen  Verfügungen  sind  die  Fabrikanten  in  vier 
Klassen  geteilt,  von  denen  jede  einer  anderen  Kontrolle  unterwor¬ 
fen  ist.  1.  Diejenigen,  welche  nur  bleifreie  Glasuren  benutzen.  Der 
Begriff  „bleifrei“  umfaßt  solche  Glasuren,  die  nicht  mehr  als  1  v.  H. 
als  Metall  berechnetes  Blei  enthalten.  2.  Diejenigen,  welche  nur 
solche  Glasuren  benutzen,  die  bei  der  vorschriftsmäßigen  Unter¬ 
suchung  nicht  mehr  als  2  v.  H.  lösliches  Bleimonoxyd  aufweisen. 

3.  Diejenigen,  welche  keine  Glasuren  gebrauchen,  die  mehr  als  5 
v.  H.  lösliches  Bleimonoxyd  enthalten.  4.  Diejenigen,  welche  keine 
Verpflichtungen  in  Bezug  auf  die  Menge  und  Löslichkeit  des  in  den 
von  ihnen  benutzten  Glasuren  enthaltenen  Bleies  übernommen 
haben. 

Eine  beträchtliche  Anzahl  von  Proben  wurde  untersucht,  um 
die  Zusammensetzung  der  von  den  Fabrikanten  der  ersten  drei 
Klassen  benutzten  Glasuren  nachzuprüfen  und  um  ferner  die 
Menge  und  Löslichkeit  des  in  den  Werken  der  vierten  Klasse 
benutzten  Glasuren  enthaltenen  Bleies  zu  bestimmen,  bei  denen 
Fälle  von  Bleivergiftung  vorgekommen  sind.  Die  Glasuren,  von 
denen  behauptet  war,  daß  sie  bleifrei  seien,  erwiesen  sich  als  be¬ 
friedigend,  obgleich  in  einigen  Fällen,  wo  die  Firmen  Befreiung 
von  der  Beaufsichtigung  des  Ministeriums  des  Innern  gefordert  hat¬ 
ten,  festgestellt  wurde,  daß  die  von  ihnen  benutzten  Stoffe  mehr 
als  60  v.  H.  Blei  enthielten.  In  den  Klassen  2  und  3  war  nur  bei 
einer  Probe  die  Löslichkeitsgrenze  überschritten,  doch  war  die 
Überschreitung  in  diesem  Falle  bedeutend,  da  die  Menge  des  lös¬ 
lichen  Bleies  16,4  v.  H.  betrug.  56  Proben  wurden  aus  Werken  ent¬ 


nommen,  in  denen  Bleierkrankungen  vorgekommen  waren.  Diese 
enthielten  von  9  51  v.  H.  Bleimonoxyd,  und  zwar  war  das  enthal¬ 
tene  Blei  mit  wenigen  Ausnahmen  leicht  löslich. 

Infolge  dei  schädlichen  Wirkung  des  Bleies  auf  die  Arbeiter 
!"  ^en  keramischen  Betri.ben  schreiben  die  Regierungsverwaltungen 
jetzt  vor,  daß  von  ihnen  zu  kaufende  Porzellan-  und  Steingut- 
vaieu  entweder  mit  bleifreier  Glasur  oder  mit  solchen  Glasuren 
hergestellt  sein  sollen,  die  das  Blei  hauptsächlich  in  unlöslichem 
Zustande  enthalten.  Eine  große  Anzahl  von  Waren,  einschließ¬ 
lich  glasier  t e  Zieg:l  und  Dachziegel,  1  elegraphen-Isolatoren,  sarii- 
tä i es  und  Haushaltsgeschirr  aller  Art  wurde  von  dem  Marine-Mi¬ 
nisterium,  dem  Ministerium  für  Indien,  dem  Ministerium  für  öffent¬ 
liche  Arbeiten,  dem  Postministerium  und  der  Gefängnisabteilum' 
des  Ministeriums  des  Innern  zur  Prüfung  betreffs  ihrer  Überein¬ 
stimmung  mit  diesen  Bedingungen  vorgelegt.  Die  meisten  der  ge¬ 
prüften  Waren  befriedigten  vollkommen,  aber  in  einigen  Fällen 
ging  aus  der  Vorgefundenen  Menge  Blei  klar  hervor,  daß  zu  ihrer 
Herstellung  Bleiglasuren  benutzt  sein  mußten.  In  1  oder  2  Fällen 
wurde  behauptet,  daß  bleifreie  Glasuren  in  der  Tat  benutzt  worden 
seien,  daß  die  Waren  aber  beim  Brennen  in  einem  Ofen,  der 
auch  mit  Bleiglasuren  versehene  Waren  enthielt,  Blei  aufgenommen 
hätten.  Wie  d;m  auch  sein  mag,  die  zur  Untersuchung  vorgelegten 
fertigen  Waren  waren  nicht  bleifrei,  und  die  Erklärung  weist, 
wenn  richtig,  nur  auf  die  Notwendigkeit  hin,  daß  die  Fabrikanten' 
\  o i sichtsmaß i  c geln  tieften  müssen,  um  bleifreie  Waren  vor  einer 
Verunreinigung  durch  Blei  zu  schützen.  Bei  einigen  Fällen,  in 
denen  ein  geringer  Überschuß  an  Blei  in  der  Ware  gefunden  wurde, 
zeigten  die  Analysen  von  Proben  der  aus  den  Glasierfässsrn  in  der 
Töpferei  entnommenen  Rohglasur,  daß  die  benutzte  „bleifreie“  Gla- 
sui  nui  etwas  mehi  als  das  nach  den  öffentlichen  Bestimmungen 
zulässige  1  v.  H.  enthielt.  HLr  konnte  man  demnach  annehmen, 
daß  die  in  der  Glasur  enthaltene  Bleimenge  auf  die  genannte  Art 
hineingekommen  sei.  In  anderen  Fällen  gestattete  jedoch  das  Mehr 
an  Blei  keine  andere  Schlußfolgerung,  als  daß  eine  Bleiglasur  be¬ 
nutzt  worden  war. 

Vom  Anlaufen  des  Glases. 

Von  Hugo  Schall. 

Unter  dem  „Anlaufen“  des  Glases  versteht  man  im  gewöhn¬ 
lichen  Leben  das  Niederschlagen  von  Wassertröpfchen  an  kalten 
Flächen,  vornehmlich  an  Fensterscheiben,  Brillengläsern  u.  dergl. 
In  Jei  Glasfabrikation  versteht  man  darunter  aber  auch  weniger 
harmlose  Erscheinungen,  die  sich  an  der  Oberfläche  des  Glases  zei¬ 
gen,  und  diese  sollen  hier  behandelt  werden. 

Wenn  man  in  Hüttenkreisen  vom  „Anlaufen“  des  Glases 
spricht,  dann  meint  man  damit  stets  meist  an  der  Oberfläche  lie¬ 
gende  Veränderungen  des  Glases,  die  sich  erst  während  seiner 
Verarbeitung  oder  gar  erst  nach  der  Fertigstellung  einstellen.  In 
den  weitaus  meisten  Fällen  ist  dieses  Anlaufen  unerwünscht  und  für 
den  1  ab: il- at'onsbetrieb  schädlich;  nur  in  wenigen  Ausnahmefällen 
wendet  man  in  diese  Richtung  schlagend;  Verfahren  an,  um  im 
Glase  odei-  an  seiner  Oberfläche  gewisse  dekorative  Wirkungen  zu 
ei  zielen.  Zunächst  wollen  wir  uns  mit  dem  leider  vorherrschenden 
unbeabsichtigten  Anlaufen  der  Glasw'aren  beschäftigen. 

Hier  kommt  zunächst  das  Blauanlaufen  vieler  Hohlgläser  beim 
Einwärmen  am  Schmelzofen  oder  in  eigens  zu  diesem  Zweck  bereit 
gehaltenen  Trommelöfen  in  Betracht.  Es  handelt  sich  dabei  meist 
um  einen  bläulich  schimmernden  Hauch  an  der  Oberfläche  des  Glases, 
der  mitunter  den  ganzen  Glaskörper  überzieht,  mitunter  aber  auch 
nui  so  w^eit  sichtbar  ist,  wie  das  Glas  mit  der  Flamme  in  un¬ 
mittelbarer  Berührung  war.  Solche  mißlichen  Veränderungen  der 
Gkisoberfiäche  werden  zw'ar  sehr  oft  auf  die  Anwesenheit  von 
schwefliger  Säure  in  den  Ofengasen  zurückgeführt,  sie  können  aber 
auch,  w^as  wohl  meist  der  Fall  sein  wird,  durch  eine  zu  scharfe,  stark 
oxydierende  Wirkung  der  Flammen  hervorgerufen  werden.  Der 
Beweis  hierfür  kann  leicht  dadurch  erbracht  w-erden,  daß  es  fast 
immer  gelingt,  bei  reduzierender.  Flammenwdrkung  den  Fehler  zu 
vermeiden.  Der  Glasmacher  sieht  es  deshalb  am  liebsten,  wenn 
der  Glaskörper  nach  dem  Behandeln  an  der  Flamme  mit  einem  fet¬ 
tigen  Rauch  bedeckt  ist;  wird  der  Rauch  abgeputzt,  so  erscheint  das 
Glas  stets  gut  glänzend.  Bei  Ermangelung  genügend  rauchender 
Flammen  hilft  sich  der  Glasmacher  vielfach  durch  Einstecken  von 
kleinen  Kienholzspänen  in  den  zu  bearbeitenden  Glaskörper.  Beim 
Einwärmen  am  Ofenfeuer  entzündet  sich  der  Kienspan  und  der  sich 
dabei  entwickelnde  fettige  Rauch  genügt,  um  das  Glas  vor  der 
oxydierenden  Wirkung  der  Ofenflammen  zu  schützen. 

In  der  Tafelglasfabrikation  trifft  man  diesen  Fehler  sehr  hüu- 
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fig  in  der  Weise,  daß  die  Walzen  im  Trommelofen  oder  im  Streck¬ 
ofen  blau  anlaufen.  Auch  hier  ist  die  oxydierende  Wirkung  der 
flammen  die  Ursache,  die  sich  hauptsächlich  bei  der  Verwendung 
minderwertiger  Brennstoffe  wie  Torf  oder  nasser  Lausitzer  Braun¬ 
kohle  einstellt.  Aus  diesem  Grunde  werden  in  schlesischen  und 
Lausitzer  Tafelglashütten  die  Strecköfen  fast  immer  mit  Holz  und 
die  Trommelöfen  mit  böhmischen  Braunkohlen  beheizt.  Man  könnte 
gerade  bei  den  Trommelöfen  viel  dadurch  erreichen,  wenn  man  diese 
Gase  durch  Verwendung  von  rohen  Heizölen  mit  Kohlenstoff  anrei¬ 
chern  würde. 

Bemerkt  sei  noch,  daß  weiche,  leichtschmelzbare  alkalireiche 
Gläser  besonders  stark  zum  Anlaufen  neigen,  während  alkaliarme, 
also  kieselsäurereiche  Gläser  derartigen  Einflüssen  gegenüber  wi¬ 
derstandsfähiger  sind. 

Ein  absichtliches  Anlaufenlassen  des  Glases  trifft  man  oft  bei 
der  Herstellung  getrübter  Gläser  an.  Die  Trübung  des  Glases  be¬ 
ruht  bekanntlich  auf  der  Ausscheidung  gewisser  absichtlich  zuge¬ 
setzter  Stoffe,  wie  Tonerde  und  Phosphorsäure,  und  die  Ausschei¬ 
dungen  treten  gewöhnlich  erst  ein,  wenn  die  Temperatur  des  Glas¬ 
flusses  etwas  zurückgeht.  Ist  das  Glas  an  der  Glasmacherpfeife 
noch  hochfeuerflüssig,  so  ist  es  gewöhnlich  noch  vollständig  durch¬ 
sichtig  und  von  anderen  durchsichtigen  Gläsern  garnicht  zu  unter¬ 
scheiden.  Die  Trübung  dieser  Gläser  tritt  gewöhnlich  erst  beim 
Verarbeiten,  bezw.  bei  dem  damit  verbundenen  langsamen  Ab¬ 
starren  ein.  Vielfach  erfolgt  aber  die  Trübung  der  Gläser,  während 
des  gewöhnlichen  Arbeitsganges  überhaupt  nicht.  Dann  hilft  man 
sich  gewöhnlich  dadurch,  daß  man  die  noch  an  der  Pfeife  befind¬ 
lichen  Gläser  mehrmals  stark  abkühlen  läßt  und  dann  wieder  ent¬ 
sprechend  hoch  anwärmt. 

Sollen  Gläser  nur  teilweise  getrübt  erscheinen  und  teilweise 
durchsichtig  sein,  so  genügt  es,  die  zu  trübenden  Teile  mehrmals 
anzuwärmen,  während  die  durchsichtigen  Stellen  gegen  Einwir¬ 
kung  der  Wärme  geschützt  werden.  Man  stülpt  in  diesem  Falle  an¬ 
gewärmte  Blechschablonen  über  den  Glaskörper,  welche  die  anzu¬ 
wärmenden  Stellen  freilassen.  Auf  diese  Weise  werden  an  den  Glä¬ 
sern  besondere  dekorative  Wirkungen  erzielt.  Es  handelt  sich  hier 
natürlich  nicht  um  ein  Anlaufenlassen  an  der  Oberfläche,  sondern  um 
eine  Veränderung  des  Glases  in  der  Masse. 

Ähnliche  Vorgänge  und  Wirkungen  beabsichtigt  man  auch  beim 
Anlaufenlassen  gewisser  massiver  Rubingläser.  Hier  kommt  es  sehr 
oft  vor,  daß  das  Glas  beim  Verarbeiten  nicht  den  charakteristischen 
Farbstich  hat.  Wird  dann  das  fertige  Glas  nochmals  in  einem  Kühl¬ 
ofen  langsam  auf  dunkle  Rotglut  erhitzt  und  auf  dieser  eine  Zeitlang 
erhalten,  so  läuft  es  langsam  dunkelrot  an. 

Schließlich  sei  .noch  eine  unabsichtliche  fehlerhafte  Ver¬ 
änderung  der  Glasmasse  erwähnt,  die  sich  stets  von  der  Oberfläche 
aus  vollzieht.  In  diesem  Falle  zeigen  sich  auf  der  Oberfläche  des 
Glases  matte  Beschläge,  die  sich  stets  leicht  abwischen  lassen  und 
einen  salzigen  Geschmack  haben.  Dieser  Beschlag  tritt  bald  nach 
dem  Entfernen  immer  wieder  auf  und  ist  ein  Zeichen  dafür,  daß 
das  Glas  fehlerhaft  zusammengesetzt  ist  und  unter  der  Einwirkung 
von  feuchter  Luft  zersetzt  wird.  Dieser  Fehler  tritt  immer  erst  nach 
längerer  Zeit  auf,  so  daß  er  vom  Fabrikanten  nicht  sofort  erkannt 
und  beseitigt  werden  kann,  sondern  die  Erzeugung  eines  längeren  l 
Zeitraumes  verderben  kann,  ehe  er  bemerkt  wird. 

Gläser,  die  diesen  unangenehmen  Fehler  haben,  sind  stets  sehr'- 
reich  an  Alkalien,  d,  h.  sie  sind  mit  einem  Überschuß  von  Soda 
oder  Pottasche  erschmolzen,  wozu  sich  unerfahrene  Hüttenleute  oft 
verleiten  lassen,  um  das  Glas  leichter  schmelzbar  zu  machen.  Das 
Glas  wird  durch  den  reichlicheren  Zusatz  dieser  Salze  zwar  teurer 
und  auch  leichter  schmelzbar,  aber  nicht  besser.  Vielmehr  ist 
jedes  kieselsäurereiche  Glas,  das  im  Verhältnis  zum  Sand  möglichst 
wenig  Soda  und  Pottasche  enthält,  das  billigste  und  dabei  in  der 
Farbe  und  in  Bezug  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  Temperatur¬ 
wechsel  und  chemische  Angriffe  das  beste.  Zur  Herstellung  solcher 
Gläser  ist  natürlich  ein  heißer  und  gleichmäßiger  Ofengang  die  we¬ 
sentliche  Vorbedingung. 


Wendung  und  haben  ohne  Zweifel  den  Vorteil  der  besseren  Wärme¬ 
übertragung,  weil  sie  in  ihrer  Wandstärke  schwächer  als  Scha¬ 
motteplatten  gehalten  werden  und  weil  Eisen  ein  besserer  Wärme¬ 
leiter  als  Schamotte  ist.  In  neuerer  Zeit  fängt  man  auch  an,  Muffel¬ 
platten  aus  Quarzglas  zu  verwenden,  die  ebenfalls  infolge  ihrer  ge¬ 
ringeren  Stärke  sich  besser  als  Schamotteplatten  eignen.  Ob  aber 
Quarzglas  den  Einwirkungen  der  Flugasche  auf  die  Dauer  standhält, 
darüber  bestehen  noch  keine  Erfahrungen.  Immerhin  ist  Quarz¬ 
glas,  das  jede  Abkühlung  ohne  Reißen  verträgt,  ein  Baustoff  für 
Muffeln,  der  noch  einmal  zur  Bedeutung  gelangen  kann,  falls  der 
Preis  erschwinglich  wird. 

Die  Muffel  soll  überall  gleiche  Wandstärke  haben  (bei  Scha¬ 
motte  4  cm),  jedoch  gibt  es  viele  Systeme,  bei  denen  die  Boden¬ 
platten  stärker  sind;  diese  sind  dann  entweder  gerade  Platten  bis 
zu  10  cm  Stärke,  oder  der  Muffelboden  besteht,  besonders  bei 
Systemen  mit  direkter  Feuerung,  aus  einem  12  cm  starken  Ge¬ 
wölbe.  Die  Muffelhöhe  ist  meist  80 — 100  cm  und  richtet  sich  nach 
der  Höhe  der  zu  brennenden  Sachen;  leider  sind  die  Muffeln  oft  im 
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Anlagen  und  6inrichtungen  eines 
femaillierwerks. 

(Fortsetzung.) 
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Von  Ing.-Chem.  Phil.  Eyer. 

Die  Öfen. 

Ich  will  zunächst  an  die  Beschreibung  der  zum  Brennen  die¬ 
nenden  Öfen  herangehen.  Das  Brennen  geschieht  in  durch  Schieber 
verschlossenen  Muffeln.  Die  Muffeln  bestehen  meistens  aus  4  cm 
starken  Schamotteplatten.  Eisenmuffeln  sind  auf  manchen  Guß¬ 
werken,  die  keine  zu  starke  Hitze  zum  Brennen  brauchen,  in  An- 


Verhältnis  zu  den  zu  brennenden  Sachen  zu  groß,  was  dann  mit 
einem  unnötigen  Mehrverbrauch  an  Kohle  b  '.ahlt  wird,  denn  der 
Kubikinhalt  steht  im  direkten  Verhältnis  zum  Kohlenverbrauch.  Es 
gibt  auch  Muffelplatten,  die  verschied  .  Stärke  haben,  sie  sind 
ganz  schwach  und  von  stärkeren  RJrmen  umgeben.  In  Bild  48  ist 
z.  B.  die  Mitte  2  cm  und  der  Rahmen  "  ~m  stark.  Durch  den  dün¬ 
nen  Teil  wird  eine  stärkere  Wärmeabgabe  ermöglicht,  während  der 
stärkere  Rahmen  diesen  Vorteil  wieder  aufhebt.  Die  Muffelplatten 
sind  gewöhnlich  durch  Nut  und  Fed;.  in  der  Mitte  befestigt. 

Sehr  bekannt  ist  die.  dem  Vetfasser  patentierte  WellenmuffeJ 
geworden,  die  unter  dem  Namen  Eyer’sche  Sparmuffel  (Bild  49) 
von  der  bekannten  Schamottefabrik  Saxonia,  Lausigk  i.  Sa.,  fabri¬ 
ziert  wird.  Bei  dieser  Muffel  sind  die  Wandungen  gleichmäßig 
wellenförmig  gestaltet,  un  dadurch  wird  eine  um  30  v.  H.  größere 
Heiz-  und  Abgabefläche  ei  halten.  Diese  Muffel  ist  in  vielen  Wer¬ 
ken  des  In-  und  Auslandes  mit  gutem  Erfolg  im  Gebrauch,  ja  ein 
großes  österreichisches  Weik  hat  auf  einen  Schlag  sämtliche  alten 
Muffeln  durch  Sparmuffeln  ersetzt,  nachdem  es  sich  vorher  an  zwei 
Öfen  von  der  Brauchbarkeit  derselben  überzeugt  hatte.  Auf  der 
linken  Seite  ist  die  wellenförmige  Gestaltung  der  Sparmuffel  zu 
ersehen;  in  gleicher  Weise  werden  alle  übrigen  Teile  geweltt. 

Die  Flammen  umkreisen  die  Muffel  und  ziehen  durch  den 
Fuchskanal  ab.  Am  häufigsten  und  wohl  auch  am  zweckmäßigsten 
is: 


die  aus  Bild  50  ersichtliche  Anordnung.  Die  Gase  streichen  zu¬ 
nächst  unter  dem  Boden,  von  hinten  nach  vorn  (d.  h,  vorn  ist  die 


Schieberöffnung,  hinten  ist  die  Muffelrückwand)  und  umziehen  die  1 
Muffel  mit  Ausnahme  des  Bodens  bandförmig.  Die  Absperrmauern 
(a)  im  Zuge  ermöglichen  diese  bandförmige  Führung  der  Flamme;  | 
diese  Absperrungen  (a)  werden  gewöhnlich  Schäfte  genannt.  Es  j 
gibt  aber  auch  Öfen,  bei  denen  die  Gase  die  Muffel  direkt  spiral-  | 
förmig  umkreisen  (Bild  51).  Durch  die  Schäfte  1,  2,  3  ist  die  Muffel  j 
in  drei  gleiche  Zonen  (I,  II,  III)  geteilt,  durch  welche  die  Flamme  I 
gezwungen  wird,  die  Muff.',  piralförmig  zu  umkreisen.  Die  Flamme 


u 
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kommt  aus  der  Feuerung:,  stößt  gegen  Schaft  (I),  zieht  dann  in 
Zone  I  an  den  Seiten  in  die  Höhe,  geht  über  den  nicht  ganz  hoch  ge¬ 
bauten  Schaft  1  über  die  Muffeldecke  in  die  durch  Schaft  1  und  2 
gebildete  Zone  II  hinunter,  geht  unter  dem  nicht  ganz  herunterge¬ 
bauten  Schaft  (2)  unter  dem  Muffelboden  in  der  durch  Schaft  2 
und  3  gbildeten  Zone  III  seitlich  in  die  Höhe  und  geht  durch  den 
nicht  ganz  hochgebauten  Schaft  (3)  hinter  die  Muffelrückwand  zum 
Abzugsloch. 

Eine  weitere  Anordnung 
der  Flammenführung,  insbe¬ 
sondere  bei  Öfen  mit  direk¬ 
ter  Feuerung,  ist  in  Bild  52 
gezeigt.  Die  Flammen  gehen 
zunächst  von  vorn  nach  hin¬ 
ten  unter  dem  Muffelboden 
durch;  außerdem  aber  gehen 
sie  in  der  ersten  Hälfte  in 
der  Muffel  hoch  in  die  soge¬ 
nannten  toten  oder  blinden 
Züge  I,  Ia,  Ib,  die  durch  die 
Schäfte  a  gebildet  werden..  Diese  Züge  sind  oben  abgesperrt,  des¬ 
halb  stoßen  die  Flammen  nur  hinein.  Die  andere  Hälfte  der  Muffel 
ist  durch  Schäfte  b  so  geteilt,  daß  die  Flamme  diese  Hälfte  wie  bei 
Bild  50  bandförmig  umkreist,  um  von  Zone  IV  aus  über  den  Teil  der 
Muffeldecke,  der  über  der  durch  die  toten  Züge  erwärmten  Muffel¬ 
hälfte  liegt,  hinter  die  Rückwand  zu  streichen,  von  wo  sie  durch 
das  Abzugsloch  abzieht.  Die  toten  oder  blinden  Züge  haben  den 


schiedene  Male  zur  Zufriedenheit  ausgeführt  worden.  So  interessant 
dieses  Ofensystem  rsf ,  so  hat  es  doch  nur  dann  Berechtigung,  wenn 
t-s  gegenüber  den  anderen  Systemen  Vorteile  und  Ersparnisse 
bringt.  Ein  Vorteil,  den  es  gegenüber  Jedem  anderen  System  hat, 
dai in,  daß  mail  bei  solchen  Heißluftöfen  dem  Brennraum  ganz 
gewaltige  Abmessungen  geben  und  ihn  zu  gleicher  Zeit  gleichmäßig 
e.hitzen  kann,  da  ja  die  heiße  Luft  durch  Düsen  an  den  verschie¬ 
denen  Stellen  gleichmäßig  verteilt  werden  kann.  Ob  sich  aber  Er¬ 
sparnisse  an  Brennstoff  erzielen  lassen,  ist  fraglich,  denn  zuerst  muß 
ein  Winderhitzer  erhitzt  werden,  dann  wird  die  Hitze  des  Wind¬ 
erhitzers  auf  Luft  übertragen,  und  diese  heiße  Luft  erhitzt  erst  die 
Muffel  und  die  zu  brennenden  Gegenstände.  Je  öfter  man  aber 
Wärme  überträgt,  um  so  mehr  Wärmeverluste  hat  man;  jedoch 
werden  diese  Verluste  bei  Heißluftöfen  durch  den  Vrteil  der  direkten 
Beheizung  ausgeglichen.  Wenig  Reparatur  wird  ein  solcher  Heiß¬ 
luftofen  beanspruchen,  und  er  ist  der  Beachtung  der  Fachleute  wert. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Bild  52. 
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Bild  53. 

Zweck,  eine  Überhitzung  der  Muffel  an  dieser  Stelle,  die  durch 
durchstreichende  Flammen  eintreten  würde,  zu  verhindern. 

Es  gibt  auch  Emaillieröfen  ohne  Muffel,  und  hierzu  gehört  der 
Emaillierofen  von  Friedrich  Siemens  in  Dresden  (Bild  53).  Er  be¬ 
steht  aus  zwei  Vollmuffeln,  die  beide  von  außen  beheizt  werden. 
Soll  gebrannt  werden,  so  wird  in  der  ersten  das  Feuer  abgestellt 
und  das  Geschirr  eingeschoben,  während  die  andere  weiter  ge¬ 
heizt  wird.  Dann  wird  das  Geschirr  aus  der  ersten  Muffel  heraus¬ 
genommen  und  diese  Muffel  wieder  beheizt,  während  bei  der 
zweiten  das  Feuer  abgestellt  und  Geschirr  eingefahren  wird.  Dieser 
Ofen  hat  entschieden  feuerungstechnische  Vorteile,  ist  aber  nur  ver¬ 
einzelt  angewendet  worden.  Die  Erfahrungen,  die  mit  ihm  gemacht 
worden  sind,  scheinen  nicht  schlecht  zu  sein,  denn  meines  Wissens 
hat  ihn  ein  großes  deutsches  Werk  schon  jahrzehntelang  im  Ge¬ 
brauch. 

Der  durch  D.  R.  P.  151  583  und  201  219  patentierte  Zahn’sche 
Ofen  (Bild  54)  stellt  ein  Zwischending  zwischen  dies?m  und  einem 
Muffelofen  dar.  Der  Arbeitsraum  a  wird  zunächst  von  innen  erhitzt, 
dann  wird  das  Feuer  innen  abgestellt,  das  Brenngut  eingeschoben 
und  der  Arbeitsraum  weiter  von  außen  erhitzt,  um  die  durch 
Strahlung  abgegebene  Wärme  zu  ersetzen  und  so  die  zum  Ein¬ 
brennen  der  Emaille  oder  zum  Fertigglühen  der  Geschirre  erforder¬ 
liche  Hitze  im  Arbeitsraume  längere  Zeit  aufrecht  zu  erhalten. 
Zwecks  Entlüftung  stehen  der  Arbeitsraum  a  sowie  die  äußeren 
Züge  zeitweise  in  Verbindung  mit  einer  Absaugevorrichtung. 

Man  sieht  an  diesen  beiden  letztbesprochenen  Öfen,  daß  stets 
beim  Einsetzen  der  Ware  die  Flamme  abgestellt  werden  muß,  weil 
sie  die  Emaille  blind  machen  würde,  und  doch  wäre  es  feuerungs¬ 
technisch  ein  großer  Vorteil,  wenn  man  auch  während  des  Bren¬ 
nens  von  innen  erhitzen  könnte.  Bei  Kohlenflammen  geht  das,  wie 
schon  gesagt,  natürlich  nicht,  jedoch  läßt  sich  dieses  Ziel  bei  Ver¬ 
wendung  von  heißer  Luft  erreichen.  Einen  Ofen  nach  dieser  Art  hat 
der  deutsch-belgische  Ingenieur  L.  Unckenboldt  in  Charleroi  kon¬ 
struiert  und  durch  Patent  schützen  lassen;  derselbe  ist  schon  ver- 


Bild  54. 


Zeitschriftenschau. 


Sprechsaai  Nr.  48.  Über  (Kachel-)  Engoben  und  ihr 

Verhalten  beim  Trocknen  und  Brennen.  (Fortsetzung.) 
Der  stets  gleichmäßigen  Feinheit  der  Massen  wird  oft  zu  wenig  Be¬ 
achtung  geschenkt.  .Die  Mahldauer  allein  bietet  wegen  der  oft  stark 
schwankenden  Tourenzahl  der  Mühlen  keine  sichere  Gewähr  für 
gleichbleibende  Korngröße.  Man  läßt  deshalb  die  Masse  durch  ein 
Sieb  von  der  gewünschten  Feinheit  entsprechender  Maschenweite 
gehen  und  sichert  sich  durch  rechtzeitigeProbenahmen  vor  zu  feiner 
Mahlung.  Da  Quarz  im  Feuer  mehr  oder  weniger  stark  wächst, 
kann  man  ihn  in  der  Engobe  in  manchen  Fällen  vorteilhaft  durch 
Feldspat  ersetzen.  Bei  der  niedrigen  Brenntemperatur  der  Ofen¬ 
kacheln  wirkt  der  Feldspat  nicht  als  Flußmittel,  sondern,  wie  der 
Quarz,  lediglich  als  Magerungsmittel,  das  die  Trockenschwindung 
nicht  merkbar  beeinflußt,  die  Brennschwindung  aber  herabsetzt, 
ohne  im  Feuer  zu  wachsen.  Die  vielfach  bestehende  Ansicht,  daß 
eine  Behaube-  oder  Vorformmasse  leichter  zum  Haften  gebracht 
werden  könne  als  ein  Beguß,  ist  irrig,  da  iene  wegen  der  dickeren 
Schicht,  in  der  sie  aufgetragen  wird,  bei  Schwindungsunterschieden 
leichter  reißt  oder  abtreibt. 

Über  Champagnerflaschenglas.  Dr.-Ing.  Ernst 
P  1  e  n  s  k  e.  Aus  den  Analysen  der  in  der  Literatur  bekannten  und 
einiger  vom  Verfasser  untersuchter  Champagnerflaschengläser  sind 
die  folgenden  Grenzwerte  berechnet:  Auf  6  Mol.  SiOa  kommen  0,5 
bis  1.0  Mol.  AlaO»  +  MgO,  2,0— 3,0  Mol.  FeaOs  +  MnO  +  CaO.  0.4 
bis  0,9  Mol.  K-’O  +  NasQ,  3,5— -4,5  Mol.  Gesamtblasen,  2,2 — 5,2  Mol. 


FesQ»  +  MnO  +  CaO, 


2,2— 7.1  Mol. 


Fe^On  +  MnO  +  CaO, 


Dem- 


Al*Oa  +  MgO  K2O  +  NasO 

gegenüber  haben  gut  bewährte  gewöhnliche  grüne  Flaschengläser 
die  folgenden  Durchschnittswerte:  Auf  6  Mol.  SiOs  kommen  0,6 — 1,2 
Mol.  ALO3  +  MgO,  1,3— 1,7  Mol.  FeaOa  +  MnO  +  CaO,  0,6— 0,8 
Mol.  K2O  +  NaaO,  3—3,6  Mol.  Gesamtbasen,  1,2 — 2,7  Mol. 


Fe203  +  MnO  +  CaO, 


1,8— 2,6  Mol. 


Fea03  +  MnO  T  CaO. 


Die 


AI2O3  +  MgO  K2O  +  NasO 

Champagnerflaschen  unterscheiden  sich  von  den  gewöhnlichen  Fla¬ 
schengläsern  hauptsächlich  durch  einen  höheren  Kalkgehalt,  wäh¬ 
rend  die  übrigen  Bestandteile  in  annähernd  gleichem  Verhältnis 
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stehen.  Während  für  gewöhnliche  Flaschengläser  fast  ausschließ- 
ljj-i  Sulfat  verwendet  wird,  wird  für  Champagnerflaschenglas  Soda 
bevorzugt,  da  man  damit  leichter  blankes  Glas  erhält. 

Die  Glashütte  Nr.  48.  Die  Veredelung  der  Hohl-  u  n  d 
Kristallgläser.  (Fortsetzung.)  Zum  Polieren  der  gewöhn¬ 
lichen  Schliffe  verwendet  man  Räder  aus  Pappelholz,  das  astfreies, 
gut  ausgetrocknetes  Hirnholz  sein  muß.  Am  besten  ist  Zypressen- 
und  Spitzpappelholz.  Neuerdings  wird  die  Korkscheibe  viel  ver¬ 
wendet,  da  die  Bruchgefahr  geringer  und  ein  schnelleres  Arbeiten 
möglich  ist.  Sehr  breite  Schliffe  werden  mit  der  Holzscheibe  vor¬ 
poliert.  Das  älteste  und  billigste  Poliermittel  ist  der  beim  Absetzen 
des  gebrauchten  Schleifsandes  nach  dem  Aufriihren  in  Wasser  die 
oberste  Schicht  bildende  Polierschlamm.  Am  meisten  wird  gemah¬ 
lener  Bimsstein  gebraucht,  wr>bei  man  vorteilhaft  Polierschlamm 
und  Bimsstein  gemischt  verarbeitet.  Bessere  Kristallschliffe  wer¬ 
den  mit  der  Korkscheibe  und  Zinkasche  nachpoliert.  Schleifmaschi¬ 
nen  liefern  bei  verhältnismäßig  hoher  Tagesleistung  und  einfacher 
Bedienung  saubere  Schliffe. 

E  m  a  i  1 1  e  -  W  i  s  s.e  n  s  c  h  a  f  t.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  In  einer  Elementen-Tabelle  ist  der  Gehalt  der  einzelnen 
Rohstoffe  an  den  verschiedenen  Elementen  in  Hundertteilen  ange¬ 
geben.  Auch  hier  wird  an  einem  Beispiel  gezeigt,  wie  mit  Hilfe  die¬ 
ser  Tabelle  ein  Rohstoff  durch  einen  andern  gleichwertig  ersetzt 
werden  kann. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Uber  das  Wesen  der  Schönheit  in  Form  und  Farbe.  Von  Hertwtg- 

Möhrenbach.  Schriften  für  kunstgewerbliche  Schönheitskultur. 

1.  Buch.  Coburg.  Druck  und  Verlag  A.  Roßteutscher.  17.  Seiten, 

12/18  cm. 

Gleich  zu  Anfang  seines  kleinen  Büchleins  bekennt  der  Ver¬ 
fasser,  was  er  im  Schönheitsbegriff  erblickt,  nämlich  ..einen  Sam 
melbegriff  für  alle  Erscheinungseigenschaften  der  Natur,  niemals 
aber  nur  solcher  Eigenschaften,  die  in  das  Reich  des  Angenehmen, 
Süßen  gehören“.  Ein  eingehendes  Studium  der  Natur  wird  uns  zu 
der  Überzeugung  bringen,  daß  es  Häßliches  in  der  Natur  überhaupt 
nicht  gibt,  denn  auch  das  vermeintliche  Häßliche  kann  in  seiner  Art 
von  großer  Schönheit  sein.  Eine  Unzahl  ganz  verschiedener  Schön- 
heitserscheinungen  lehrt  uns  die  Natur.  Und  hinweisend  auf  die 
große  Zweckmäßigkeit  all  dessen,  was  die  Natur  schafft,  kommt 
der  Verfasser  zu  dem  Schluß,  daß  das  Kunstgewerbe  noch  immer 
viel  zu  wenig  Einwandfreies  schafft,  da  es  sich  nicht  scheut,  dem 
Zweck  entgegen  ein  Gebilde  mit  dem  anderen  zu  schmücken.  Auch 
Materialechtheit  und  materialgerechte  Verarbeitung  fordert  er  von 
einem  kunstgewerblichen  Erzeugnis.  Zum  Schluß  seines  kleinen 
lesenswerten  Büchleins  weist  dpr  Verfasser  auf  d;e  Notwendigkeit 
einer  Reform  dös  Schulwesens,  auch  der  Kunstschulen  hin. 

Naturformen.  1.  Serie.  Mikroskopische  Vorbilder.  Kristallformen. 

Von  H.  Schenk.  Mit  einer  Einführung  von  Prof.  Schmoll  v. 

Eisenwerth.  Heft  1-  (16  Muster  auf  8  Tafeln  in  Mappe.)  Stuttgart. 

Frankhsche  Verlagshandlung.  Preis  des  Einzelheftes  5  M. 

Jahresabonnement,  6  Hefte,  je  3  M. 

Mit  den  „Kristallformen“  eröffnet  der  Verlag  eine  Reihe  von 
Abbildungen  eigenartiger  Naturformen,  wie  sie  unter  dem  Mi¬ 
kroskop  auf  die  photographische  Platte  gebannt  wurden.  Sie  wer¬ 
den  dem  gesamten  Kunstgewerbe  und  in  hohem  Maße  auch  der 
Keramik  reiche  Anregungen  zu  neuen  schönen  Ornamententwürfen 
bieten.  Natürlich  darf  es  sich  nie  um  ein  genaues  und  sklavisches 
Nachzeichnen  handeln,  sondern  die  „Naturformen“  dürfen  dem 
Entwerfenden  nur  Anregungen  zu  freiem  selbständigen  Schaffen 
sein. 

FrageKasteri. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  243.  Braungeschirr.  Ich  möchte  braun  glasiertes 
Töpfergeschfrr  nach  Bunzlauer  Art  erzeugen  und  bitte  um  Angabe 
einer  brauchbaren  Glasur  und  der  Temperaturhöhe  nach  Graden 
oder  Segerkeg.ln.  Ist  hierzu  der  Wildsteiner  Blauton,  dunkel  oder 
licht,  brauchbar  und  wäre  er  etwa  durch  Zugabe  von  etwas  feiner 
Schamotte  zu  magern  oder  könnte  mir  ein  anderer  magerer  brauch¬ 
barer  J  on  zu  diesem  Zwecke  angegeben  werden? 

Frage  24  J.  Versätze  für  Wandplatten.  Ich  bitte  um  Mitteilung 
einiger  Zusammensetzungsverhältnisse  für  die  Herstellung  von 
Wandplatten  mit  weißem  Scherben  unter  Verwendung  englischer 


Rohstoffe.  Angaben  der  Bezugsquellen  erwünscht,  Es  können 
aber  auch  deutsche,  Rohstoffe  verwendet  werden. 

Antworten. 

Zu  Frage  233.  Prüfung  einer  Glasur  auf  oxydierende  oder  re¬ 
duzierende  Brennweise.  Eine  braune  Steingutglasur,  die  durch 
Eisenoxyd  oder  Manganoxyd  gefärbt  ist,  muß  in  sauerstoffreicher 
Ofenluft  gebrannt  werden,  weil  beide  Oxyde'  sonst  in  weniger  fär¬ 
bende  Verbindungen  übergeführt  oder,  wenn  die  Reduktion  zu  stark 
ist,  sogar  in  Metall  zurückverwandelt  werden.  Die  Eisenoxyd¬ 
glasuren  verlieren  bei  der  Reduktion  fast  ganz  die  braune  Farbe 
und  erscheinen  gelblich  grün  od?r  scheiden  schwarzes  Metall  an  der 
Oberfläche  aus  Die  Manganglasuren  kochen  bei  starker  Reduktion 
auf  und  scheiden  ebenfalls  Metall  aus.  \  v 

Zweite  Antwort.  Ob  eine  braune  Steingutglasur  oxydierend 
oder  reduzierend  gebrannt  wurde,  kann  man  mit  bloßem  Auge  sehr 
gut  erkennen.  Ist  die  Glasur  blank  und  die  Farbe  rein  braun,  so  ist 
sie  oxydierend  gebrannt.  Bei  reduzierendem  Feuer  wird  die  braune 
Glasur  nicht  glänzend,  sondern  nimmt  oft  einen  metallischen  Schim¬ 
mer  an.  Mitunter  erinnert  ihr  Aussehen  direkt  an  Eisenhammer¬ 
schlag. 

Dritte  Antwort.  Abgesehen  von  vorübergehenden  und  leichten 
Reduktiöfiswirkungen  kann  man  an  einer  bleihaltigen  Steingutglasur 
gewöhnlich  recht  gut  erkennen,  ob  sie  oxydierend  oder  reduzierend 
gebrannt  wurde.  Wenn  die  Glasur  in  einem  zum  Scherben  passen¬ 
den  Verhältnis  zusammengesetzt  ist  und  ihrer  Zusammensetzung 
entsprechend  nicht  zu  lange  oder  zu  hoch  und  auch  nicht  mit  schwe¬ 
felhaltigen  Kohlen,  wohl  aber  oxydierend  gebrannt  wurde,  so  zeigt 
sie  in  der  Regel  einen  sehr  schönen  und  glänzenden  Spiegel  und  ist 
tadellos  ausgeflossen.  Wurde  indes  reduzierend  gebrannt,  so  treten 
folgende  Fehler  auf:  Welliger  Spiegel,  Haarrisse,  Bläschen,  aufge¬ 
kochte  Glasur,  abgeflogene  Glasur,  blinde  Stellen  bis  zu  völliger 
Rauhheit,  Schwarzwerden  der  Glasur.  Bei  höherem  Bleigehalt  und 
sehr  starker  Reduktionswirkung  nimmt  die  Glasur  schließlich  so¬ 
gar  ein  bleigrauschimmerndes  Aussehen  an,  weil  das  Bleioxyd  dann 
bis  zu  metallischem  Blei  reduziert  wird.  Einige  Praxis  und  Übung 
gehört  allerdings  dazu,  einige  der  vorbeschriebenen  Erscheinungen 
von  anderen  ähnlichen,  nicht  von  Reduktionsprozessen  herrühren¬ 
den  zu  unterscheiden. 

Vierte  Antwort.  Ob  eine  Glasur  oxydierend  oder  reduzierend 
gebrannt  ist,  wird  sich  an  dem  fertigen  Stück  nicht  leicht  erkennen 
lassen.  Zumal  bei  braunen  Glasuren  ist  dies  deshalb  schwierig, 
weil  dieselben  manchmal  mit  abwechselnder  Reduktion  und  Oxy¬ 
dation,  oft  auch  mit  Reduktion  und  beim  Erkalten  wirkender  Ober¬ 
flächenoxydation  gebrannt  werden.  Handelte  es  sich  um  Steinzeug, 
so  könnte  die  Farbe  des  Scherbens  einige  Klarheit  schaffen  (oxy¬ 
dierend:  gelb,  reduzierend:  grau,  —  falls  auch  hier  nicht  Wechsel 
oder  nachträgliche  Oberflächenoxydation  eine  Rolle  spielt).  Im 
allgemeinen  aber  kann  man  sagen,  daß  bei  Steinguttechnik  eine 
braune  Glasur  wohl  oxydierend  gebrannt  sein  wird. 

Zu  Frage  234.  Deckende  Glasuren.  Glasuren  werden  haupt¬ 
sächlich  durch  Zinnoxyd  deckend  gemacht.  Knochenasche  bezw. 
Phosphate  und  Fluoride  sind  weniger  in  Anwendung,  Antimonver¬ 
bindungen  noch  seltener.  10 — 15  v.  H.  Zinnoxyd  sind  erforderlich. 
Versätze  können,  da  weder  die  Hitzegrade  noch  der  Scherben  be¬ 
kannt  gegeben  wird,  nicht  genannt  werden. 

Zweite  Antwort.  Hätten  Sie  doch  nur  angegeben,  für  was  für 
ein  Erzeugnis  Sie  die  Glasur  wünschen,  ob  für  Majolika,  Steingut, 
Steinzeug  usvv.  Wie  soll  man  raten,  bei  welchem  Segerkegel  Sie 
ausbrennen  wollen  und  zu  was  die  Glasur  dienen  soll?  Zwei  bei 
900 — 1000°  C.  ausschmelzende  Glasuren  sind: 

I. 

Fritte: 

930  Gew.-T.  Äscher  aus  750  Blei  und  250  Zinn 
380  „  Borax 

120  „  Kochsalz 

100  „  Kreide 

60  .,  Flußspat 

530  „  Quarz. 

Auf  der  Mühle  werden  8  v.  H.  Kaolin  zugesetzt. 

II. 

Fritte: 

560  Gew.-T.  Mennige 
180  ,.  Flußspat 

380  „  Borax 

150  „  Kochsalz 

560  „  Feldspat 

600  „  Quarz. 

10 — 12  v.  H.  Zinnoxyd  als  Miihlversatz. 

Dritte  Antwort.  Sie  sagen  in  Ihrer  Frage  nicht,  ob  Sie  eine 
Glasur  für  Steingut,  Töpferware,  Ziegel  oder  andere  Waren  gebrau¬ 
chen.  Sowohl  die  bleihaltige  wie  die  bleifreie  Glasur  erhält  am 
besten  durch  einen  Zusatz  von  Zinnoxvd  die  deckende  Eigenschaft. 
Je  nach  der  Zusammensetzung  der  Glasur  und  deren  Verwendung 
kann  man  die  Deckkraft  aber  auch  durch  Kryolith  sowie  auch  durch 
reichlichen  Zusatz  von  Porzellanglattscherben  erreichen. 
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Vierte  Antwort.  Deckende  Glasuren  stellt  man  her.  indem  man 
transparenten  Glasuren  ein  Trübungsmittel  beimischt,  von  welchen 
pnnoxyd  das  gebräuchlichste  und  wirksamste  ist.  Barytglasuren, 
lie  gleichzeitig  auch  viel  lonerde  und  Borsäure  enthalten,  sind  auch 
:twas  deckend,  die  Deckung  ist  zwar  gewöhnlich  nicht  gleich- 
ruißig,  doch  verschwindet  dieser  Übelstand  bei  Zusatz  Von  verhält- 
lismäßig  geringen  Mengen  Zinnoxyd*  Da  Sie  weder  angeben,  Was 
>ie  anfei  tigen,- wie  Sie  den  Scherben  zusarnmense.tzen  und  wie  hoch 
ve  brennen  wollen,  läßt  sich  keine  nähere  Anleitung  geben,  wie  Sie 
.•ergehen  müssen. 

Fünfte  Antwort.  Deckend  weiße  Glasuren  erhält  man  durch 
'umischung  von  Zinnoxyd  zu  transparenten  Glasuren.  Näheres  läßt 
ich  bei  der  Unbestimmtheit  der  Fragestellung  nicht  angeben,  es  ist 
laher  auf  die  betreffenden  Lehrbücher  zu  verweisen. 

Zu  Frage  235.  Glasur  für  rohen  Scherben.  Die  Glasur  braucht 
iir  diesen  Zweck  nicht  eigens  zusammengesetzt  zu  sein.  Man  kann 
/ielmehr  mit  der  gewöhnlichen  Glasur  ein  rohes  Geschirr  ganz  gut 
rlasieren,  vorausgesetzt,  daß  sich  der  rohe  Scherben  dafür  eignet, 
lenn  nicht  jeder  Scherben  läßt  sich  im  rohen  Zustande  glasieren, 
uif  alle  Fälle  Werden  Sie,  wenn  es  sich  um  Töpfe  handelt,  diese 
unen  erst  ausgießen,  dann  übertrocknen  lassen  und  zum  Schluß, 
ihnlich  wie  beim  Engobieren,  tauchen  müssen.  Es  ließe  sich  aber 
uch  die  Glasur  mit  einem  geeigneten  Spritzapparat  aufspritzert,  was 
edenfalls  zuverlässiger  sein  dürfte.  Beide  Arten  des  Glasierens 
aSSen  sich  nur  bei  mager  versetzten  Scherben  anwenden,  nicht  aber 
>ei  fettem,  unversetztem  Ton,  an  Welchem  die  Glasur  nicht  haften, 
ondern  abrollen  würde. 

Zweite  Antwort.  Um  eine  Glasur  auf  den  rohen  Scherben  auf¬ 
ragen  zu  können,  ist  es  erforderlich,  daß  sie  genügend  rohe,  d.  h. 
ngebrannte  Tonerde  enthält,  damit  sie  der  Schwindung  des  Scher- 
iens  Während  des  Brandes  folgen  kann.  Ist  dies  nicijt  der  Fall,  so 
reibt  sie  beim  Brennen  in  größeren  Flächen  los.  Dünnwandige 
rößere  Geschirre  kann  man  nur  in  lederhartem  Zustande  glasieren, 
icht  aber  im  lufttrockenen,  da  sie  dabei  in  der  Regel  infolge  der 
ierigen  Wasseraufnahme  erweichen  und  zerbrechen.  Will 
lau  jedoch  lederhart  glasieren,  so  ist  ein  noch  große*, rer  Gehalt  an 
ober  Tonerde  in  der  Glasur  nötig,  da  dann  die  Glasur  auch  noch  mit 
er  Trockenschwindung  des  Scherbens  gleichen  Schritt  halten  muß. 
in  übrigen  darf  der  Scherben  beim  Rohglasieren  nicht  befettet  und 
erußt  und  die  Glasur  nicht  zu  fein  gemahlen  sein.  Vor  dem  Bren- 
en  müssen  die  Waren  trocken  sein,  weshalb  man  lederhart  gla- 
iertes  Geschirr  nach  dem  Glasieren  immer  erst  gründlich  trocknen 
iSSen  muß,  während  man  beim  Glasieren  in  lufttrockenem  Zustande 
chon  darauf  sieht,  daß  nur  gut  trockene  Waren  glasiert  werden. 

Dritte  Antwort.  Zum  Aufträgen  auf  rohen  Scherben  pflegt  man 
ilasuren  zu  wählen,  die  verhältnismäßig  viel  tonige  Bestandteile 
Ton,  Kaolin)  enthalten,  damit  sie  in  der  Schwindung  dem  Scherben 
’lgen  können.  Dextrinzusatz  ist  ebenfalls  zu  empfehlen. 

Zu  Frage  236.  Masse  und  Glasur  für  Hochspannungsisolatoren. 

iir  Hochspannungsisolatoren  eignen  sich  alle  starkgesinterten  Por- 
ellanmassen.  Folgende  Masse  für  Segerkegel  ]4  ist  vorzüglich  ge- 
ignet: 

17,25  norwegischer  Feldspat 
10,35  Sand  von  Weißenbrunn 
25,00  Glühscherben 
25,00 — 30,00  Glattscherbeu 
werden  gemahlen  und  auf  dem  Quirl  mit 
15,0  Kemmlitzer  Kaolin 
8,0  Hohburger  Kaolin 
6,9  Wildsteiner  Blauton 
versetzt. 

Glasur: 

1080  Sand  von  Hohenbocka 

720  Feldspat 

120  Glühscherben 
i  600  Glattscherben 

300  Kalkspat 

300  ungebrannter  Kemmlitzer  Kaolin 

Zweite  Antwort.  Zu  Hochsnannungsisolatoren  verwendet  man 
artporzellanmassen,  welche  möglichst  hohe  Brenntemperatur  be¬ 
immen.  Also  ist  als  Typus  der  Zusammensetzung  anzuführen 
wa: 

55  v.  H.  Tonsubstanz 
25  „  Quarz 

| .  20  „  Feldspat 

;e  Tonsubstanz  wählt  man  nicht  völlig  in  Form  von  Kaolin,  son- 
:rn  fügt  greifbare  Teile  hochplastischer  feuerfester  weißbrennen- 
r  Tone  hinzu,  welche  nach  ihrer  Zusammensetzung  eingerechnet 
erden  müssen.  F.oenso  liebt  man  oft,  etwa  30  v.  H.  feingemahlene 
lattscherben  gleichen  Versatzes  zuzumischen.  Die  genannte  Zu¬ 
mmensetzung  würde  man  also  erzielen  mit  folgendem  Versatz: 

40  Gew.-T.  Zettlitzer  Kaolin 

21  „  „  Hallescher  Ton 

19  „  „  Quarzsand 

20  „  „  norwegischer  Feldspat 


Die  Brenntemperatur  hierfür  beträgt  Segerkegel  15.  Als  Gla¬ 
sur  ist  eine  typische  Hartporzellanglasur  zu  verwenden: 

201,0  Gew.-T.  Glattscherben  obigen  Versatzes, 
feinst  gemahlen 

00,0  „  noiwegischer  Feldspat 

8,8  .,  Magnesit 

65  0  „  „  Marmor 

103,0  „  ,.  Zettlitzer  Kaolin 

341,0  „  „  Quarzsand 


Zu  Frage  237.  Haarrisse.  Wenn  die  Glasurrohstoffe  keine 
Schwankungen  aufweisen  und  die  Brenntemperaturen  von  Glatt- 
und  Rohbrand  die  gleichen  wie  früher  sind,  so  liegt  der  Fehler  in 
einer  gegen  früher  veränderten  Zusammensetzung  der  Massemate¬ 
rialien.  Viel  zu  wenig  werden  in  der  Industrie  von  Zeit  zu  Zeit  Kon- 
trollanalysen  der  Rohstoffe  vorgenommen.  Mit  verhältnismäßig  ge¬ 
ringen  Kosten  könnte  dadurch  großer  Schaden  verhütet  werden. 
Die  Mittel  zur  Beseitigung  der  Haarrisse  sind  in  allen  Fachbüchern 
angegeben  und  in  der  Keramischen  Rundschau  schon  oft  mitgeteilt. 
Da  die  Ursache  hier  aber  in  ungleichmäßiger  Zusammensetzung  der 
Rohstoffe  zu  suchen  ist,  SO  können  Sie  das  Übel  dauernd  nur  durch 
deren  ständige  Untersuchung  und  entsprechende  Änderung  der  Ver¬ 
sätze  verhüten.  Wenn  das  Werk  über  keinen  wissenschaftlich  ge¬ 
bildeten  Techniker  verfügt,  der  diese  Untersuchungen  ausführen 
kann,  so  empfiehlt  es  sich  dringend,  die  Zusammensetzung  der  Roh¬ 
stoffe  von  Zeit  zu  Zeit  von  einem  Fachlaboratorium  feststellen  zu 
lassen,  wie  das  andere  Werke  mit  gutem  Erfolge  tun.  Sparsamkeit 
an  dieser  Stelle  rächt  sich  bitter,  denn  sehr  viele  Fabrikationsfehler, 
deren  Ursache  meist  nicht  entdeckt  werden  kann,  sind  auf  schwan¬ 
kende  Zusammensetzung  der  Rohstoffe  zurückzuführen.  Das  Che¬ 
mische  Laboratorium  für  Toriindustrie,  Prof.  Dr.  H.  Seger  V  E.  Cra- 
mer,  Berlin  NW  21,  übernimmt  derartige  Untersuchungen  und  die 
ständige  Beratung  von  Betrieben. 


Zweite  Antwort.  Es  ist  nicht  gesagt,  daß  an  den  Haarrissen 
■die  Glasur  die  Schuld  trägt,  es  kann  auch  eine  Veränderung  der 
Masse  oder  ein  zu  schwacher  Rohbrand  zu  Grunde  liegen.  In  erster 
Linie  wäre  wohl  zu  prüfen,  ob  nicht  der  letzte  Rohbrand  gegen  frü¬ 
her  schwächer  gewesen  ist.  Ist  dies  nicht  der  Fall,  so  sind  die 
•Masse  und  die  in  letzter  Zeit  verwendeten  Materialien  zu  überprü¬ 
fen.  Liegt  der  Fehler  aber  lediglich  an  der  Glasur,  so  ist  eine  Ver¬ 
mehrung  der  Kieselsäure,  das  heißt  also  des  Quarzgehaltes,  vorzu- 
'nehmen.  Durch  diese  Vermehrung  erhöht  sich  naturgemäß  der 
Schmelzpunkt  der  Glasur,  und  dies  ist  in  der  Weise  auszugleichen, 
daß  man  den  Borsäuregehalt  erhöht  oder  einen  Teil  der  Kieselsäure 
'durch  Borsäure  in  äquivalenter  Menge  ersetzt.  i 


Dritte  Antwort.  Daß  die  Haarrisse  zwar  häufig,  aber  nicht 
.immer  auftreten,  legt  vor  allem  die  Vermutung  nahe,  daß  Sie  jetzt 
nicht  mehr  so  gleichmäßig  Scharf  und  oxydierend  brennen  wie  frü¬ 
her.  Zu  niedriger  und  schwacher  Brand  aber  erzeugt  Haarrisse. 
Ebenso  ist  es  eine  der  ersten  Begleiterscheinungen  von  Reduktions- 
Wirkungen,  daß  in  der  Bleiglasur  Risse  auftreten.  Richten  Sie  also 
vor  allen  Dingen  einmal  Ihr  Augenmerk  auf  gleichmäßiges  Brennen. 
Um  die  Brände  in  ihrem  ganzen  Verlauf  daraufhin  kontrollieren  zu 
können,  ob  dieser  regelmäßig  erfolgt  oder  ob  Unregelmäßigkeiten  in 
der  Bedienung  Vorkommen,  ist  Ihnen  vor  allen  Dingen  der  Obel- 
zugmesser  als  ein  zuverlässiges  Hilfsmittel  zu  empfehlen,  den  Sie 
durch  das  Chemische  Laboratorium  für  Tonindustrie,  Berlin  NW  21 
beziehen  können.  Es  kann  natürlich  auch  sein,  daß  bei  den  zur 
Herstellung  von  Massen  und  Glasuren  benutzten  Rohstoffen  eine 
Veränderung  vorgekommen  ist,  die  sich  ungünstig  bemerkbar  macht. 
Dann  sind  die  besten  Abhilfsmittel  gegen  die  Haarrisse:  Erhöhung 
des  Quarzgehaltes  der  Glasur,  womit  ein  höheres  Brennen  ver¬ 
knüpft  sein  soll;  Einführung  von  Borsäure  in  dieselbe  oder  Er¬ 
höhung  der  etwa  schon  vorhandenen  Menge  an  solcher:  Feiner- 
malilen  des  Quarzes  in  der  Masse  oder  Erhöhung  des  Gehaltes  an 
feingemahlenem  Quarz. 


Vierte  Antwort.  Falls  Ihre  Glasur  heute  Risse  zeigt,  früher 
aber  nicht,  so  ist  dies  ein  Zeichen,  daß  irgend  etwas  in  den  Zusam¬ 
mensetzungen  oder  auch  in  der  Brenntemperatur  sich  geändert  hat. 
Vielleicht  haben  Si 2  die  neuen  a-Kegel  nicht  richtig  für  Ihre  Bedürf¬ 
nisse  ausprobiert.  Versuchen  Sie  einen  etwas  höheren  Glasurbrand 
oder  auch  höheren  Biskuitbrand.  Sollte  keine  der  beiden  Maßnah¬ 
men  helfen,  so  erhöhen  Sie  versuchsweise  den  Quarzgehalt  der 
Steingutmasse,  womit  aber  wahrscheinlich  auch  eine  Erhöhung  des 
Brandes  verbunden  sein  muß.  Sollte  all  dies  keine  Wirkung  haben, 
dann  sind  systematische  Versuche  zur  Ausprobiejung  einer  neuen 
Glasur  nötig,  wofür  Sie  sich  am  besten  an  ein  Fachlaboratorium 
wenden.  Sonst  wären  noch  die  einschlägigen  Lehrbücher  zu  emp¬ 
fehlen. 

Zu  Frage  238.  Majolikaglasuren.  Zunächst  stellen  Sie  sich 
eine  Glasurfritte  aus  dem  Versatz: 

100  Marmor 
580  Feldspät 
60  Zinkoxyd 
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630  Mennige 
400  Zinnoxyd 

500  Sand  von  Hohenbocka  oder  Dörentrup 
her.  Zu  der  Fritte  mahlen  Sie  dann  70  Kaolin  und  20  Marmor.  Dies: 
Glasur  bildet  die  Grundglasur.  —  Für  Rot  stellen  Sie  sich  den  Pink¬ 
farbkörper,  bestehend  aus  230  Zinnoxyd,  100  Marmor,  100  Quarz,  4 
Kalinmbichromat,  10  Borax  und  80  Knochenasche,  durch  inniges 
Zusammenreiben  und  Glühen  bei  Segerkegel  7  in  der  Muffel  her. 
Von  diesem  Farbkörper  setzen  Sie  2—10  v.  H.  der  Glasur  zu.  Für 
Blau:  500  Kobaltkarbonat,  300  Quarz,  80  Salpeter  und  80  Pottasche 
werden  gerieben  und  bei  starkem  Muffelfeuer  geglüht,  gewaschen 
und  4 — 7  v.  H.  davon  der  Glasur  zugefügt.  Gelb:  0,03  Nickeloxyd, 
0,18  Uranoxyd,  4,5  Grundglasur  und  4,5  von  untenstehendem  Fluß 
werden  gef  rittet.  Chromgrün:  550  Chromoxyd  und  160  Kobaltoxyd 
werden  fein  gemahlen,  geglüht  und  8  v.  H.  davon  zur  Glasur  zuge¬ 
setzt.  Braun:  80  Eisenoxyd.  75  Chromoxyd,  100  Tonerde  und  250 
Zinkoxyd  reibe  man  fein,  glühe  bei  Segerkegel  010 — 08,  wasche 
und  gebe  10  v.  H.  zur  Grundglasur.  Persisch  Türkisblau:  55  Quarz, 
24  Mennige,  8  Zinnoxyd,  5  Kupferoxyd,  12  wasserfreie  Soda,  8  Sal¬ 
peter  und  5  Kaolin  werden  gefrittet.  Die  Fritte  darf  nicht  mit  der 
Grundglasur  gemischt  werden. 

Der  oben  erwähnte  Fluß  besteht  aus 
33,0  Feldspat 
30,0  Hohenbockaer  Sand 
40,0  Bleiglätte 
22,0  Magnesit 
20,0  Zinkoxyd. 

Glänzend  r  aber  weniger  deckend  werden  die  Farben,  wenn 
von  vorstehendem  Fluß  größere  Mengen  zur  Glasur  zugesetzt  bezw. 
wenn  10  bis  50  v.  H.  Grundglasur  durch  Fluß  ersetzt  werden.  End¬ 
lich  kann  man  das  Färben  der  Glasuren  noch  einfacher  gestalten, 
indem  zur  Grundglasur  8 — 12  v.  H.  der  färbenden  Oxyde  zugefügt, 
zusammengefrittet  und  diese  Fritten  dann  in  den  Verhältnissen  von 
1 — 10  zu  100  mit  der  Grundglasur  gemahlen  und  gefrittet  werden. 

Zweite  Antwort.  Das  einfachste  ist,  Sie  verwenden  Ihre  trans¬ 
parente  Glasur  als  Grundglasur  und  versetzen  sie  mit  5  bis  10  v.  H. 
der  käuflichen  oder  selbst  erzeugten  Farbkörper.  Sie  finden  eine 
ausgezeichnete  Anleitung  mit  einer  Anzahl  guter  Versätze  in  dem 
Buche  „Die  Farben  zur. Dekoration  von  Steingut,  Fayence  und  Ma¬ 
jolika“  von  C.  B.  Swoboda,  das  Sie  von  dem  Verlage  der  kerami¬ 
schen  Rundschau,  Berlin  NW  21,  beziehen  können. 


Dritte  Antwort.  Die  angegebene  Temperatur  ist  zwar  für 
Majolikaglasuren  schon  reichlich  hoch,  immerhin  können  Sie  aber 
einmal  versuchen,  ob  die  nachstehenden,  anderweit  mit  gutem  Er¬ 
folge  angewendeten  zu  Ihrem  Scherben  passen.  Zunächst  stellen 
Sie  folgende  2  Grundglasuren  her: 

Glasur  A: 

75  Gew.-Teile  Mennige 
60  „  Quarz 

15  „  roher  Kaolin 

5  „  Zinkoxyd 

w  erden  ohne  zu  fritten  vermahlen. 


Glasur  B: 

183  Gew^. -Teile  Mennige 
45  ,,  Kreide 

„  Borax 

„  Zinkoxyd 

„  Flint 

Dann  versetzt  man: 


85 
85 
160 

werden  gefrittet. 

Blau: 

100,0  Gew.-Teile  Glasur  A 
2,8  „  Kobaltoxyd,  FKO 

0,7  „  Braunstein 

Holzbraun: 

100,0  Gew.-T.  Glasur  A 
2,0  .,  Braunstein 

2,0  „  Eisenoxyd  rot 

0,3  .,  kohlensaures 

Kupferoxyd 


Gelb: 

100,0  Gew.-Teile  Glasur  A 
3,2  „  Eisenoxyd  rot 

Türkisblau: 

85,0  Gew.-T.  Fritte  B 
12,5  „  Feldspat 

2,5  „  Mennige 

4,0  „  kohlensaures 

Kupferoxyd. 


Rot: 

92.5  Gev'.-T.  Fritte  B 

5,0  „  Feldspat 

2,5  .,  roher  Kaolin 

12.5  „  Pinkfarbkörper 


Grün: 

100,0  Gew.-T.  Glasur  A 

3,5  „  kohlensaures 

Kupferoxyd 

0,3  „  Kobaltoxyd 

0,7  „  Braunstein. 


Den  Pinkkörper  stellt  man  her,  indem  man  270  Gew.-T.  Zinn- 
oxvd  mit  100  Gew.-T.  Kalkspat  s°hr  fein  vermahlt.  Dann  löst  man 
28  Gew.-T.  doppeltchromsaures  Kali  in  heißem  Wasser,  setzt  diese 
Lösung  zu  700  Gew.-T.  obigen  Gemisches  und  brennt  dasselbe  recht 
oxydierend  bei  Segerkegel  5 — 6,  mahlt  das  Ganze,  wäscht  es  gut 
aus  und  wiederholt  hierauf  das  Brennen  und  Waschen  nochmals, 
worauf  der  Körper  getrocknet  und  verwendet  wird.  Eine  gute 
chromgrüne  Glasur  habe  ich  für  diese  Temperatur  noch  nicht  fertig¬ 
gebracht,  vielleicht  befriedigt  aber  die  obige  vrüne  Glasur.  Um  die 
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Glasuren  deckend  zu  erhalten,  fügt  man  ihnen  (außer  Rot,  welches 
schon  deckt),  8  v.  H.  Zinnoxyd  zu,  das  man  mit  einf rittet;  auch  Gla¬ 
sur  A.  soll  dann  gefrittet  werden. 

Zu  Frage  239.  Masse  und  Glasur  für  feuerfestes  Kochgeschirr. 

Eine  Masse  und  Glasur  für  feuerfestes  Kochgeschirr  werden  wie 
folgend  versetzt 


Masse  für  Segerkegel  6a.  Weiße  Deckglasur:  Braune  Glasur: 

für  Segerkegel  la. 


Ton  von  Altenburg 

200 

Mennige 

280 

280 

„  ..  Halle 

100 

Flußspat 

90 

-  . 

„  „  Meißen 

400 

Borax 

190 

210 

Kochsalz 

75 

—  . 

Feldspat 

280 

280 

Sand 

300 

300 

Kaolin 

50 

50 

Zinnoxyd 

185 

— 

Brauner 

Farbkörper 

80  bis  100 

Brauner  Farbkörper: 

Zinnoxyd  38 

Eisenvitriol  38 

Doppeltchromsaures  Kali  48 

werden  trocken  gemahlen,  im  Rohofen  stark  gefrittet,  nochmals  ge¬ 
mahlen,  sehr  gut  gewaschen  und  getrocknet.  Die  Feuerfestigkeit 
eines  Kochgeschirres  hängt  aber  nicht  allein  von  der  Masse  und 
Glasur  ab,  sondern  es  ist  da  auch  noch  vieles  andere  zu  berücksich¬ 
tigen,  das  zu  erwähnen  an  dieser  Stelle  zu  weit  führen  würde.  Ein 
demnächst  in  der  Keramischen  Rundschau  erscheinende  Aufsatz 
über  feuerfestes  Kochgeschirr  wird  Ihnen  weitere  Aufschlüsse 
geben. 

Zweite  Antwort.  Folgende  Versätze  empfehle  ich  Ihnen  für 
feuerfestes  Kochgeschirr: 

14  Raumteile  Meißner  Ton  von  Rühle 
3  „  Sand,  Streusandkörnung 

5  „  Schamotte, 

Bleifreie  Glasur 
Fritte: 


200 

Gew.-T. 

Kalisalpeter 

380 

99 

Borax 

160 

99 

Zinkoxyd 

1200 

99 

kohlensaurer  Baryt 

1000 

99 

Quarz 

900 

99 

Borsäure 

Zur  Mühle: 

300 

Gew.-T. 

Fritte 

100 

99 

gebrannter  Kaolin 

300 

99 

Zinnoxyd. 

Für  dunkelrotbraun  gibt  man  dann  3 — 5  v.  H.  Braunstein  und 
0,3  bis  0,6  v.  H.  Rutil  zu.  Das  Geschirr  wird  bei  Segerkegel  1  ver- 

Zu  Frage  240.  Bläschen  in  Steingutglasur.  Wenn  die  Glasur 
glüht  und  die  Glasur  bei  Segerkegel  03  bis  02  aufgebrannt. 

Blasen  enthält,  so  ist  dies  stets  ein  Zeichen,  daß  eine  Gasentwick¬ 
lung  stattgefunden  hat.  Die  Entstehung  dieser  Gase  kann  natürlich 
verschiedene  Ursachen  haben.  Die  eingesandten  fehlerhaften  Stücke 
zeigen  jedoch  deutlich,  daß  Ihre  Angabe,  es  würde  oxydierend  ge¬ 
hrannt,  auf  keinen  Fall  zutreffen  kann,  denn  das  Pinkrot  ist  voll¬ 
kommen  reduziert  und  hat  der  Glasur  eine  grünliche  Färbung  mit¬ 
geteilt.  Außerdem  finden  sich  in  der  Glasur  noch  deutliche  Spuren 
von  Kohlenstoffeinlagerungen.  Hieraus  geht  mit  Sicherheit  hervor, 
daß  der  Ofen  anfangs  stark  rauchiges  Feuer  hat,  so  daß  sich  Kohlen¬ 
stoff  in  die  Glasur  einlagert,  der  bis  zum  Fließen  derselben  noch 
nicht  herausgebrannt  ist.  Mit  oxydierendem  Feuern  wird  demnach 
erst  begonnen,  nachdem  die  Glasur  bereits  in  Fluß  geraten  ist.  Die 
w^eich  werdende  Glasur  umhüllt  die  eingelagerten  Kohlenstoffteil¬ 
chen  und  behindert,  wenn  jetzt  oxydierend,  also  mit  Luftüberschuß 
gebrannt  wird,  den  Zutritt  des  zur  Verbrennung  des  Kohlenstoffs 
nötigen  Sauerstoffs.  Dadurch  ward  das  Herausbrennen  des  Kohlen¬ 
stoffs  aus  der  Glasur  verlangsamt,  die  bei  dieser  Verbrennung  sich 
entwickelnden  Gase  können  nicht  vollständig  entweichen  und  blei¬ 
ben  als  Gasblasen  in  der  Glasur.  Ob  hier  lediglich  eine  falsche 
Feuerführung  vorliegt  oder  ob  die  Ofenkonstruktion  fehlerhaft  ist, 
kann  natürlich  nur  an  Ort  und  Stelle  durch  einen  Fachmann  festge¬ 
stellt  werden.  Bisher  liegen  über  den  Steingutglattbrand  in  Ring¬ 
öfen  Piit  Gasfeuerung  noch  recht  w’enig  Erfahrungen  vor.  Die  zu 
einer  oxydierenden  Feuerführung  nötige  vollständige  Verbrennung 
des  Gases  kann  nur  erfolgen,  w^enn  Gas  und  Luft  mit  genügend 
hoher  Temperatur  und  innig  gemischt  in  den  Ofen  eintreten.  Vor¬ 
bedingung  hierfür  ist  eine  richtige  Konstruktion  der  Brenner  und 
genügend  hohe  Gas-  und  Luftvorwärmung.  Sie  werden  sich  von 
dem  Frbauer  des  Ofens  doch  wohl  volle  Gewähr  für  seine  Brauch¬ 
barkeit  haben  geben  lassen.  Fordern  Sie  ihn  deshalb  auf,  Ihnen 
einen  guten  Probebrand  zu  liefern.  Gelingt  ihm  dies,  so  ist  das  ein 
Beweis,  daß  der  Fehler  am  Brennen  liegt,  andernfalls  müßte  der 
Erbauer  des  Ofens  die  Fehler  in  de"  Ofenkonstruktion  beseitigen. 

Zweite  Antwort.  Vermutlicn  ist  in  den  zur  Vergasung  gelan¬ 
genden  Brennstoffen  Schwefel  vorhanden,  der  dann  natürlich  ;n 
Form  von  Schwefelsäure  in  die  Brenngase  mit  übergeht.  Diese 
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Schwefelsäure  schlägt  sich  mit  anderer  Feuchtigkeit  zusammen 
,  den  Waren  nieder  und  erzeugt  so  den  beschriebenen  Fehler, 
j  Untersuchung  der  Brennstoffe  auf  etwaigen  Schwefelgehalt  und 
Ausschaltung  der  damit  behafteten  Brennstoffe  aus  dem  Brenn- 
.  betiieb  ist  dann  das  beste.  Mittel  gegen  den  Fehler. 

Dritte  Antwort.  Nach  Ihrer  Beschreibung  vermute  ich,  daß 
Sie  mit  Schwefelsäuren  Salzen  zu  tun  haben.  Besonders,  wenn  die 
geschilderten  Bläschen  und  Perlen  Trübung  zeigen,  ist  diese  An¬ 
nahme  gestützt.  Es  könnte  möglich  sein,  daß  das  Gas  schwefelhal¬ 
tig  ist  und  im  oxydierenden  Brande  Schwefelsäure  bildet,  welche 
diese  Erscheinungen  hervorruft.  Untersuchung  der  Masse  und  Gla¬ 
sur,  sowie  des  Wassers  auf  schwefelsaure  Salze  sowie  etwaiger 
Wechsel  der  Kohle,  aus  der  das  Gas  hergestellt  wird,  könnte  Ab¬ 
hilfe  schaffen. 

Zur  Frage  241.  Scharffeuerfarbe  für  Porzellan.  Wie  man 

die  Pulverfarben  aufträgt,  liegt  wesentlich  an  der  Art  der  Verzie¬ 
rung  selbst.  Das  Aufträgen  erfolgt  im  großen  ganzen  ebenso  wie 
bei  den  Aufglasurfarben.  Will  man  einen  Emailauftrag  haben,  so 
mischt  man  die  Farbe  mit  Glasur  und  setzt  etwas  Gummi-  oder  Tra¬ 
gantwasser  zu,  damit  die  Farbe  einen  besseren  Halt  auf  dem 
Scherben  bekommt.  Um  gleichmäßigen  Auftrag  zu  erzielen,  ist  es 
gut,  wenn  auch  etwas  Glyzerin  zugesetzt  wird.  Nach  gutem  Durch¬ 
mischen  trägt  man  mit  einem  kleinen  Pinsel  die  Farbe  auf,  dabei 
muß  aber  die  Zeichnung  bereits  auf  den  Gegenstand  in  Konturen 
aufgezeichnet  oder  aufgedruckt  sein,  damit  die  Farbe  nicht  darüber 
läuft.  Sollte  es  jedoch  kein  Email  sein,  so  genügt  es,  wenn  die  Farbe 
mit  Dick-  und  Lavendelöl  und  Terpentin  angerieben  ist,  gemalt 
wird  wie  bei  Aufglasur.  Ganze  Flächen  lassen  sich  am  besten  mit 
dem  Aerographen  spritzen,  da  sich  damit  gleichmäßigere  Flächen 
erzielen  lassen. 

Zweite  Antwort.  Größere  Flächen  werden  am  besten  mit  dem 
Aerographen  aufgespritzt.  Erforderlich  ist  sehr  feine  Mahlung 
und  hoher  Luftdruck,  damit  der  Farbstrahl  recht  fein  verstäubt  wird. 
Kleine  Flächen  werden  mit  dem  Pinsel  aufgetragen.  Von  dem  Auf¬ 
tupfen  halte  ich  nicht  viel,  es  findet  auch  nur  wenig  Anwendung. 
Wenn  es  die  Farbe  verträgt,  kann  ihr  3-*-T0  v.  H.  Glasur  oder  fetter 
weißbrennender  Steingutton  zugesetzt  werden.  Um  das  Richtige 
zu  treffen,  muß  man  probieren. 

Zu  Frage  242.  Verarbeitung  von  pulverförmigem  Gold.  Als 

Pulverfarbe  findet  Gold  als  Poliergold  und  Pudergold  Verwendung. 
Das  im  Handel  befindliche  Malergold  ist  reines  Gold,  das  als  Pu¬ 
dergold  verwendet  wird,  indem  man  den  betreffenden  Gegenstand 
mit  Wismutlüster  oder  Glanzgold  bemalt  und  nach  gelindem  An¬ 
trocknen  das  Pudergold  mit  einem  Stupfpinsel  trocken  aufträgt.  Um 
es  als  Poliergold  zu  verarbeiten,  vermischt  man  das  Goldpulver 
mit  V 15 — 7 20  basisch  sulpetersaurem  Wismutoxyd  und,  um  es  zu  ver¬ 
mehren,  mit  geglühtem  Kienruß.  Es  wird  mit  Dick-  und  Terpentin¬ 
öl  verrieben  und  wie  jede  andere  Farbe  aufgetragen,  eingebrannt 
und  mit  Achat  oder  Blutstein  poliert. 

Zweite  Antwort.  Pulverförmiges  Gold  kommt  am  häufigsten 
beim  Stein-  und  Stahldruck  vor.  Die  Zeichnung  wird  mit  Firnis  auf¬ 
gedruckt  und  dann  mit  Gold  eingestaubt.  Auch  wird  ein  Teil  des 
pulverförmigen  mit  flüssigem  Gold  gut  verrieben,  um  ein  wider- 
j  standsfähigeres  Gold  zu  erhalten,  doch  kommt  dies  nur  in  Ausnahme¬ 
fällen  vor,  da  das  Gold  durch  die  Mischung  zu  teuer  kommt. 

Dritte  Antwort.  Gold  findet  als  Cassius-Purpur  Anwendung. 
Eine  bewährte  Vorschrift  ist  nach  Pukall  folgende:  3,6  g  salpeter¬ 
freies  Goldchlorid  werden  mit  40 — 50  Liter  Wasser  verdünnt,  10,8  g 
Zinnchlorürchlorammonium  zugesetzt,  umgerührt  und  dann  unter 
beständigem  Umrühren  sehr  langsam  eine  Lösung  von  38  g  Zinn- 
l  chioridchlorammonium  zugegeben.  Das  sich  niederschlagende  fein 
j  verteilte  Gold  und  Zinnoxydhydrat  bilden  den  Purpur.  Durch 
mehr  Zusatz  von  dem  erstgenannten  Zinnsalz  kann  der  Purpur  nach 
Belieben  verdünnt  werden.  Es  empfiehlt  sich,  den  Purpur,  nach¬ 
dem  das  überstehende  Wasser  abgegossen  ist,  naß  aufzubewahren. 

Vierte  Antwort.  Mit  Gold  wird  eine  Pulverfarbe  nach  Hege¬ 
mann  in  der  folgenden  Weise  hergestellt:  10  g  Gold  werden  in  Kö¬ 
nigswasser  gelöst,  die  Lösung  durch  Abdampfen  auf  dem  Wasser¬ 
bade  möglichst  von  der  überschüssigen  Säure  befreit,  mit  90  g 
Kaolin  in  schlammartigem  Zustande  vermischt,  kohlensaures  Natron 
bis  zur  gut  alkalischen  Reaktion  der  Flüssigkeit  zugesetzt  und  nach 
Zusatz  von  20  g  Traubenzucker  unter  Ersatz  des  verdampfenden 
Wassers  etwa  eine  halbe  Stunde  lebhaft  gekocht.  Die  dunkel¬ 
purpurfarbene  Masse  wird  gut  ausgewaschen  und  bei  Silberschmelz¬ 
hitze  geglüht.  Nach  dem  Glühen  wird  nochmals  gewaschen  und 
scharf  getrocknet.  Durch  Verminderung  des  Goldzusatzes  erhält 
man  lichtere  Rosatöne. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Dienstjubiläum.  Am  25.  November  feierte  in  der  Ofenfabrik 
;  von  Georg  Baukel,  Lauf  b.  Nürnberg,  der  älteste  Werkmeister  Hans 
Reimer  sein  25jährjges  Dienstjubiläum,  nachdem  bereits  vorher  die 


i  'utei  L.  Daut  und  L.  Ringler  das  25jährige  Jubiläum  als  Former 
Kteiert  hatten.  Letztere  beiden  erhielten  von  der  Firma  ein  Geld¬ 
geschenk,  während  das  Jubiläum  des  Werkmeisters  Renner  durch 
eine  Festlichkeit  in  der  Familie  des  Prinzipals  unter  Hinzuziehung 
acr  übrigen  Werkmeister  gefeiert  wurde.  Bei  dieser  Gelegenheit 
unerreichte  Herr  Bankei  dem  Jubilar  mit  ehrenden  Worten  der  An¬ 
erkennung  eine  goldene  Uhr  und  Kette.  Die  Feier,  die  Zeugnis  ab- 
legte  von  dem  schönen  Verhältnis  zwischen  der  Firma  und  den 
Werkmeistern,  verlief  in  gelungenster  Weise.  Seitens  seiner  Kol¬ 
legen  und  der  kaufmännischen  Beamten  wurde  der  Jubilar  durch 
Überreichung  wertvoller  Geschenke  geehrt.  Die  vielen  aus  Lauf 
sowohl  wie  namentlich  von  außerhalb  einlaufenden  Telegramme  und 
Glückwünsche  bewiesen,  welcher  Beliebtheit  sich  dieser  Werk¬ 
meister,  der,  namentlich  in  früheren  Jahren,  viele  persönliche  Füh¬ 
lung  mit  der  Kundschaft  hatte,  erfreut. 

Das  25iährige  Dienstjubiläum  feierte  dieser  Tage  der  Brenn¬ 
meister  der  Königlichen  Porzellanmanufaktur  in  Berlin  Karl  Müller. 

Fachschule  für  Porzellanindustrie  in  Selb.  Der  oberfränkische 
Landrat  genehmigte  für  die  Fachschule  für  Porzellanindustrie  in 
Selb  den  Betrag  von  1500  M  für  das  Jahr  1913. 

Zettlitzer  Kaolinwerke  A.-G.  Die  Gesellschaft  teilt  mit,  daß 
die  Porzellanfabrik  Merkelsgrün  mit  den  bilanzmäßigen  Aktiven  und 
Passiven  in  ihr  Eigentum  übergegangen  ist  und  in  unveränderter 
Weise  unter  der  bisherigen  Direktion  und  unter  der  Firma  „Zett¬ 
litzer  Kaolinwerke  A.-G.  in  Zettlitz  b.  Karlsbad,  Abteilung  Por¬ 
zellanfabrik  Merkelsgrün“  weitergeführt  wird.  Direktor  Julius  Alt¬ 
mann  wurde  Prokura  erteilt. 

Siegersdorfer  Werke  vorm.  Fried.  Hoffmann  A.-G.  Ordentliche 
Generalversammlung:  20.  Dezember  1912,  mittags  1  Uhr,  in 
Berlin  W,  Hotel  „Der  Kaiserhof“.  Auf  der  Tagesordnung  steht  u.  a.. 
Beschlußfassung  wegen  Übertragung  des  gesamten  Vermögens  der 
Laubaner  I  honwerke  A.-G.  an  die  Gesellschaft. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Greiffenberg,  U.-M.  Neu  eingetragen  wurde:  Uckermärkische 
Tonwaren-  und  Ofenfabrik,  Ideler  &  Co.,  Kommanditgesellschaft. 
Gesellschafter:  Ofenfabrikant  Fritz  Ideler.  Ein  Kommanditist  ist  be¬ 
teiligt. 

Düsseldorf.  Neu  eingetragen  wurde:  Fliesenhaus  für  Rhein¬ 
land  und  Westfalen  Theodor  Gladitz.  Inhaber:  Architekt  und  Kauf¬ 
mann  Theodor  Gladitz  (Essen).  Geschäftszweig:  Spezialgeschäft 
für  alle  Zweige  keramischer  Innen-  und  Außendekoration. 

Petershagen  (Ostb.).  Neu  eingetragen  wurde:  Leuschner  & 
Co.  Gesellschafter:  I  öpfermeister  Joseph  Leuschner  (Petershagen) 
und  Schlächtermeister  Wilhelm  Schmidt  (Berlin-Weißensee).  Zur 
Vertretung  der  Gesellschaft  ist  nur  der  Gesellschafter  Joseph  Leusch¬ 
ner  berechtigt. 

Dresden.  Neu  eingetragen  wurde:  Heinrich  Witte  &  Sohn. 
Gesellschafter  sind  die  Töpfermeister  Heinrich  Ludwig  Georg  Witte 
und  Karl  Alfred  Witte. 

Neuhemsbach.  Neu  eingetragen  wurde:  Klinker-  und  Cha- 
mottewerk  Neuhemsbach  Georg  Gilbrin.  Inhaber:  Techniker  Georg 
Gilbrin. 

Bremen.  Einkaufsgenossenschaft  Keramik,  e.  G.  m.  b.  H.  In 
der  Generalversammlung  ist  der  §  59  des  Statuts  wie  folgt  geän¬ 
dert:  Das  Geschäftsjahr  beginnt  mit  dem  1.  Februar  und  endigt  mit 
dem  31.  Januar  des  folgenden  Jahres,  und  zwar  erstmalig  mit  dem 

l.  Februar  1913. 

Berlin.  Bredow  &  Co.,  vormals  G.  Seldis,  G.  m.  b.  H.,  Ofen¬ 
fabrik  und  Kunsttöpferei.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Liqui¬ 
dator:  R.  Plessow. 

München.  Ofen-  und  Herd-Industrie  und  Handelsgesellschaft 

m.  b.  H.  Die  Firma  ist  in  Liquidation  getreten.  Liquidator:  Kauf¬ 
mann  Hans  Sparrer. 

Friedek  (Österr.-Schleslen).  Rud.  Weiß,  Tonofenfabrik.  Die 
Firma  ist  geändert  in:  Tonöfenfabrik  Rud.  Weiß.  Der  Inhaber  Ru¬ 
dolf  Weiß  ist  durch  Tod  ausgeschieden.  Nunmehrige  Inhaberin: 
Luise  Weiß. 

München.  Ofenfabrik  Hoepfner  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  Der  Ge¬ 
schäftsführer  Friedrich  Scholl  ist  ausgeschieden.  Kaufmann  Fritz 
Kreutzer  wurde  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Hüttengrund.  Paul  Rauschert,  Porzellanfabrik.  Dem  Kauf¬ 
mann  Paul  Rauschert  jun.  wurde  Prokura  erteilt. 

Konkurse.  Töpfermeister  Carl  Preuß  in  Oliva.  Vergleichs¬ 
termin:  18.  Dezember  1912,  mittags  12  Uhr. 

J.  W.  Durin,  Ofenfabrik,  Fürstenwalde.  Termin  zur  Prüfung 
der  nachträglich  angemeldeten  Forderungen:  3.  Januar  1913,  vor¬ 
mittags  11  Uhr. 

Ofensetzmeister  Oskar  Wagner  in  Gottesberg.  Das  Ver¬ 
fahren  ist  durch  Zwangsvergleich  beendet. 

Glasindustrie. 

Rheinische  Glashütten  A.-G.,  Cöln-Ehrenfeld.  Die  General¬ 
versammlung  genehmigte  Geschäftsbericht  und  Abschluß  und  er¬ 
teilte  dem  Aufsichtsrat  und  ebenso  dem  früheren  Leiter  des  Werkes 
E.  von  Kralick  Entlastung.  Der  Vorstand  teilte  mit,  daß  man  die 
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Zylinderfabrikation,  die  verlustbringend  gewesen  sei,  aufgegeben 
und  dafür  die  Herstellung  von  Preßglas  eingeführt  habe,  worin  man 
gewinnbringender  arbeiten  könne.  Auch  die  Kelchfabrikation  sei 
bedeutend  eingeschränkt  worden,  und  hierfür  habe  inan  die  Kristall¬ 
abteilung  vergrößert.  Diese  Abteilung  sei  mehr  als  doppelt  ver¬ 
größert  worden,  infolgedessen  habe  sich  das  Ergebnis  bedeutend 
günstiger  gestellt.  Über  die  Aussichten  bemerkte  der  Vorstand, 
daß  die  weitere  Entwickelung  des  Unternehmens  von  den  politi¬ 
schen  Verhältnissen  abhänge.  Es  sei  beabsichtigt,  die  Kristallabtei¬ 
lung  noch  bedeutend  zu  vergrößern,  da  die  in  dieser  Abteilung  fa¬ 
brizierten  Artikel  gut  eingeschlagen  seien  und  man  daher  auf  ein 
weiteres  Fortschreiten  und  auf  bedeutend  günstigere  Ergebnisse 
hoffen  dürfe.  Wie  der  Vorstand  im  Laufe  der  Verhandlungen  u.  a. 
mitteilte,  seien  die  Bankschulden  zurückgegangen.  Man  hoffe,  fer¬ 
nerhin  ohne  fremdes  Geld  arbeiten  zu  können. 

A.-G.  der  Gerresheimei  Glashüttenwerke  vorm.  Ferd.  Heye. 
Bei  dem  Unternehmen  ist.  soweit  es  sich  übersehen  läßt,  mit  einer 
Dividende  von  ungefähr  14  v.  H.  (wie  im  Vorjahre)  auf  das  erhöhte 
Aktienkapital  zu  rechnen. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hamburg.  Deusche  Glasgespinst-Isolierwerke  Veraerisol,  G. 
m.  b.  H.  Die  Liquidation  ist  beendet  und  die  Firma  erloschen. 

Elberfeld.  Weis  &  Sickenberger,  Glasmalerei.  Der  Gesell¬ 
schafter  Kaufmann  Franz  Sickenberger  ist  ausgeschieden  und  der 
Kaufmann  Ludwig  Aldinger  als  persönlich  haftender  Gesellschafter 
eingetreten.  Die  Handelsgesellschaft  ist  jetzt  eine  Kommanditge¬ 
sellschaft  mit  einem  Kommanditisten. 

Rauba.  Carl  Menzel  &  Söhne,  Glasfabrik  „Carlswerk“.  Dem 
Kaufmann  Richard  Paul  Thieme  (Lommatzsch)  ist  Prokura  erteilt. 

Emailindustrie. 

Absatz  von  Emailwaren  im  Katangagebiete  (Belgisch  Kongo). 

Dem  Oktoberhefte  der  von  dem  belgischen  Kolonialministerium  her¬ 
ausgegebenen  „Renseignements  de  l’Office  Colonial“  wird  folgen¬ 
des  entnommen:  Außer  Becken  und  Geweben  sind  emaillierte  Ge¬ 
fäße  die  wichtigsten  Handelsartikel  im  Katangagebiete.  Markt¬ 
gängige  Artikel  sind  Schmorpfannen  (casseroles),  Schalen  (bassins) 
und  Töpfe  (bols  ou  gobelets).  Schmorpfannen  aus  vertieftem  Stahl¬ 
blech,  innen  verzinnt,  außen  schwarz  lackiert,  mit  verzinntem 
Deckel,  von  guter  Qualität,  werden  oft  von  den  Europäern  verwen¬ 
det:  ihr  Detailpreis  beträgt  je  nach  der  Größe  5 — 10  Franken.  Die 
Eingeborenen  bedienen  sich  viel  der  emaillierten  Schmortöpfe  mit 
Henkel  undGriff,  die  außen  dunkelblau  gehalten  sind,  zur  Zubereitung 
des  Mehles  und  zum  Kochen  des  Fleisches;  diese  kosten  im  Detail¬ 
handel  3 — 7  Franken  das  Stück.  Schalen,  innen  weiß  und  außen 
blau  emailliert  —  Detailpreis  3  Franken  das  Stück  —  sind  weniger 
marktgängig,  werden  aber  in  den  großen  Zentren  von  den  Einge¬ 
borenen  zum  Transport  von  Mehl  und  Körnern  verwendet.  Töpfe, 
zylinderförmig,  mit  graden  Rändern  und  Griff,  innen  weiß  und  außen 
hellgrün  marmoriert  - —  Detailpreis  1 — 3  Fr.  das  Stück  - — ,  dienen 
zum  Schöpfen  oder  Trinken  von  Wasser  oder  zur  Austeilung  von 
Maisbier;  solche  in  Halbkugelform  aus  weißem  Email  am  Rande  blau 
oder  innen  weiß  und  außen  blau  —  Detailpreis  1 — 2  Fr.  das  Stück  — , 
finden  zum  Kochen  der  Nahrungsmittel  oder  auch  zum  Schöpfen 
und  Trinken  von  Wasser  Verwendung.  Emaillierte  Teller  (assiettes) 
werden  hauptsächlich  von  den  Soldaten  und  Eingeborenen  aus  Rho¬ 
desien,  Suppennäpfe  (assiettes  ä  soupe),  weiß  emailliert,  außen  blau, 
allgemein  gekauft.  Ihr  Cetailpreis  beträgt  je  nach  der  Größe  0,75 
bis  1  Fiank  das  Stück.  Ein  Metallöffel  wird  dazu  gratis  geliefert. 
Auch  Bratpfannen  (poeles  ä  frire)  fängt  man  an  einzuführen.  Sie 
sind  weiß  und  blau  emailliert  und  kosten  im  Detail  2  Franken  das 
Stuck.  Die  Schwarzen  rösten  darin  die  Maiskörner.  Endlich  sind 
noch  emaillierte  Kannen  (pots)  mit  Deckel  zu  erwähnen.  Sie  kosten 
im  Detail  2  Franken  das  Stück  und  dienen  zum  Transport  von  Was¬ 
ser  oder  Nahrungsmitteln  für  den  Tagesgebrauch  am  Arbeitsplätze. 
Die  Einfuhr  der  Emailwaren  geschieht  in  großen  Kisten  oder  Latten- 
verschlägen.  Das  einzelne  Stück  ist  in  dünnes  braunes  Papier  ein¬ 
gewickelt.  Die  Schmortöpfe  sind  nach  Serien  geordnet,  die  Teller 
und  Töpfe  werden  ineinander  geschoben,  mit  Stroh,  Heu  oder  Holz¬ 
wolle  umwickelt  und  in  einer  Kiste  verpackt.  Die  meisten  Email¬ 
waren  stammen  aus  England,  Deutschland  und  Belgien.  Im  Jahre 
1911  wurden  in  Katanga  aus  England  für  27  015,  aus  Deutschland  für 
21  140  und  aus  Belgien  für  20  737  Franken  eingeführt.  Deutschland 
lieferte  hauptsächlich  emaillierte  Teller  und  Töpfe,  England  und 
Belgien  Schmortöpfe  und  Schalen. 

Handelsregister-Eintragung. 

Ahlen.  Vereinigte  Ahlen-Gelsenkirchener  Stanz-  und  Email¬ 
lierwerke  A.-G.  Der  Kaufmann  Walter  Wülfing  ist  aus  dem  Vor¬ 
stände  ausgeschieden. 

Kunstgewerbe. 

Feinsteinzeug  und  Schmelzware.  Der  Direktor  der  Königl.  Ke¬ 
ramischen  Fachschule  in  Bunzlau,  Dr.  W.  P  u  k  a  1 1,  hielt  am  27.  No¬ 
vember  im  Verein  für  Deutsches  Kunstgewerbe  in  Berlin  einen  Vor¬ 
trag  über  Feinsteinzeug  und  Schmelzware.  Der  Redner  führte  zu¬ 


nächst  aus,  daß  diese  beiden  Glieder  der  Keramik  in  der  modernei 
Kunsttöpfer -i  so  sehr  vernachlässigt  würden,  daß  man  sie  als  du 
Stiefkinder  der  Keramik  bezeichnen  könne.  Während  das  gewöhn 
liehe  Steinzeug,  dessen  ruhmvolle  Vergangenheit  und  lebenskräftig! 
heutige  Entwickelung  die  verdiente  Anerkennung  fand,  aus  dei 
Steinzeugtonen,  wie  sie  die  Natur  biete,  hergestellt  werde,  sei  da1 
Feinsteinzeug  aus  einer  künstlich  zusammengesetzten  und  dahe 
auch  feineren  Masse  hergestellt  und  bilde  das  Bindeglied  zwischei 
dem  gewöhnlichen  Steinzeug  und  dem  Porzellan;  es  nähere  siel 
je  nach  der  mehr  silbergrauen  oder  mehr  weißen  Farbe  und  der  ge 
ringeren  oder  stärkeren  Transparenz  bald  mehr  dem  einen,  bald  den 
andern  Nachbarn.  Die  Tatsache,  daß  das  Feinsteinzeug,  das  in  sei 
ner  heutigen  Form  bekanntlich  eine  Schöpfung  des  Vortragenden  ist 
durchaus  keine  Errungenschaft  der  Neuzeit  ist,  sondern  als  edelste 
Vertreter  der  alten  ostasiatischen  Keramik  in  unsern  Museen  auf 
bewahrt  wird  und  zu  deren  wertvollsten  Schätzen  gehört,  sei  nu 
wenig  bekannt,  denn  die  bekannten  chinesischen  und  japanische! 
Porzellane  seien  zum  größten  Teile  Feinsteinzeug.  Ihre  außerordent 
liehe  Dekorationsfähigkeit  sei  immer  ein  Gegenstand  des  Neide: 
der  europäischen  Porzellanfabrikanten  gewesen.  Seger,  der  dei 
wahren  Charaktier  der  japanischen  Steinzeuge  nicht  erkannte 
wurde  durch  ihre  Untersuchung  zu  Schaffung  des  nach  ihm  benann 
ten  Weichporzellans  veranlaßt,  dem  gegenüber  dem  Feinsteinzeuj 
noch  verschiedene  Mängel  anhafteten,  die  seiner  allgemeinen  Ver 
breitung  im  Wege  standen.  Segers  Untersuchungen  gaben  abe 
manche  Anregungen  und  führten  schließlich  zu  der  richtigen  Er 
Kenntnis.  Heute  stehe  der  Einführung  des  Feinsteinzeugs,  das  ii 
Japan  sogar  höher  eingeschätzt  werde  als  das  wirkliche  Porzellan 
in  Europa  nichts  mehr  im  Wege,  da  an  den  dazu  nötigen  Rohstoffen 
guten  plastischen  Tonen,  Feldspat  und  Quarz,  kein  Mangel  sei 
Auch  bei  uns  könnten  gerade  die  Kleinbetriebe  in  der  Herstellum 
von  Feinsteinzeug  lohnende  Beschäftigung  finden,  da  es  durch  sehn 
unbegrenzte  Dekorationsfähigkeit,  zu  der  der  Redner  in  seinei 
technischen  Aufsätzen  wertvolle  Anleitung  gibt  zur  Schaffung  voi 
Schmuckstücken  für  Innenräume  ganz  hervorragend  geeignet  sei 
Man  habe  mit  seiner  Herstellung  in  Bunzlau  bereits  einen  vielver 
sprechenden  Anfang  gemacht  und  dem  Handwerk,  das  bei  gute 
Schulung  sehr  wohl  imstande  sei,  iiierin  Qualitätsware  zu  liefern 
dadurch  ein  Arbeitsgebiet  erschlossen,  das  ihm  vom  Großbetrieb* 
nicht  so  leicht  entrissen  werden  könne.  Eine  reichhaltige  Sammlum 
von  Erzeugnissen  der  verschiedensten  Art  aus  Feinsteinzeug,  voi 
Gebrauchsgeschirren  bis  zu  den  feinsten  Ziergeräten,  in  den  ver 
schiedensten  Dekorationstechniken,  sämtlich  in  der  Bunzlauer  Fach 
schule  hergestellt,  zeigte  die  überraschend  vielseitige  Verwendung* 
rnöglichkeit  dieses  Werkstoffes  und  zugleich  den  hohen  Stand  de 
technischen  und  künstlerischen  Leistungen  der  Fachschule,  so  dal 
es  der  bescheidenen  Bitte  des  Vortragenden,  an  die  ausgestellte! 
Gegenstände,  da  sie  sämtlich  Schülerarbeiten  seien,  keinen  zu  hoher 
Maßstab  zu  legen,  nicht  bedurft  hätte. 

Im  zweiten  Teile  des  Vortrages  fand  die  heute  fast  ganz  von 
Markte  verdrängte  Schmelzware  in  dem  Redner  einen  warmen  Ver 
teidiger.  Er  wies  auf  die  beispiellosen  Triumphe  hin,  welche  gerad< 
diese  Erzeugnisse  von  jeher,  insbesondere  während  der  Renaissanc; 
in  den  Arbeiten  der  Familie  della  Robbia  und  in  der  italienische! 
Majolika,  sowie  während  des  18.  Jahrhunderts  in  den  französischer 
und  holländischen  Fayencen  gefeiert  hätten,  die  ihren  kunstgewerb 
liehen  Wert  hinlänglich  bewiesen.  Die  Verbannung  der  Schmelz 
wäre  aus  unseren  Kirchen,  Kunsttempeln  und  Wohnungen  sei  dahe 
ein  bedauerlicher  kultureller  Rückschritt  gewesen,  da  weder  da: 
Porzellan  noch  das  Steingut  einen  Ersatz  für  sie  bjeten  könne 
Hier  klaffe  eine  Lücke,  die  noch  nicht  wieder  ausgefiill 
sei.  Daher  sei  es  unverständlich,  warum  man  im  Zeit 

alter  der  Wiedergeburt  des  Kunstgewerbes  nicht  auch  ein* 
Wiederbelebung  der  Schmelzware  versucht  habe,  die  gerade 
ganz  besonders  geeignet  sei,  die  heutigen  keramischen  Be 
Strebungen  in  geschmacklicher  Hinsicht  zum  Ausdruck  zu  bringei 
und  den  Architekten  ein  willkommenes  Material  zu  einer  dem  deut 
sehen  Charakter  entsprechenden  Ausschmückung  unserer  gut  bür¬ 
gerlichen  Wohnung  biete.  Gegenüber  der  vornehmen,  etwas  kaltei 
Ausdrucksform  des  Porzellans  hafte  der  Schmelzware  etwas  Ge 
miitvolles.  Stimmungsvolles,  Gutbürgerliches  an,  das  es  für  die  Ein 
richtung  unserer  Wohnräume  besonders  geeignet  mache.  Es  solle 
hier  durchaus  nicht  Totes  wieder  zum  Leben  erweckt  werden,  dem 
die  Schmelzwarenfabrikation  sei  noch  nicht  erstorben  und  werde 
sogar  dicht  vor  den  Toren  Berlins,  in  Velten,  noch  betrieben,  wc 
sie  sich  allerdings  auf  die  Herstellung  von  Schmelzkachelöfen  unc 
farbigen  Wandplatten  beschränke.  Eine  Wiederbelebung  diesei 
alten  Technik  im  modernen  Sinne  sei  daher  wohl  möglich.  Die 
leichte  und  billige  Herstellungsweise  und  große  Dekorationsfähigkeh 
der  Schmelzware  würden  es  auch  den  weniger  Bemittelten  gestat¬ 
ten,  ihre  Wohnräume  mit  geschmacklich  hochstehenden  keramischer 
Erzeugnissen  auszustatten  und  somit  der  Trostlosigkeit  ein  Ende 
zu  machen,  die  in  dieser  Beziehung  heute  noch  herrsche.  Auch  hier 
zeigte  eine  vielseitige  Ausstellung  in  der  Bunzlauer  Fachschule  unc 
in  Velten  hergestellter  Probestücke  den  Zuhörern  die  Vorzüge  der| 
Schmelzware  und  unterstützte  die  Ermunterung  zu  ihrer  Wieder-; 
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Ausstellungen. 

Unterfränkische  Kunstgewerheausstellung.  In  Würzburg  soll 
aus  Anlaß  der  hundertjährigen  Zugehörigkeit  Unterfrankens  zur 
Krone  Bäyem  nn  Jahre  1914  eine  unterfränkische  Kunstgewerbe- 
aiisstellung  veranstaltet  werden.  Bin  Vorbereitungsausschuß  hat 
sich  bereits  gebildet. 

Eine  australische  Hygiene-Ausstellung  beabsichtigt  die  Austra- 
lian  Natives  Association  im  nächsten  Jahre  anläßlich  der  Jahresfeier 
ihrer  Gründung  in  Melbourne. 

Verschiedenes. 

Österreich  aut  der  Leipziger  Messen  Der  niederösterrei- 
chische  Landesausschuß  beabsichtigt,  gemeinsam  mit  den  gewerb¬ 
lichen  Ausstellungs-,  Handels-  und  Exportinteressenten  Niederöster¬ 
reichs  eine  ständige  Vertretung  der  dortigen  Gewerbetreibenden 
auf  de;  Leipziger  Messe  ins  W  erk  zu  setzen.  Die  Ausführung  dieses 
Planes  liegt  in  den  Händen  des  Musterlagers  der  niederösterreichi- 
'Chen  Gewerbeförderung  in  Wien.  Dieses  Musterlager  ist  eine  vom 
randesausschuß  des  Erzherzogtums  Österreich  u.  d.  Enns  geschaf¬ 
fne  amtliche  Einrichtung.  Die  erste  Vertretung  und  Ausstellung 
vvir  1  zur  Ostermesse  1913  stattfinden. 

Versicherungsgesetz  für  Privatangestellte.  Nach  vor  kurzem 
rekannt  gegebener  Kaiserlicher  Verordnung  treten  die  Vorschrif- 
en  des  Gesetzes  betr.  Versicherung  der  Angestellten  vom  20.  De¬ 
zember  1911,,  soweit  sie  bisher  nicht  schon  in  Geltung  getreten 
:ind,  mit  dem  1.  Januar  1913  in  Kraft. 

Ermäßigung  der  Telegrammgebührn  zwischen  Deutschland 
md  Amerika.  Zwischen  der  Deutsch-Atlantischen  Telegraphen- 
lesellschaft  und  der  Coinmercial  Gable  Co.  schweben,  wie  das  B. 
r.  hört,  Verhandlungen  wegen  Ermäßigung  der  Telegrammgebühren 
zwischen  Deutschland  und  den  Vereinigten  Staaten.  Die  Wortg°- 
mhr  nach  New  Yoik,  die  jetzt  1,0a  M  beträgt,  soll  auf  52  Pfg  er- 
näßigt  werden. 

Gewerblicher  Rechtsschutz  in  Rußland.  Rußland,  das  bisher 
er  „Internationalen  Union  zum  Schutze  des  gewerblichen  Eigen¬ 
tums  nichr  angehört,  hat  neuerdings  ein  Gesetz  erlassen,  wonach 
len  Untei  tanen  solcher  Staaten,  die  mit  ihm  Vereinbarungen  zum 
egenseitigen  Schutz  des  gewerblicher  Eigentums  auf  Grund  der 
!  ’norität  abgeschlossen  haben,  das  Vorrecht  auf  das  gleiche  Waren- 
i  eichen  gewährt  wird,  sobald  sie  in  einem  von  diesen  Staaten  ge- 
etzmäßig  die  Eintragung  eines  Warenzeichens  zwecks  Aushändi- 
ung  der  Urkunde  beantragt  haben,  und  zwar  innerhalb  vier  Mo- 
aten  nach  der  Auslandseintragung.  Diejenigen  in  Rußland  lebenden 
ausländer,  die  in  irgend  einem  Staate  der  Internationalen  Union 
ie  gesetzmäßige  Anmeldung  eines  Patentes  bewirkt  haben,  haben 
i  Vorrecht  auch  auf  Erteilung  eines  Privilegiums  (Patentes)  auf 
ie  gleiche  Erfindung  usw.  innerhalb  12  Monaten  vom  Tage  der  Aus- 
mdsmeldung  an.  Ähnlich  wird  es  beim  Musterschutz  gehandhabt. 

Gegenseitiger  Markenschutz  in  Luxemburg  und  Dänemark, 
ach  einem  im  Memorial  des  Großherzogtums  Luxemburg  Nr.  81 
om  30.  Okober  1912  veröffentlichten  Großherzoglichen  Beschluß 
om  18.  Oktober  1912  ist  die  am  1.  Oktober  1912  von  Luxemburg 
fid  Dänemark  Unterzeichnete  Erklärung  wegen  gegenseitigen  Mar- 
jenschutzes  genehmigt  und  vom  1.  Januar  1913  ab  in  Kraft  gesetzt 
,  orden.  Die  Erklärung  bestimmt  in  ihrem  Artikel  1,  daß  die  luxem- 
irgischen  Staatsangehörigen  in  Dänemark  und  die  dänischen  Staats¬ 
behörden  in  Luxemburg  hinsichtlich  der  Fabrik-  und  Handels- 
arken  den  gleichen  Schutz  genießen  wie  die  Inländer. 

Zollvorschriften  in  Columbien.  Enthält  ein  Postpaket  Waren, 
i  eiche  nach  verchiedenen  Klassen  des  Tarifs  zu  verzollen  sind, 
i  wird  das  ganze  Rohgewicht  des  Postpakets  nach  der  Klasse  ver- 
'Ilt,  unter  welche  die  höchstbelegte  Ware  fällt.  Es  empfiehlt  sich 
iher,  stets  nur  Waren  gleicher  Zollklasse  oder  doch  wenigstens 
'!che,  deren  Zollsätze  nicht  zu  erhebliche  Unterschiede  aufweisen, 
j  einem  und  demselben  Paket  zu  versenden.  Der  Verzollung  wird 
irchweg  das  Rohgewicht  zugrunde  gelegt.  Übrigens  verlangt  die 
rstzollbehörde  neuerdings  für  jedes  Postpaket  die  Beifügung  einer 
iktura;  fehlt  eine  solche,  so  wird  ein  Zuschlag  von  5  v.  H.  auf  den 
dlbetrag  erhoben. 

|J  Gehen  mehrere,  verschiedenen  Zollsätzen  unterliegende  Gegen. 
inde  in  einer  und  derselben  Verpackung  ein,  so  wird  das  Tara¬ 
wicht  auf  die  einzelnen  Gegenstände  verteilt.  Beträgt  z.  B.  das 
iragewicht  15  kg  und  enthält  die  Kiste  100  kg  Ware,  welche  nach 
r  16.  Klasse  des  Tarifs  (höchste  Klasse),  und  50  kg  Ware,,  welche 
ch  der  6.  Klasse  des  Tarifs  zu  verzollen  ist,  so  wird  das  Tarage- 
cht  im  Verhältnis  von  2:  1  verteilt,  d.  h.  10  kg  Taragewicht  ent- 
h  auf  die  16.  Klasse  und  5  kg  Taragewicht  entfällt  auf  die  6.  Klasse. 
Jach  einem  Bericht  der  Kaiserl.  Minister-Residentur  in  Bogota.) 

Zollvorschriften  in  Nicaragua.  Wird  die  Konsulatsfaktur  nicht 
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1111  1  Zollanmeldung  eingereicht,  so  ist  eine  Strafe  von  1  Peso 

atnenkan.  Gold  zu  zahlen;  außerdem  wird  ein  Zollzuschlag  von  50 
y*  -  u  hoben,  falls  sich  nicht  der  Einführer  schriftlich  bereit  erklärt, 
innerhalb  eines  bestimmten  Zeitraumes  —  bei  Herkünften  aus  Eu- 
iopa  binnen  fünf  Monaten  —  die  Konsulatsfaktur  nachzuliefern. 

_  .  die  von  Nicaragua  durch  die  Handelsübereinkunft  vom 
.2/.  Januar  1902  Frankreich  gewährte  Zollermäßigung  von  25  v.  H. 
zu  erhalten,  welche  u.  a.  auch  deutsche  Waren  auf  Grund  der  Meist¬ 
begünstigung  genießen,  ist  mit  den  sonstigen  Papieren  auch  das  kon- 
sulaiisch  beglaubigte  Ursprungszeugnis  vorzulegen,  welches  von 
dei  Handelskammer  des  Herkunftsorts  oder  von  dem  Zollamtsvor¬ 
steher  oder  von  einem  verantwortlichen  Staats-  oder  Gemeinde¬ 
beamten,  der  ein  Aintssiegel  führt,  in  spanischer  Sprache  ausgestellt 
sein  muß;  die  konsularische  Beglaubigung  erfolgt  gebührenfrei. 

(Nach  einem  Berichte  des  Kaiserl.  Konsulats  in  Managua.) 

Erteilung  von  Zolltarifauskünften  in  Frankreich.  Die  Zolldirek¬ 
tioneil  sind  ermächtigt  worden,  über  die  für  einzelne  Waren  in 
Frage  kommenden  Nummern  des  Zolltarifs  Auskünfte  zu  erteilen, 
die  nicht  nur  für  die  der  Direktion  unterstellten,  sondern  für  alle 
Zollämter  Frankreichs  verbindlich  sind.  In  Zweifelsfällen  soll  die 
Entscheidung  der  Generalzolldirektion  herbeigeführt  werden.  Es 
kann  unter  Umständen  von  Vorteil  sein,  wenn  die  Beteiligten  sich 
wegen  der  Auskunft  an  diejenige  Zolldirektion  wenden,  in  deren 
Bezirk  die  Einfuhr  erfolgen  soll,  besonders,  wenn  die  Ware  schon 
bei  dem  Zollamt  angekommen  ist  und  die  mit  der  Abgabe  der  Zoll¬ 
erklärung  beauftragte  Person  nicht  weiß,  unter  welche  Zolltarif- 
nummer  die  Ware  nach  Auffassung  der  Zollverwaltung  fällt. 

(Nach  einem  Berichte  des  Kaiserl.  Konsulats  in  Paris.) 

Postscheckverkehr.  Im  Publikum  ist  die  von  der  Reichspost¬ 
verwaltung  1911  getroffene  Einrichtung  noch  vielfach  unbekannt, 
daß  die  Postscheckämter  an  Kontoinhaber  Formulare  in  Gestalt  un- 
bedruckter,  in  der  Breite  der  Zahlkarten  hergestellter  Blätter  ab¬ 
geben,  die  als  Rechnungen,  Briefbogen  usw.  benutzt  werden  können 
und  die  am  unteren  Rande  mit  einem  abzutrennenden  Zahlkarten¬ 
formulare  verbunden  sind.  Der  Privatindustrie  ist  dabei  das  Be¬ 
drucken  des  eigentlichen  Geschäftsformulares  sowie  die  Ausführung 
von  Vordrucken  auf  der  anhängenden  Zahlkarte  überlassen.  Die 
Postscheckämter  liefern  diese  zusammenhängenden  Formulare  zum 
Preise  von  50  Pfg.  für  50  Stück. 

Eine  Beschleunigung  der  Rentenauszahlungen  durch  die  Post¬ 
ämter  wird  vom  1.  Januar  des  kommenden  Jahres  an  eintreten. 
Es  wird  dies  durch  die  Einrichtung  sogenannter  Rentenstammkarten 
ermöglicht,  die  von  der  Postverwaltung  in  kartothekartiger  Form 
aufbewahrt  werden.  Diese  Karten  sind  nach  den  laufenden  Renten- 
nummern  geordnet  und  für  eine  sechsjährige  Benutzungszeit  einge¬ 
richtet.  Die  Rentenempfänger  haben  beim  Abheben  des  Geldes 
eine  Nummerkarte  vorzuweisen,  deren  Nummer  derjenigen  der 
Stammkarte  entspricht.  Zugleich  mit  deren  Vorlegung  wird  dem 
auszahlenden  Beamten  die  Quittung  überreicht.  Es  ist  ohne  weite¬ 
res  ersichtlich,  daß  sich  dabei  der  Betrieb  bedeutend  schneller  ab¬ 
wickeln  muß,  wenn  der  Beamte  nur  eine  Nummer  zu  suchen  hat, 
als  wenn  er,  wie  jetzt,  den  Namen  des  Rentenempfängers  erst  in 
der  umfänglichen,  alphabetisch  geordneten  Renten-Stammliste  nach¬ 
schlagen  muß. 

Fernsprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  wor¬ 
den  zwischen  Berlin  und  den  niederländischen  Orten  Berlikum 
(Friesland),  Schinnen  und  Valkenburg  bei  Maastricht  (gewöhnliche 
Gesprächsgebühr  je  2  M),  sowie  dem  deutschen  Orte  Cunow  bei 
Vierraden  (50  Pfg.). 

Handelsregister-Eintragungen. 

Hoyerswerda,  Neu  eingetragen  wurde:  Glassandwerk  Torno, 
G.  m.  b.  FI.  Zweck  der  Gesellschaft  ist  Ankauf  und  Betrieb  der 
bisher  von  dem  Gesellschafter  Schkomniodau  ausgebeuteten  Glas¬ 
sandwerkes  Torno  bei  Hohenbocka,  O.-L.,  sowie  Ankauf  und  Aus¬ 
beutung  etwaiger  benachbarter  Sandlager.  Stammkapital:  ^00  000 
Mark.  Geschäftsführer:  Hüttendirektor  Carl  Ziegler  (Ober-Salz¬ 
brunn)  und  Paul  Schkommodau  (Hoyerswerda).  Paul  Schkommodau 
ist  beschränkte  Handlungsvollmacht  erteilt. 

Neustadt  a.  H.  Keramische  Druckwerke,  G.  m.  b.  H.  Die 
Vertretungsbetugnis  des  Geschäftsführers  Karl  Hoch  ist  erloschen. 

Wien.  Karlsbader  Kaolin-Industrie-Gesellschaft.  Die  Pro¬ 
kura  von  Leo  Mohr  und  Julius  Altmann  ist  gelöscht. 

Beilagen. 

Unserer  heutigen  Nummer  sind  Prospekte  beigefügt  von: 

Anhaflische  Kohlenwerke,  Halle  a.  S.,  über  A.  K.  W.  Gas-Ofen; 

Carl  Schleicher  &  Schiill,  Düren,  über  Lichtpauspapiere. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland.  Lichfenrade-Berlin. 
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WILLY  MANGER,  lipeirpstltt  m.  b.  I.,  Dresdei-16 

Ofenanlagen  mit  Manger’sclier  Driickgasfeuerung  sind  konkurrenzlos. 


P.Naumana  iigeiieur  Coburg 

Eisenbetonbaugeschäft 

Spezialität: 

Pr  jektierung  und  Ausführung 
moderner  Fabrikbauten  der  Por¬ 
zellan-  u.  Steingutbranche  u.  ver¬ 
wandt. Gewerbe.  Beste  Referenzen 
über  zahlreiche  große  Anlagen. 


Gewerkschaft  Sanssouci  m  Mittweida  i.  sa. 


baut 


bk  Muffelöfen^ 

für  glasierte  Ofenkacheln,  Fliesen  und  Verblender, 


liefert 

Einbaumaterial  für  Kachelöfen,  Schamotte¬ 
steine,  Kanalsteine,  Futtersteine  und  Scha¬ 
mottemörtel.  : :  Viereckige  Rauchrohren  bis 
2  TTJeter  Länge,  sowie  runde  Rauchrohren 
mit  und  ohne  Muffe. 

Gemahlene  Kapselerde,  Schamottefassonsteine 

für  alle  Zwecke. 


IllRRMRIHIlRIIlllllllllIHBIIIIIIIIIIIIiail 


Ia.  Form-  u.  Modellgips 

für  Falzziegelwerke,  Porzellan-  u.  Steingutfabriken  offeriert  billigst 

Max  Dürre,  Osterode  a.  Harz. 


5chmelzfarben. 

Spezialitäten  Purpur  Rosa.  Karmin. 

Dr  Möckel,  Zwickau.  5a 
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Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
KeramischeRundschau  Berlin  21. 
Fernspr.:  Moabit  9400,9401,9402. 
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Fachzeitschrift 


für  die 


Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugsweise  u.  Anzeigen» 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
UmscHagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  12.  Dezember  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah¬ 
rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut  fabriken  G.  m.  b.  H„  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  m-  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke.  des 
Verbandes  europäischer  Emaillerwerke  und  des  Vereins  europäischer  Emaillierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 


Bürgeler  Töpferei. 

Von  Bürgermeister  Weber-Bürgel. 


Im  osterländischen  Teile  des  Großherzogtums  Sachsen-Weimar, 
etwa  in  der  Mitte  zwischen  der  Universitätsstadt  Jena  und  der 
Sachsen-Altenburgischen  Stadt  Eisenberg  liegt  inmitten  eines  grö¬ 
ßeren  Talkessels  auf  einer  Geländestufe  das  2000  Einwohner  zäh¬ 
lende  Städtchen  Bürgel  in  Thüringen,  umgeben  von  bewaldeten 
Bergen  und  stillen  Tälern,  abseits  von  dem  lärmenden  Getriebe  des 
großen  Verkehrs.  Wann  das  Städtchen,  das  wohl  früher  eine  kleine 
Burg  (Burglein-Bürglein-Biirgel)  gewesen  sein  mag,  entstanden  ist, 
steht  nicht  fest,  da  Urkunden  hierüber  leider  nicht  vorhanden  sind. 
Soviel  dürfte  nur  sicher  sein,  daß  es  bei  Errichtung  des  in  seiner 
schirmenden  Nähe  gegründeten  Benediktiner-Mönchsklosters  Bürgel 
im  Jahre  1133  schon  bestanden  hat.  So  alt  wie  die  Stadt  selbst 
dürfte  aber  auch  seine  weit  über 
die  Grenzen  Thüringens  hinaus 
bekannte  Töpferei  sein,  denn 
Scherben  von  Tongeräten,  just 
wie  s-ie  bis  in  die  neueste  Zeit 
hinein  angefertigt  wurden,  sind 
mehrfach  unter  alten  Stadtmauer¬ 
resten  vorgefunden  worden.  Es 
erscheint  dies  auch  nicht  weiter 
verwunderlich,  waren  doch  die 
Vorbedingungen  für  dieses  schöne 
Handwerk  hier  durch  reichhaltige 
und  gute  Tonlager  gegeben.  In¬ 
folgedessen  wurde  das  Töpfer¬ 
handwerk  auch  in  der  Umgebung 
von  Bürgel  in  mehreren  Orten 
geübt;  es  ist  dort  indes  in  der 
neueren  Zeit  ganz  verschwun¬ 
den. 

Bürgel  war  früher  ein  aus¬ 
gesprochenes  Ackerstädtchen, 

in  welchem  jedoch  auch  das  Handwerks-,  Innungs-  und  Zunftwesen 
in  selten  hoher  Blüte  stand.  Jeder  Handwerker  betrieb  aber  dabei 
Ackerbau  und  hielt  sich  sein  Vieh.  So  war  es  bei  den  zahlreich  vor¬ 
handenen  Töpfern  der  Fall,  die  das  Gros  der  Handwerker  bildeten 
und  damit  dem  Orte  den  Stempel  einer  Töpferstätte  aufdrückten. 
Ihre  Zahl  war  in  vergangenen  Jahrhunderten  erheblich  groß,  selbst 
im  Jahre  1861  gab  es  hier  noch  43  Töpfermeister  mit  38  Gesellen 
und  20  Lehrlingen.  Alle  Töpfereien  waren  indes  nur  Kleinbetriebe, 
und  der  gegenseitige  Wettbewerb  war  groß,  so  daß  auch  das  Ab¬ 
satzgebiet  ausgedehnt  war.  So  waren  denn  die  Bürgeler  Töpfer¬ 
weiber  ständige  Bekannte  auf  allen  Märkten  der  Thüringer  Lande 
und  darüber  hinaus.  Mit  eigenem  Geschirr  fuhren  sie  ihre  Erzeug¬ 


Aus  früherer  Zeit;  Abfahrt  zum  Markt. 


nisse  dahin,  den  Quersack  über  den  Schultern.  Den  klingenden 
Erfolg  seiner  Arbeit  sah  der  Meister  erst  bei  der  Heimkehr  der 
Meisterin,  und  dieser  war  meist  recht  gering,  wenn  man  bedenkt, 
daß  die  Preise  für  das  Thüringer  Bauerngeschirr,  daß  hier  aus¬ 
schließlich  verfertigt  wurde,  niedrig  waren  und  die  Kosten  für  den 
Transport  (viele  Töpfer  hatten  zwei  eigene  Pferde  zum  Fortschaf¬ 
fen  und  Verkauf  der  Ware)  recht  hoch.  Durch  diesen  lebhaften 
Marktverkehr  kamen  die  Bürgeler  Töpfererzeugnisse  in  die  meisten 
Haushaltungen  Thüringens  und  wurden  dort  fast  unentbehrlich.  Es 
wurden  früher  ausschließlich  angefertigt:  Einmachebiichsen,  bunte 
Schüsseln,  Teller,  Laboratoriumsflaschen  und  besonders  Mustöpfe. 
Die  letzten  mußten  häufig  lange  Zeit  aufgestapelt  werden,  bis  ein¬ 
mal  ein  Pflaumenjahr  kam, 
sonst  wurden  sie  fast  verschleu¬ 
dert.  Ein  lediger  Töpfergeselle 
bekam  in  den  70  er  Jahren  des 
vorigen  Jahrhunderts  3,50  M 
Wochenlohn  bei  freier  Kost. 

In  hoher  Blüte  stand  das 
alte  Töpferhandwerk  im  18.  Jahr¬ 
hundert.  Davon  zeugen  noch 
vorhandene  Innungsakten,  die 
einen  fesselnden  Blick  in  das  Le¬ 
ben  und  Treiben  in  diesem 
Handwerk  um  die  damalige  Zeit 
bieten.  Leider  sind  aber  aus  der 
Zeit  vor  1785  solche  lesenswer¬ 
ten  Überlieferungen  nicht  mehr 
vorhanden;  die  Zeugen  der  gro¬ 
ßen  und  weittragenden  Bedeu¬ 
tung,  die  die  Zünfte  im  Mittel- 
alter  in  den  deutschen  Städten 
hatten,  sind  durch  mehrfache 
Brände  unseres  Rathauses  verschwunden.  Aber  das  noch  vorhan¬ 
dene  zeigt  uns  zum  Teil  doch,  wie  in  der  Hand  der  Innungen  in  da¬ 
maliger  Zeit  die  Ausübung  der  Handwerksgerichtsbarkeit  und  Hand¬ 
werkspolizei  lag  und  welch  wichtiges  Glied  der  öffentlichen  Ver¬ 
fassung  sie  waren.  Wir  wollen  daher  bei  dem  Innungsleben  in  jener 
Zeit,  wie  es  uns  aus  den  alten  Überlieferungen  entgegen  leuchtet, 
kurz  verweilen,  zumal  es  uns  doch  auch  einen  gewissen  Abglanz 
gibt  von  der  Bedeutung  der  Bürgeler  Töpferei  überhaupt. 

Der  damaligen  Innung  standen  ein  Obermeister  und  ein  Bei¬ 
sitzer  vor,  die  je  auf  ein  Jahr  gewählt  wurden.  Die  Gewählten 
waren  gezwungen,  das  Amt  anzunehmen,  sonst  waren  sie  strafbar. 
Der  Obermeister  erhielt  für  seine  Mühewaltung  jährlich  2  Gulden, 
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der  Beisitzer  4  Groschen.  Dem  Obermeister  lag  die  Pflicht  ob, 
über  die  Handwerksbräuche  und  über  die  sittliche  Führung  der  In¬ 
nungsangehörigen  zu  wachen  und  gegen  Ungehörigkeiten  und  Zu¬ 
widerhandlungen  gegen  bestehende  Bräuche  und  Bestimmungen 
mit  Strafen  vorzugehen.  Dies  geschah  denn  auch  in  ausgedehnter 
Weise,  wie  aus  den  noch  vorhandenen  Innungsrechnungen  hervor¬ 
geht.  Die  Töpfer  versammelten  sich  je  nach  Bedarf,  außerdem  aber 
fanden  jährlich  vier  Quartale  statt,  darunter  ein  Hauptquartal  zu 
Trinitatis.  Das  Hauptquartal  dauerte  meist  mehrere  Tage;  es  be¬ 
gann  mit  der  Erledigung  geschäftlicher  Angelegenheiten  und  endete 
mit  einer  anhaltenden  Schmauserei  und  mit  Tanz.  Zum  Haupt¬ 
quartale  zog  die  Innung  mit  Musik  aus,  voran  wurde  die  Hand¬ 
werkslade  getragen.  Es  beteiligte  sich  am  Auszuge  auch  die 
Obrigkeit:  der  Bürgermeister,  der  Amtmann  (Richter,  damals  noch 
mit  Wahrnehmung  der  Funktionen 
der  höheren  Verwaltungsbehörde 
betraut)  und  der  Ratsdiener.  Die¬ 
se  Beamten  mußten  dafür  von  der 
Innung  bezahlt  werden.  Die  In¬ 
nung  benutzte  bei  ihren  Zusam¬ 
menkünften  und  Schmäusen  nur 
eigene  Einrichtungen;  so  besaß  sie 
nach  einem  Inventarverzeichnis 
von  1799:  2  Tafeln,  2  lange  Bän¬ 
ke,  3  große  und  1  kleine  zinnerne 
Schüssel,  40  Stück  zinnerne  Tel¬ 
ler,  3  mit  Zinn  beschlagene  Lasen, 

3  ebensolche  Koblenzer  Krüge, 
eiben  messingnen  Bierhahn,  6 
Stück  halbe  Näselgläser,  3  Stück 
drahtene  Leuchter,  3  Stück 
blecherne  Lichtputzen.  Auch  2 
eigene  Leichentücher  besaß  die 
Innung.  Beachtenswert  ist  in  dem 
Inventarverzeichnis  eine  Bemer¬ 
kung  von  1809,  wonach  von  den  3 
zinnernen  Schüsseln  eine  „in  der 

französischen  Geschichte“  (1806)  abhanden  gekommen  ist. 

Daß  bei  den  Quartalen  und  Handwerkszusammenkünften  streng 
auf  Ordnung  und  Sitte  gehalten  wurde,  zeigten  die  zahlreichen 
vereinnahmten  Strafen,  welche  sich  in  den  Innungsrechnungen  vor¬ 
finden.  Wir  lesen  da,  daß  Strafen  festgesetzt  wurden  wegen  un¬ 
nützen  Schwörens  vor  versammeltem  Handwerk,  wegen  ausgesto¬ 
ßener  Schimpfworte,  wegen  Nichtbefolgung  des  Geheißes  des  Ober¬ 
meisters,  wegen  ungebührlichen  Schreiens  und  Raisonnierens  usw. 
Ein  Geselle  wurde  bestraft,  weil  er  zweimal  auf  den  Tisch  ge¬ 
schlagen,  mehrere  Töpfer,  weil  sie  während  eines  Vortrages  des 
Obermeisters  gelacht  hatten,  andere,  weil  sie  Bier  verschüttet  oder 
ein  Glas  umgestoßen  hatten.  Die  Innungszusammenkünfte  wurden 
mit  Gebet  eröffnet.  Dabei  hatten  einmal  einige  Töpfer  geraucht  und 
den  Hut  nicht  abgenommen,  weshalb  sie  empfindlich  bestraft  wur¬ 
den.  Besonders  hoch  hergegangen  sein  muß  es  bei  einem  Quartal 
im  Jahre  1803.  bei  welchem  allein  neun  Meister  wegen  Vergehens 
bestraft  wurden. 

Aber  auch  außerhalb  der  Innungszusammenkünfte  hielt  der 
jeweilige  Obermeister  streng  auf  Zucht  und  Ordnung,  sowohl  hin¬ 
sichtlich  des  Handwerksbrauchs  als  auch  des  sonstigen  Verhaltens 
der  Töpfer.  So  finden  wir  in  den  Rechnungen  Strafen  wegen  Ver¬ 
gehens  wider  den  Handwerksbrauch,  gegen  Gesellen  wegen  tadel¬ 
haft  gemachter  Ware,  gegen  Jungmeister,  weil  sie  ihr  Amt  nicht 
richtig  beobachtet,  gegen  Meister,  weil  sie  die  Töpfe  auswendig 
glasiert  hatten,  gegen  Gesellen  wegen  Begünstigung  im  Handwerk, 
ferner  wegen  Mängel,  an  Meisterstücken.  Jeder  Geselle  hatte  ord¬ 
nungsmäßig  Abschied  vom  Meister  zu  nehmen,  durfte  aber  auch 
nicht  wieder  bei  demselben  Meister  in  Arbeit  treten.  Strafen  wegen 
Übertretung  dieser  Vorschriften  finden  sich  mehrfach  vor.  Ebenso 
wurden  Meister  bestraft,  weil  sie  sich  nicht  vom  Handwerk  verab¬ 
schiedet  hatten.  Auf  sittliches  Verhalten  wurde,  wie  erwähnt,  gleichfalls 
streng  gesehen.  So  finden  wir  Strafen  u.  a.  wegen  ungebührlichen 
Betragens  bei  einer  Leichenversammlung,  wegen  unrechtmäßigen 
Betragens  einer  Meisterswitwe,  gegen  einen  Meister,  weil  er  sich 


zur  Schande  angerechnet  hatte,  wenn  sein  Sohn  den  Leichenlaken 
zum  Obermeister  tragen  sollte,  weil  Meister  und  Gesellen  mit  einem 
Lehrlinge  Karten  gespielt  hatten,  ferner  weil  ein  Meister  ohne  Er¬ 
laubnis  des  Obermeisters  vor  das  Stadttor  gegangen  war.  Einmal 
mußte  ein  Meister  zum  Quartal  1  Eimer  Bier  geben  wegen  eines 
Fehltritts  gegen  das  6.  Gebot,  ein  andermal  wurde  eine  Meisters- 
witwe  streng  bestraft,  weil,  sie  sich  mit  ihrem  Gesellen  eingelassen 
hatte.  Man  sieht  daraus,  daß  die  alten  Handwerksorganisationen 
nicht  nur  streng  auf  die  Handwerksregeln  hielten,  was  dem  Hand¬ 
werk  und  seinem  Ansehen  nur  nützlich  sein  konnte,  sondern  auch 
einen  bedeutenden  erzieherischen  Einfluß  auf  ihre  Angehörigen, 
Meister  wie  Gesellen  und  Lehrlinge,  ausübten,  was  auch  noch  heute 
oftmals  gut  angebracht  wäre. 

Im  Jahre  1806  müssen  erhebliche  Notstände  im  Töpferhand¬ 
werk  anderer  Orte  geherrscht 
haben,  denn  es  mußten  zahlreiche 
wandernde  Töpfer  aus  Innungs¬ 
mitteln  unterstützt  werden,  so 
solche  aus  den  Städten  Nürnberg, 
Gerstungen,  Schkölen,  Meißen, 
Ichtershausen,  Eisenach,  Weimar. 

Die  Innung ,  besaß  eigenes 
Ackerland,  welches  sie  selbst  be¬ 
baute;  das  Getreide  wurde  ver¬ 
kauft.  Auch  hatte  sie  Kapitalien 
an  bedürftige  Töpferwitwen  aus¬ 
geliehen.  In  den  Innungsrechnun¬ 
gen  kehrt  von  1812  ab  alljährlich 
ein’e  Ausgabe  von  1  Gulden, 
6  Groschen  Kriegskostenbeitrag 
wieder. 

(Schluß  folgt.) 


Althergebrachte  Bauerntöpferei. 


Oie  Zusammensetzung  von  Fliesen  der 
Omar-Moschee  in  Jerusalem. 


Von  Geh.  Regierungsrat  Dr.  Heinecke  und  Dr.  H.  Eisenlohr. 

Im  Anschluß  an  den  in  Nr.  45,  Jahrgang  45,  des  Sprechsaal  ver¬ 
öffentlichten  JVortrag  von  William  Burton  „Über  die  Zusammen¬ 
setzung  altägyptischer  Keramiken“  und  den  in  Nr.  48,  Jahrgang  45, 
des  Sprechsaal  erschienenen  Aufsatz  von  Dr.  Pukall  über  das 
gleiche  Thema  mögen  folgende  Mitteilungen  von  Interesse  sein. 

Vor  mehreren  Monaten  wurden  uns  auf  Veranlassung  des 
Herrn  Geheimrat  Professor  Dr.  Moritz  von  Herrn  Architekt  Appel  in 
Jerusalem  einige  Fliesenstücke  von  der  Omar-Moschee  in  Jerusalem 
iiberbracht  mit  der  Anfrage  nach  der  Herstellungsweise  dieser  Flie¬ 
sen.  Es  sei  das  Arbeitsverfahren  der  alten  Orientalen  nach  den  von 
ihm  an  Ort  und  Stelle  angestellten  Ermittelungen  im  Laufe  der  Zeit 
verloren  gegangen.  Da  für  die  geplanten  Wiederherstellungsarbei¬ 
ten  der  Fliesenbeläge,  die  im  Laufe  der  Zeit  stark  beschädigt  seien, 
und  von  denen  größere  Flächen  ganz  fehlten,  die  Kenntnis  der  Ar¬ 
beitsweise  von  Wichtigkeit  sei,  so  möchte  versucht  werden,  die  Her¬ 
stellungsweise  wieder  zu  ermitteln  und  diese  Fliesen  derart  nach¬ 
zuahmen,  daß  eine  Ergänzung  der  Stellen  möglich  sei. 

Die  Untersuchung  der  Bruchstücke  durch  den  Augenschein  er¬ 
gab  folgendes:  Mit  dem  bloßen  Auge  und  der  Lupe  ließen  sich  bei 
beiden  Proben  deutlich  größere  und  kleinere  Sandkörner  erkennen, 
die  durch  ein  Bindemittel  zusammengekittet  zu  sein  schienen.  Beide 
Bruchstücke  besaßen  eine  solche  Festigkeit,  daß  sich  mit  dem 
Messer  nur  schwer  Eingriffe  erzielen  ließen.  Nach  dem  Gefüge,  der 
streifenweisen  Färbung  einer  der  Proben  war  zu  schließen,  daß  es 
sich  unzweifelhaft  um  glasierten  Sandstein  handelte;  während  bei 
den  anderen  Stücken  aus  der  Gleichartigkeit  der  Masse,  kleinen 
Vertiefungen  und  kleinen  Rissen  auf  der  Rückseite  die  Wahrschein¬ 
lichkeit  dafür  sprach,  daß  es  sich  hier  um  eine  künstliche  keramische, 
mörtelartige  Masse  handelt. 
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Die  eieiche  Annahme  eilt  für  einiee  eut  erhaltene  eanze  Fliesen, 
;  die  Herr  Geheimrat  Professor  Dr.  Moritz  uns  später  zur  Verfiieune 
‘j  stellte.  In  einer  der  Fliesen  fanden  sich  auf  der  Rückseite  orien¬ 
talische  Schriftzeichen  eingeritzt,  die  nach  Herrn  Gebeimrat  Profes¬ 
sor  Dr.  Moritz  das  Wort  „Probe“  bedeuten.  Aus  der  Art  des  Ein- 
ritzens  und  dem  sonstigen  Aussehen  dieser  Fliesen  darf  geschlos- 
:  sen  werden,  daß  es  sich  hier  ebenfalls  um  eine  künstliche  Masse  han¬ 
delt.  Fine  dritte  Fliese  war  unzweifelhaft  eine  glasierte  natürliche 
Steinplatte;  und  zwar  eine  Platte  aus  trachytischem  Gestein,  auf 
deren  Rückseite  deutlich  die  einzelnen  Meißelschläge  zu  erkennen 
sind. 

Auf  allen  Fliesen  und  Bruchstücken  liegt  die  Glasur  sehr  dick: 
an  einzelnen  Stücken  in  einer  Stärke  von  mehr  als  zwei  Millimeter; 
sie  ist  stark  mit  Haarrissen  durchzogen,  diie  die  eigenartige,  dekora¬ 
tive  Wirkung  noch  erhöhen. 

Da  es  sich  bii  den  Versuchen  zur  Nachahmung  demnach  um 
zwei  Möglichkeiten  handelt,  einmal  um  das  Dekorieren  und  Glasie¬ 
ren  von  natürlichen  Steinplatten  —  Sandstein  —  und  zweitens  um 
die  Herstellung  von  Fliesen  aus  künstlicher  Masse  —  künstlichem 
Sandstein  —  wurden  die  Versuche  gleichzeitig  nach  beiden  Richtun¬ 
gen  unternommen. 

Die  Betimmung  der  Kieselsäure  in  den  uns  zur  Verfügung  ste¬ 
henden  Sandsteinplatten  und  Stücken  ergab  einen  Gehalt  von  95  1 
v.  H.  SiOa. 


Das  Glasieren  dieser  Sandsteinplatten  gelang  ohne  weiteres. 
Die  unter  die  Glasuren  gelegten  Farben:  türkisblau,  kobaltblau, 
schwarz,  die  die  Originalfliesen  zeigten,  und  Eisenrot  waren  mit 
den  für  ein  besonders  stark  quarzhaltiges  Weichporzellan  hergestell¬ 
ten  Farben  sogleich  von  Erfolg.  Auch  die  Versuche,  derartig  künst¬ 
liche  Sandsteinmassen  herzustellen,  gelangen  ebenfalls  ohne  beson¬ 
dere  Schwierigkeiten  unter  Berücksichtigung  der  Erfahrungen,  die 
mit  derartigen  Mörtelmasscn  gemacht  sind,  und  unter  Berücksich¬ 
tigung  der  nach  dem  Augenschein  mutmaßlichen  Zusammensetzung. 

Die  spätere  Analyse  der  alten  Fliesenmasse  ergab  die  folgende 
Zusammensetzung: 

I  II 


SiOa 

86,67 

AI2O.3+  Fe  TL 

5,30 

CaO 

3,58 

MgO 

1,29 

Na20 

2,00 

K2O 

1,44 

1 00.28 

5,47 


Auch  die  Analyse  der  Glasur  dieser  Fliese  gelang.  An  einer 
stelle  eines  Bruchstückes  war  die  Glasur  so  dick  zusammengelau- 
feu,  daß  es  möglich  wurde,  durch  vorsichtiges  Abschleifeu  der  Flie- 
, senmasse  eine  für  die  Analyse  genügende  Menge  zu  gewinnen.  Es 
'ergab  sich  folgend^  Zusammensetzung: 


Si02 

AI->0.t  4-  FesO.t 
CaO 
MgO 
NasO 
K2O 
PbO 
Kobalt 


Kupfer  und  Borsäure 


I 

72,50 

1,44 

4,97 

0,68 

13,23 

5,09 

1.01 

Spuren 


II 


1,04 


98,92 

Es  ist  bN  der  Würdigung  dieser  Zahlen  zu  berücksichtigen,  daß 
uich  cäe  beim  Brande  sehr  dünnflüssig  gewordene  Glasur  Bestand- 
aus  dem  Scherben,  in  erster  Linie  Kieselsäure,  gelöst  wurden, 
dei  Analyse  läßt  sich  folgende  Glasurformel  ableiten • 

0.24  CaO' 


eil 

\us 


0,05  MgO 
0.56  Na-0 
0.14  KsO 
0.01  PbO 


0,01  4I2O3  4-  3,2  SiO-j 


Wenn  man  CaO  und  MgO  einerseits,  NasO  und  K2O  anders¬ 
eits  zusammenfaßt,  so  fällt  eine  große  Ähnlichkeit  dieser  Glasur  mit 
ler  von  Dr.  Pukall  für  seine  Glasierversuche  von  Sandstein  benutz- 


Dr.  Pukall’sche  Glasur. 
0  30  CaO  \  ,  . 

ä,.0  1  3’( 


,0  SiOa 


eil  Glasur  auf. 

Originalglasur. 

:aO  +  MgO  0,29 

iasO  +  K2O  0,70  - |()-  0.70  Na-jO 

Versuche,  den  Schmelzpunkt  der  Originalglasur  zu  bestimmen, 
m  dadurch  auf  die  Brenntemperatur  der  Originalfliesen  zuriiek- 
chließen  zu  können,  hatten  folgendes  Ergebnis:  Ein  Stückchen  der 
llasur,  welches  durch  Abschleifen  von  der  anhaftenden  Masse  be¬ 
reit  war,  wurde  im  Heraeus-Ofen  langsam  bis  1010°  C.  erhitzt.  Bei 


Silberschmelze  waren  die  Kanten  abgerundet,  bei  1010°  stellte  die 
Glasur  eine  aufgeblähte  Masse  dar;  es  war  Entglasung  eingetreten. 
Bei  einem  zweiten  Versuch  wurde  die  Temperatur  rascher  gestei¬ 
gert.  Bei  840"  (zwischen  Kegel  013a  und  012a)  schmolz  der 
Glasursplitter  um,  ohne  daß  Entglasung  eintrat,  und  war  etwas  über 
Goldschmelze  glatt  geflossen.  Die  Brenntemperatur  der  Original¬ 
fliesen  muß  demnach  etwa  bei  Goldschmelze  gelegen  haben. 

i.ine  der  Orginalglasur  gleichartige  wurde  aus  folgendem  Ver¬ 
satz  zusammengeschmolzen: 


Glasursarid 

71 

Zettlitzer  Kaolin 

3 

Marmor 

9 

Sodacalciniat 

23 

Salpeter 

11 

Mennige 

1 

118 

Der  Schmelzpunkt  dieser  Glasur  liegt  bei  Kegel  015a  (790°  C). 

Der  Schmelzpunkt  des  Glasursplitters  der  Originalfliese  stimmt 
demnach  ungefähr  mit  demjenigen  der  aus  der  Analyse  berechneten 
Glasur  überein. 

Aus  der  oben  angegebenen  Zusammensetzung  der  Originalflie¬ 
sen  kann  vermutet  werden,  daß  der  Versatz  der  künstlichen  Masse 
aus  viel  Sand  und  etwas  Kalk  und  Ton,  oder  aus  Sand  und  Kalk¬ 
mergel,  ferner  aus  roher  Pottasche  und  Soda  bestanden  haben  wird, 
die  in  mörtelartiger  Beschaffenheit  verformt  ist.  Vielleicht  kann  als 
Schmelzmittel  auch  ein  Glasversatz  oder  geschmolzenes  Glas  in 
Betracht  kommen.  Da  die  moderne  Chemie  in  Wasserglas  ein  gutes 
Mittel  zur  Einführung  von  Alkali  neben  Kieselsäure  besitzt,  das 
gleichzeitig  der  rohen,  erhärteten  Masse  eine  gewisse  Festigkeit  ge¬ 
ben  kann,  wurden  die  Versuche  mit  folgendem  Masseversatz  be¬ 
gonnen: 

60  Wasserglas  \  T  .. 

10  Pottasche  '  Losu‘ng 
50  kalkhaltiger  Ziegelton 
50  Schlämmkreide 
200  Sand  grob  gemahlen, 

200  roher  Sand. 

Die  formbare  Masse  wurde  in  der  Weise  hergestellt,  daß  zu¬ 
nächst  der  grobgemahlene  Sand  mit  dem  Ton  und  d^r  Schlämmkreide 
zwei  Stunden  in  der  Mühle  naß  gemischt  wurden.  Nach  dem  Trock¬ 
nen  wurde  di°se  Mischung  durch  ein  Sieb  geschlagen,  mit  dem 
Pest«  des  rohen  Sandes  gemischt  und  mit  der  Wasserglaslösung  und 
der  Pottasche  zu  einer  formbaren,  mörtelartigen  Masse  verarbeitet. 

Aus  dieser  Masse  velang  es.  durch  Einstreichen  in  einen  Holz- 
rahrnpn  FILsen  von  etwa  20  cm  im  Quadrat  herzustellen,  die  nach 
rHm  Trocknen  eine  so  große  Festigkeit  hatten,  daß  sie  klangen  wie 
hartgebrannte  Steingutfliesen.  und  die  sich  roh  ohne  weiteres  be- 
mohui  ließen.  Die  Zusammensetzung  der  gebrannten  Masse  wurde 
auch  durch  Analyse  festgestellt.  Fs  ergaben  sich  folgende  Zahlen: 


SiOs 

87,53 

AI2O3  4-  Fe20s 

3,32 

CaO 

5.87 

MgO 

0,23 

Na30 

1.14 

K2O 

2,14 

100,23 

Werden  diese  Fliesen  aus  Kunstmasse  bei  Temperaturen  zwi¬ 
schen  Kegel  012  und  Goldschmelze  gebrannt,  so  ist  ihre  Festigkeit 
ungefähr  die  gleiche  wie  diejenige  der  Originalfliesen.  Die  aus  der 
Analyse  berechnete-Glasur  fließt  auf  dieser  Fliesenmasse  Irä  Gold¬ 
schmelze  glatt  aus,  neigt  aber  zu  Haarrissen  und  entglast  leicht. 
Sie  verhält  sich  in  dieser  Hinsicht  auch  ähnlich  wie  die  Glasur  der 
Originalfliesen. 

Mit  dieser  Fliesenmasse  und  anderen  ähnlicher  Zusammen¬ 
setzung  wurde  mit  guten  Erfolgen  versucht,  die  dekorative  Wirkung 
der  leuchtenden  Farben  zu  erzielen,  die  diese  Art  orientalischer  Flie¬ 
sen  vor  den  Wandbekleidungsfliesen  aus  tonigem  Material  auszeich¬ 
nen.  Über  diese  Versuche  soll  nach  ihrem  Abschlüsse,  der  in  kurzem 
zu  erwarten  ist,  auch  berichtet  werden.  Die  weiteren  Versuche  er¬ 
strecken  sich  vornehmlich  in  der  Richtung,  die  alten  Jerusalemer 
Fliesen  so  genau  nachzuahmen,  daß  die  fehlenden  Stücke  des  um¬ 
fangreichen  Fliesenbelages  der  Moschee  ohne  Schwierigkeit  so  er¬ 
setzt  werden  können,  daß  die  alten  und  die  neuen  Fliesen  keine  be¬ 
sonders  in  die  Augen  fallenden  Unterschiede  zeigen. 

Zweitens  soll  versucht  werden,  das  Verfahren  so  auszubauen, 
daß  es  sich  lohnen  kann,  wegen  der  großen  Leuchtkraft  der  Farben, 
die  auf  diesen  Sandmassen  von  porzellanartigem  Aussehen  sich  auf 
einfache  Weise  mit  nur  einem  einzigen  Brande  erzielen  lassen,  unter 
Benutzung  der  Mittel  der  modernen  Technik  eine  fabrikmäßige  Her¬ 
stellung  durchzuführen,  bei  Vermeidung  der  den  Originalfliesen  an¬ 
haftenden  technischen  Mängel. 


20.  Jahrg.  1912. 
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Betriebskraftanlagen  in  Glashütten  mit 
ITlaschinenbetrieb. 


Von  Carl  Wetzel. 

r  Vötitipn  wie  ändere  industrielle  Anlasen, 

»  SÄÄ *  “Ses  Ä 
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Kohlen-  und  Wasserverbrauch  als  feststehende  Dampfmaschmen- 
und  Kesselbetriebe  von  gleicher  Konstruktion  und  Größe,  und  a 

zur  Aufstellung  von  Lokomobilen  keine  Fundame^’B^rSi^mit 
mauerungen  und  Schornsteinbauten  notig  sind,  kann  der  Betrieb  mit 
diese"  schnell  begonnen  werden.  Die  Anschaffungskosten  eines 
Lokomobilbetriebes  sind,  da  keine  Nebenbauten  zur  Ausführung 
kommen,  in  manchen  Fällen  besonders  beachtenswert.  Auch  die 
Haltbarkeit  der  Lokomobilen  ist  von  Bedeutung.  Bei  guter  Aus¬ 
führung  haben  die  Lokomobilen  die  gleiche  Dauerhaftigkeit  wie 
feststehende  Dampfmaschinen  und  Kessel.  Die  Lokomobilen  weJ" 
den  als  Spezialität  mit  ausziehbarem  Röhrenkessel  versehen.  Es 
werden  meist  Lokomobilen  zur  Ausführung  gebracht,  bei  welchen 
auf  einem  liegenden  Kessel  die  Maschinen  eine  wagerechte  Lage 
erhalten. 

Die  Teilung  eines  Glashüttenbetriebes  in  mehrere  Abteilun¬ 
gen  ist  mit  Lokomobilen  leicht  durchzuführen,  da  zur  Errichtung 
von  Lokomobilbetrieben  keine  Nebenbauten  notig  werden  Bei 
Verwendung  von  Lokomobilen  in  Glashütten  mit  Maschinenbetrieb 
von  größerer  Ausdehnung  kann  infolge  Teilung  der  Betriebskraft 
durch  Einstellung  einiger  Lokomobilen  von  einem  Zentralantriebe 
abgesehen  werden.  Man  kann  die  Kraftmaschinen  so  zur  Aufstel¬ 
lung  bringen,  daß  sie  für  Einzelbetriebe  oder  Gruppenantriebe  von 
Arbeitsmaschinen  in  verschiedenen  vorteilhaften  Größen  genügen. 
Man  kann  beispielsweise  bei  1000  Pferdestärken  fünf  Einzel-  oder 
Gruppenantriebe  von  je  200  Pferdestärken  einrichten.  Daraus  ist 
auch  ersichtlich,  daß  Betriebsabteilungen  mit  kleineren  und  grö¬ 
ßeren  Kraftmaschinen  als  200  Pferdestärken  errichtet  werden 
können. 

In  einer  Glasfabrik  mit  Maschinenbetrieb,  in  der  Glaswaren 
aller  Art  mit  allen  möglichen  Arbeitsmaschinen  behandelt  o  ei 
bearbeitet  werden,  ergeben  sich  mitunter  Arbeitsabteilungen  von 
großem  Umfange,  und  da  man  bei  diesen  Fabrikeinrichtungen  die 
Antriebstransmissionswellen  nicht  zu  lang  herstellt,  so  wird  schon 
durch  diese  Einrichtung  des  Betriebes  an  Kraft  gewonnen.  In 
neuester  Zeit,  wo  man  elektrische  Motorantriebe  verwendet,  wird 
jeder  Einzel-  oder  Gruppenantrieb  mit  einem  Elektromotor  ver¬ 
sehen  und  somit  die  Antriebswellen,  Riemen-  und  Seilbetriebe  auf 
die  geringsten  Abmessungen  gebracht.  Diese  Betriebsteilungen 
werden  ferner  ermöglicht,  wenn  die  Antriebsmaschinen  mit  einer 
Krafterzeugungsmaschine  in  Verbindung  stehen.  Dadurch  ist  es 
auch  leicht  möglich,  vorteilhafte  Einzelantriebe  herzustellen.  In 
diesem  Falle  kann  jede  Maschine  mit  einem  Antriebsmotor  ver¬ 
sehen  werden.  Die  Transmissionswellen,  Antriebsriemen  oder 
Seilbetriebe  werden,  soweit  als  möglich,  durch  elektrische  Strom¬ 
leitungen  ersetzt. 


Durch  Einführung  der  Maschinenantriebe  durch  Elektro- 
motore  werden  namentlich  in  größeren  Betrieben  viele  Riemen¬ 
scheiben,  Riemen.  Wellen  mit  Lagerungen  vermieden.  Auch  ist 
es  vorteilhaft,  daß  bei  zeitweiser  Stillsetzung  von  Arbeitsmaschi¬ 
nen  keine  Transmissionen  in  Betrieb  bleiben.  Es  werden  also  auch 
in  dieser  Zeit  Ersparnisse  an  Betriebskosten  gemacht.  Dieser  Vor¬ 
teil  ist  aber  nicht  allein  beim  Einzelmaschinenbetrieb,  sondern  auch 
bei  Gruppenantrieben  von  Maschinen  vorhanden.  In  Glasfabriken 
kommen  Arbeitsmaschinen  zur  Verwendung,  die  besser  in  Grup¬ 
pen  als  mit  eigenem.  Elektromotor  angetrieben  werden.  Es  können 
zwar  Ausnahmen  Vorkommen,  wo  Einzelantriebe  von  Arbeitsma¬ 
schinen,  die  nur  wenig  Betriebskraft  benötigen,  angebracht  sind, 
doch  wird  man  stets  suchen,  die  größten  erreichbaren  Vorteile  zu 
erzielen.  Diese  Maschinenbetriebe  haben  zu  der  Ansicht  geführt, 
daß  es  in  größeren  Fabriken  zweckmäßig  ist,  möglichst  viele  Be¬ 
triebsabteilungen  für  Grupnenantriebe  einzurichten,  die  Gruppen 
der  Maschinen  aber  nicht  zu  groß  zu  wählen. 


Die  Kraftaufwendung  von  Gruppenantrieben  wird  am  sicher¬ 
sten  ermittelt,  wenn  Maschinen  von  gleicher  Art  und  Leistung  in 
Betrieb  gestellt  werden.  Ist  der  Kraftverbrauch  bei  einer  Maschine 
von  besonderer  Konstruktion,  die  in  Betrieb  gestellt  werden  soll, 
nicht  bekannt,  so  kann  er  vorher  ermittelt  werden.  Nach  dem  Er¬ 
gebnis  ist  es  möglich,  mehrere  Maschinen  durch  einen  Elektro¬ 


motor  von  bestimmter  Größe  in  Betrieb  zu  setzen.  Han¬ 
delt  es  sich  bei  einer  Betriebsabteilung  um  die  Zerkleine¬ 
rung  der  Rohstoffe,  so  kann  man  mehrere  Arbeismaschinen, 
wie  Kollergänge,  Kugelmühlen  usw.,  nebeneinander  zui  Aufstellung 
bringen  und  mit  einer  Transmission,  die  durch  einen  Elektromotor 
angetrieben  wird,  durch  Treibriemen  verbinden.  Sind  mehrere 
Maschinen  von'  gleicher  Art  nötig,  dann  können  diese  in  einer 
Gruppe  untergebracht  und  gleichzeitig  in  Betrieb  gestellt  werden. 
In  diesem  Falle  werden  z.  B.  mehrere  Kollergänge  zu  einem 
Gruppenbetriebe  vereinigt.  Es  können  ferner  mit  Ma¬ 
schinen  von  gleicher  Art  zwei  und  mehr  Gruppenbetriebe  zu¬ 
sammengestellt  werden.  Auf  diese  Weise  ist  der  Gruppenantrieb 
mit  allen  anderen  Maschinen  durchführbar.  Kommen  Maschinen 
zur  Verwendung,  die  mit  gleichem  Kraftverbrauch  arbeiten,  so 
können  die  Antriebsmotore  möglichst  vollkommen  ausgenutzt  wer¬ 
den.  Dies  ist  bei  Einzel-  und  Gruppenantrieben  besonders  be¬ 
achtenswert,  weil  größere  Motore  höhere  Anschaffungskosten  er¬ 
fordern.  Größere  Glaswalzmaschinen,  Tafelglasschleif-  und  Po¬ 
liermaschinen  können  vorteilhaft  für  Einzelbetrieb  eingerichtet 
werden. 

Einzel-  und  Gruppenantriebs  durch  Elektromotoren  bieten 
auch  Vorieile  in  der  Anlage  der  Maschinen.  Um  lange  Transmis- 
sionswellen,  an  denen  viele  Riemenantriebe  auf  Zug  beansprucht 
werden,  in  eine  feste  Lage  zu  bringen,  ist  es  nötig,  starke  Wände, 
Säulen  oder  Fundamente  herzustellen.  Da  man  bei  Einzel-  oder 
Gruppenantrieben  von  Maschinen  weniger  standfeste  Mauern  oder 
Säulen  gebraucht,  so  können  solche  Betriebe  mit  geringeren  An- 
lagekosten  errichtet  werden. 

Da  man  mitunter  auch  in  der  Glasindustrie  recht  verschie¬ 
dene  Betriebsverhältnisse  hat,  so  wird  man  wohl  nicht  ganz  gleiche 
Einrichtungen  für  Einzel-  und  Gruppenantriebe  zur  Ausführung 
bringen.  Man  kann  ja,  wie  es  in  manchen  Fällen  für  zweckmäßig 
gehalten  wird,  die  Arbeitsmaschinen,  die  wenig  Betriebskraft  ge¬ 
brauchen,  in  Gruppen  aufstellen,  und  die  Maschinen,  die  me^r  Ar- 
triebskraft  als  fünf  Pferdestärken  nötig  haben,  mit  Einzelantrieb 
versehen.  Nun  haben  wir  aber  in  der  Glasindustrie  auch  Arbeits¬ 
maschinen,  die  besser  für  sich  als  in  einer  Gruppe  betrieben  wer¬ 
den,  und  da  diese  nicht  von  gleicher  Leistungsfähigkeit  sind,  so 
zeigt  es  sich,  daß  mitunter  auch  Maschinen  zweckmäßig  mit  Ein¬ 
zelbetrieb  zu  versehen  sind,  die  nicht  ganz  fünf  Pferdestärken  zur 
Inbetriebsetzung  gebrauchen. 

Für  fahrbare  Lokomobilen,  Hochdruck-  und  Compound-Lo¬ 
komobilen  auf  Tragfüßen  sind  die  Preise  meist  nach  der  Größe 
der  Kraftstärke  bestimmt.  Die  Unterschiede  in  der  Kraftleistung 
bestehen  gewöhnlich  in  zwei,  vier,  fünf  bis  zehn  Pferdestärken,  so 
daß  man  beispielsweise  bis  zu  200  Pferdestärken  leicht  für  die  ver¬ 
schiedenen  Maschinengrößen  die  erforderliche  Betriebskraft  in 
engen  Grenzen  zur  Verwendung  bringen  kann.  Ferner  ist  es  mög¬ 
lich.  Lokomobilen  bis  zu  den  größten  Leistungen  in  Betrieb  stellen 
zu  können. 

Neben  der  Verwendung  von  Lokomobilen  kommen  noch  Pe- 
troleum-Motore,  wie  auch  solche,  die  mit  Benzin,  Benzol  oder 
dergl.  betrieben  werden,  in  Frage.  Es  kann  gleichzeitig  noch  auf 
die  Robölmotore  hingewiesen  werden.  Diese  werden  für  Leistun¬ 
gen  bis  500  Pferdestärken  zur  Ausführung  gebracht.  Auch  diese 
Kraftmaschinen  können  fahrbar  eingerichtet  werden.  Mit  diesen 
Motoren  werden  ebenfalls  billige  Betriebe  zu  erzielen  gesucht. 

Wo  Betriebsgas  vorhanden  ist  oder  zugeführt  werden  kannj 
können  zur  Herstellung  der  Einzel-  und  Gruppenantriebe  Gas- 
motore  in  Betrieb  gesetzt  werden.  Diese  werden  für  die  Verbren¬ 
nung  von  Steinkohlengas,  Generatorgas,  Wassergas  und  Ölgas  ein¬ 
gerichtet;  die  Konstruktion  dieser  Motore  ermöglicht  ferner  die 
Verwendung  von  Benzin  und  Petroleum,  um  bei  vorkommender 
Betriebsstörungen  sofort  geeignete  Betriebsmittel  zur  Verfügung 
zu  haben.  Diese  Maschinen  können  daher  für  alle  Fälle  des  Be¬ 
triebes  passend  hergestellt  werden.  Die  Verbrennungsmotor* 
werden  überhaupt  so  herzustellen  gesucht,  daß  sie  ohne  jede  Hin¬ 
derung  einen  vorteilhaften  Betrieb  ermöglichen. 

Da  man  die  Verbrennungsmotore  für  kleinere  und  großen 
Leistungen  herstellt,  so  s:ind  sie  für  Einzel-  und  Gruppenantriebi 
von  Aibeitsmaschinen  geeignet.  Man  kann  mit  diesen  die  Ma 
schinen  direkt,  ohne  Elektromotor,  antreiben.  Dies  kommt  bei  Be 
triebseinrichtungen  vor,  wo  kein  elektrischer  Strom  zum  Betriebt 
von  Maschinen  erzeugt  wird. 

Man  kann  die  Betriebsverbindung  durch  Wellenkuppelun; 
und  Treibriemen  oder  dergl.  herstellen.  Bei  der  Verbindung  durcl 
Wellenkuppelung  kann  der  Raum  zwischen  Motor  und  Arbeitsma 
schinen  gut  ausgenutzt  werden;  bei  dieser  Verbindung  ist  es  mög 
lieh,  die  Motore  so  nahe  wie  möglich  an  die  Arbeitsmaschinen  v 
stellen.  Die  Wellenkuppelung  ist  aber  nur  dann  verwendbar,  wen 
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die  Arbeitsmaschine  mit  der  Tourenzahl  des  Motors  angetrieben 
werden  kann.  Erfordert  die  Arbeitsmaschine  einen  langsameren 
oder  einen  schnelleren  Gang,  so  muß  die  erforderliche  Umtriebsge¬ 
schwindigkeit  durch  Räder  oder  Riemenbetriebe  herbeigeführt 
werden. 


r 

R 


Da  man  bei  Riemenscheibenbetrieb  die  Entfernung  der  Wellen 
nach  der  Breite  und  Angriffsfähigkeit  des  Riemens  oder  dergl.  be¬ 
rücksichtigt,  so  werden  auch  dadurch  die  Abstände  der  Kraft¬ 
maschinen  von  den  Antriebswellen  ermittelt.  In  diesem  Falle  wird 
der  Motor  soweit  von  der  Arbeitsmaschine  aufgestellt,  daß  eine 
gute  Kraftübertragung  erzielt  wird.  Kann  die  Umtriebsgeschwin¬ 
digkeit  nicht  durch  einfache  Riemenbetriebe  ermöglicht  werden,  so 
sind  Zwischentransmissionen  zu  verwerten.  Diese  können  ebenso 
aus  Riemscheiben,  Zahnradgetrieben  oder  anderen  Übertragungs¬ 
mitteln  bestehen.  Schon  diese  Einrichtung  kann  zu  Gruppenantrie¬ 
ben  führen,  wenn  in  der  Nähe  dieses  Betriebes  genügend  Raum 
zum  Betriebe  von  Arbeitsmaschinen  vorhanden  ist.  Bei  Gruppen¬ 
antrieben  muß  die  Größe  des  Motors  nach  dem  Umfange  der  Be¬ 
triebsabteilung  bestimmt  werden.  Es  bestehen  aber  auch  Einrich¬ 
tungen,  bei  welchen  nur  Einzelantriebe  möglich  sind,  auch  wenn 
zur  Übertragung  der  Betriebskraft  Zwischentransmissionen  nötig 
werden. 
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Ausrückbare  Kuppelungen  werden  verwendet,  wenn  die  Ver¬ 
bindung  von  Wellen  oder  Wellen  mit  Riemenscheiben  leicht  lösbar 
nötig  ist.  Man  verwendet  aber  leicht  ausrückbare  Kuppelungen  auch  in 
Fällen,  wo  es  auf  schnelle  Lösung  der  Verbindung  ankommt.  Die 
Überführung  der  1  reibriemen  von  Los-  auf  Festscheiben  und  von 
Fest-  auf  Losscheiben  zwecks  Ein-  und  Ausrückung  von  Betrieben 
hat  man  durch  leicht  lösbare  Kuppelungen  von  besonderer  Ausfüh¬ 
rungsart  zu  verbessern  gesucht.  So  verwendet  man  z.  B.  als  Ersatz 
für  Fest-  und  Losscheiben  sogenannte  Treibscheiben,  die  auch  als 
Wellenkuppelung  benutzt  werden  können.  Diese  dienen  ferner  als 
Kuppelung  in  Verbindung  mit  Zahnrädern,  Seilscheiben  oder  dergl. 
Die  Aus-  und  Einrückung  des  Betriebes  erfolgt  durch  Verschiebung 
einer  auf  der  Welle  axial  verschiebbaren  Muffe.  Diese  Vorrichtun¬ 
gen  sind  für  Übertragung  der  Betriebskraft  auch  bei  größerer  Um- 
tnebsgeschwindigkeit  verwendbar.  Ferner  hat  man  Reibungskuppe¬ 
lungen  hergestellt,  mit  welchen  leicht  Betriebe  ein-  und  ausgerückt 
werden  können. 


Zu  den  Einrichtungen  für  elektrische  Kraftübertragung  für 
E.nzel-  oder  Gruppenantriebe  gehören  in  der  Hauptsache  Kraft¬ 
maschinen,  Dynamomaschinen,  Stromleitungen  und  Elektromotore, 
s  Kraftmaschinen  können  stationäre  Dampfmaschinen,  Lokomo- 
bilen,  Verbrennungsmotore,  Turbinen  usw.  angenommen  werden, 
Afan  ist  also  bei  diesen  Anlagen  auf  kein  bestimmtes  Maschinen¬ 
system  angewiesen.  Die  von  den  Kraftmaschinen  in  Umtrieb  ge¬ 
setzten  stromerzeugenden  Dynamomaschinen  werden  mit  der 
Stromleatmg  verbunden  die  zur  Überführung  des  Stromes  an  die 
Elektromotöre  dient  Die  Elektromotore  erfordern  wenig  Raum 
md  gelten  gegenüber  anderen  Kraftmotoren  als  leichte  Ma 
,Da  sie  dit  elektrische  Energie  zugeführt  erhalten,  können 

eittickelneSDipWFlhwnd  d?  Betriebes  wed2r  Qase  noch  Gerüche 
leicb Mn  R  J 1  Blek  r°mot°re  UIld  ^ere  Kraftmaschinen  können 
leicht  in  Betneb  gesetzt  und  zum  Stillstand  gebracht  werden. 


Gefärbter  Gips 

zum  flbgießen  von  Modellen. 


Der  Ausgangspunkt  für  die  Herstellung  einer  Form  bildet  stets 
das  dazu  gehörige  Modell,  welches  aus  Ton,  Gips  oder  auch  aus 
Metall  angefertigt  werden  kann.  Jedenfalls  ist  man  bestrebt,  die 
Modelle,  deren  Beschaffung  mit  wesentlichem  Aufwand  an  Zeit  und 
Geld  verbunden  ist,  möglichst  haltbar  herzustellen,  um  sie  kommen¬ 
den  Falles  zum  Abgießen  von  Formen  wieder  benutzen  zu  können. 
Bei  Gegenständen  größerer  Abmessungen  und  schwierigerer  Form 
verbietet  es  sich  aber  ohne  weiteres,  das  Modell  von  vorherein 
aus  Metall  herzustellen,,  es  ist  sogar  oft  unzweckmäßig,  das  Modell 
gleich  aus  Gips  zu  arbeiten,  vielmehr  verfertigt  man  dieses  zuerst 
aus  plastischem  Ton,  weil  es  sich  damit  leichter  arbeitet.  Man 
sollte  stets  darauf  halten,  das  Tonmodell  möglichst  sorgfältig  her¬ 
zustellen,  jedenfalls  aber  dieses  nicht  zu  klein  anzufertigen.  Wird 
das  Tonmodell  etwas  zu  groß  hergestellt,  so  ist  der  Fehler  später 
am  Gipsmodell  immer  noch  ohne  Schaden  auszugleichen,  während 
ein  nachträgliches  Aufträgen  von  Gips  auf  dem  etwas  zu  klein  ge¬ 
ratenen  endgültigen  Modell  unmöglich  ist. 

Nachdem  beispielsweise  das  Tonmodell  eines  urnenartigen 
Gefäßes  fertig  gestellt  ist,  wird  es  mit  Gips  abgegossen.  Dieser 
Gipsabguß  stellt  die  erste  Form  des  Gegenstandes  dar  und  dient 


zur  Herstellung  des  endgültigen  Gipsmodelles,  das  mit  Hilfe  dieser 
Form  gegossen  wird.  Da  es  nun  darauf  ankommt,  das  Gipsmodell 
aus  dieser  von  dem  Tonmodell  abgegossenen  Form  unversehrt  her- 
auszubekommen,  sprengt  man  diese  Form  und  hebt  sie  in  einzelnen 
Stücken  von  dem  Gipsmodell  ab.  Häufig  kommt  es  dabei  vor,  daß 
einzelne  'heile  der  Form  sehr  fest  am  Modell  haften  und  nur  mit 
Gewalt  durch  Abschaben  des  Gipses  entfernt  werden  können.  Daß 
bei  einem  solchen  Verfahren  leicht  eine  Beschädigung  des  Modells 
erfolgen  kann,  liegt  daran,  daß  es  schwer  fällt  zu  sehen,  wo  der 
Gips  der  anhaftenden  Formteile  aufhört  und  wo  der  Gips  des  Mo¬ 
delles  beginnt.  Es  erscheint  daher  wünschenswert,  dem  Auge  die 
Grenze  von  Form  und  Modell  an  den  Berührungsflächen  sichtbar 
zu  machen.  Man  geht  deshalb  zu  diesem  Zweck  in  der  Weise  vor, 
daß  man  über  das  Tonmodell  zuerst  eine  dünne  Schicht  gefärbten 
Gips  gießt  und  darüber  erst  den  gewöhnlichen  Gips.  Bleibt  dann 
beim  Gießen  des  Modells  ein  Teil  der  sogenannten  verlorenen  Form 
am  Modell  hängen,  dann  zeigt  die  beim  Abheben  zunr  Vorschein 
kommende  gefärbte  Gipsschicht  an,  daß  bei  der  weitererr  Entfernung 
der  Formreste  wegen  des  Modelles  Vorsicht  geboten  ist.  Eine  solche 
Arbeitsweise  ei  leichtert  dem  Modelleur  die  Arbeit  wesentlich  und 
schützt  das  Modell  vor  unbeabsichtigter  Verletzung. 

Invaliden-  und  Angestellten¬ 
versicherung. 

Zu  den  vielen  Zweifelsfragen,  deren  Beantwortung  die  Reichs¬ 
versicherungsordnung  und  das  Versicherungsgesetz  für  Angestellte 
noch  offen  lassen  und  die  voraussichtlich  eine  befriedigende  Lö¬ 
sung  erst  erfahren  werden,  wenn  beide  Gesetze  bereits  einige  Zeit 
in  Geltung  sind,  gehört  der  Zusammenhang  zwischen  Invalidenver¬ 
sicherung  und  Angestelltenversicherung.  Besonders  herrschen,  wie 
aus  zahlreichen  Anfragen  hervorgeht,  noch  vielfach  irrtümliche  An¬ 
schauungen  inbezug  auf  den  Übergang  eines  Versicherungspflich¬ 
tigen  aus  der  Invalidenversicherung  (RVO.)  in  die  Angestellten¬ 
versicherung  (AVG.)  und  umgekehrt. 

Nach  §  1226  RVO.  unterliegen  u.  a.  Betriebsbeamte,  Werk¬ 
meister  und  andere  Angestellte  in  ähnlich  gehobener  Stellung,  wenn 
diese  Beschäftigung  ihren  Hauptberuf  bildet,  sowie  Handlungsge¬ 
hilfen  und  Handlungslehrlinge  der  Invaliden-  und  Hinterbliebenen¬ 
versicherung,  sofern  sie  gegen  Entgelt  beschäftigt  werden  und  ihr 
regelmäßiger  Jahresarbeitsverdienst  2000  Mark  nicht  übersteigt. 
Die  gleichen  Angestellten  sind  aber  nach  §  1  AVG.  gleichzeitig  nach 
den  Vorschriften  der  Angestelltenversicherung  versicherungspflich¬ 
tig.  Sie  haben  also,  solange  ihr  Gehalt  oder  Lohn  2000  Mark  jähr¬ 
lich  nicht  übersteigt,  für  beide  Versicherungsarten  Beiträge  zu 
leisten.  Unter  Berücksichtigung  dieses  Umstandes  sind  die  Bei¬ 
träge  für  diese  Klassen  nach  dem  AVG.  entsprechend  niedrig  gehal¬ 
ten.  Für  den  Fall  der  Invalidität  bezw.  der  Berufsunfähigkeit  und 
des  Alters  ruht  nach  §  73  AVG.  das  Ruhegeld  neben  Renten  der 
reichsgesetzlichen  Arbeiterversicherung,  soweit  Rente  und  Ruhe¬ 
geld  zusammen  oder  eins  von  beiden  den  Jahresarbeitsverdienst 
übersteigen,  der  dem  Durchschnitt  der  60  höchsten  monatlichen 
Beiträge  entspricht. 

Wer  nun  aus  einer  nach  der  RVO.  versicherungspflichtigen 
Beschäftigung  ausscheidet,  kann  nach  §  1244  RVO.  die  Invaliden¬ 
versicherung  in  sogen.  Weiterversicherung  freiwillig  fortsetzen.  Es 
kommt  ja  in  zahlreichen  Betrieben  vor,  daß  ein  der  Invalidenver¬ 
sicherung  unterstehender  Arbeiter  in  ein  Angestelltenverhältnis 
übergeht  und  dabei  infolge  Überschreitung  der  Gehaltsgrenze  von 
2000  M  aus  der  Invalidenversicherung  ausscheidet.  Es  fragt  sich  in 
einem  solchen  Falle,  ob  bezw.  auf  welche  Weise  sich  der  Betref¬ 
fende  die  Ansprüche,  die  er  durch  die  Beitragsleistungen  in  beiden 
Versicherungen  erworben  hat,  aufrecht  erhalten  kann.  Da  er  in  der 
Angestelltenversicherung  beitragspflichtig  bleibt,  kommt  nur  die 
Weiterversicherung  nach  der  RVO.  in  Betracht.  In  einem  derartigen 
Falle  genügt  zur  Aufrechterhaltung  der  Rechte  aus  der  seitherigen 
Pflichtversicherung  nach  §  1282  RVO.  schon,  wenn  innerhalb  2  Jah¬ 
ren,  vom  Ausstellungstage  der  Ouittungskarte  ab  gerechnet,  wenig¬ 
stens  jährlich  für  20  Wochen  Marken  einer  beliebigen  Lohnklasse  ge¬ 
klebt  werden.  Würde  der  Versicherte  für  diese  Weiterversicherung 
die  Wochenbeiträge  der  untersten  Lohnklasse  in  Höhe  von  16  Pfg. 
(§  1392  RVO.)  wählen,  so  hätte  er  während  zweier  Jahre  jährlich 
3,20  M,  mithin  zusammen  6,40  M  an  die  Versicherungsanstalt  abzu¬ 
führen.  Für  diesen  Betrag  ist  er  in  der  Lage,  seine  Anwartschaft  au; 
Gewährung  der  Invaliden-  und  Hinterbliebenenrente  aufrecht  zu 
erhalten.  Diese  Vorschrift  gilt  aber  nach  §  1282  (Schlußsatz)  nicht, 
wenn  auf  Grund  der  Versicherungspflicht  mehr  als  60  Beiträge  ge¬ 
leistet  worden  sind. 
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Umgekehrt  wird  nicht  minder  häufig  der  Fall  eintreten,  daß 
ein  Versicherter  unter  Aufgabe  seiner  Stellung  als  Angestellter  in 
ein  Arbeitsverhältnis  zurücktritt.  Damit  wird  er  von  neuem  für  die 
Invalidenversicherung  versicherungspflichtig;  doch  kann  er  die  aus 
seiner  Beitragsleistung  bei  der  Angestelltenversicherung  erworbe¬ 
nen  Ansprüche  gleichfalls  aufrecht  erhalten.  Voraussetzung  dafür 
ist  nach  §  15  AVQ,  daß  er  mindestens  6  Beitragsmonate  auf  Grund 
der  Versicherungspflicht  zurückgelegt  hat.  Diese  6  Monate  brau¬ 
chen  aber  einander  nicht  ununterbrochen  zu  folgen;  es  genügt,  wenn 
sie  zurückgelegt  sind,  bevor  nach  §  49  AVG.  die  Anwartschaft  er¬ 
löschen  konnte.  Will  also  in  einem  solchen  Falle  der  Versicherte 
die  Angestelltenversicherung  freiwillig  fortsetzen,  so  hat  er  im  all¬ 
gemeinen  den  Beitrag  für  die  unterste  Gehaltsklasse’,  also  nach 
§  172  AVG.  monatlich  1,60  M  aus  eigenen  Mitteln  an  die  Reichsver¬ 
sicherungsanstalt  zu  entrichten;  eine  höhere  Gehaltsklasse  kann  er 
nur  beim  Vorliegen  besonderer  Verhältnisse,  und  auch  dann  ledig¬ 
lich  im  Rahmen  des  §  18  AVG.  wählen.  Hat  er  aber  bereits  wenig¬ 
stens  120  Beitragsmonate  zurückgelegt,  so  kann  er  sich  nach  dem 
eben  angezogenen  §  15  AVG.  die  bis  zu  seinem  Ausscheiden  aus  der 
Angestelltenversicherung  erworbene  Anwartschaft  durch  Zahlung 
einer  Anerkennungsgebühr  erhalten,  vorausgesetzt,  daß  zu  diesem 
Zeitpunkte  nicht  etwa  die  Anwartschaft  nach  §  49  ff.  AVG.  überhaupt 
erloschen  oder  Berufsunfähigkeit  (§§  1,  206  AVG.)  eingetreten  ist. 
Cie  Anerkennungsgebühr  beträgt  nach  §  172  Abs.  2  AVG.  jährlich 
3  M,  sie  kann  in  Teilbeträgen  oder  auch  in  einer  Summe  gezahlt 
werden.  Nach  §  201  AVG.  ist  sie  jedoch  vor  Ablauf  des  Kalender¬ 
jahres,  für  das  sie  gelten  soll,  an  die  Reichsversicherungsanstalt  ein¬ 
zusenden. 

Der  Rücktritt  aus  einem  Angestelltenverhältnis  in  ein  Arbeiter¬ 
verhältnis  ist  also  in  Bezug  auf  die  Erhaltung  der  in  der  Angestellten- 
versicherung  erworbenen  Ansprüche  nur  dann  erleichtert,  wenn  das 
versicherungspflichtige  Angestelltenverhältnis  wenigstens  10  Jahre 
gedauert  hat.  Ist  dieser  Zeitraum  nicht  erreicht,  so  muß  der  Ver¬ 
sicherte,  will  er  die  Anwartschaft  nicht  untergehen  lassen,  neben 
seinen  Abgaben  für  die  Invalidenversicherung  die  vollen  Beiträge 
wenigstens  der  untersten  Gehaltsklasse  nach  dem  AVG.  zahlen. 
Er  hat  allerdings  von  der  Fortsetzung  der  Versicherung  den  Vor¬ 
teil,  daß  er  beim  Eintritt  des  Versicherungsfalls  (Invalidität  bezw. 
Berufsunfähigkeit)  aus  beiden  Versicherungen  erhöhte  Rente  bezw. 
Ruhegeld  bezieht.  — o— 

Patente. 

Die  Leser  der  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Vc  • 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  ais 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
bereit,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  da¬ 
rüber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial¬ 
patentbüro  für  Tonindustrie  und  Feuerungstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

1  a.  B.  68  155.  Waschtrommel  für  Sand,  Kies  u.  dgl.,  bei 
welcher  das  Gut  mehrere  gleichachsige  ineinander  gelagerte,  mit 
links-  und  rechtsgängigen  Förderschnecken  versehene  Trommeln 
dem  iWaschwasserstrom  entgegengesetzt  durchläuft.  Constantin 
Boettcher,  Berlin,  Huttenstraße  9.  15.  7.  12. 

30  d.  H.  58  774.  Künstliches  Auge  aus  Glas  für  Menschen 
und  Tiere.  Dr.  Hans  Herzog,  Ltitzowplatz  14,  und  Richard  Greiner, 
Oranienburgerstr.  46-47,  Berlin.  17.  8.  12. 

32  a.  U.  4181.  Verfahren  und  Einrichtung  zur  maschinellen 
Herstellung  von  Glaskörpern  durch  Ansaugen  des  Glases  in  die 
Vorform.  Georg  Wilhelm  Unger,  Achern  i.  B.  12.  10.  10. 

64  a.  A.  20  496.  Zwischen  zwei  Einschnürungen  des  Flaschen¬ 
halses  von  nicht  nachfüllbaren  Flaschen  gelagertest  aus  'einem 
harten  Kern  und  einem  elastischen  Mantel  bestehendes  Abschluß¬ 
ventil.  Lewis  Wallace  Alexander  und  John  William  Hall,  Auckland, 
Neuseeland.  26.  4.  11. 

64  a.  K.  51  232.  Flaschenverschluß  mit  Sicherung  der  Sperr¬ 
teile  gegen  Zurückgehen.  Karl  Keim,  Weißenburg  i.  B.  30.  4.  12. 

64  a.  R.  33  730.  Das  Wiederfüllen  ausschließender  Flaschen¬ 
verschluß.  Wilhelm  Rittweger,  Eberbach,  Baden.  1.  8.  11. 

80  a.  A.  22  315.  Presse  mit  selbsttätiger  Füll-  und  Aushebe¬ 
vorrichtung  zur  Herstellung  von  Wand-  und  Fußbodenplatten  aus 
Ton.  Hermann  Althoff,  Aumund  b.  Vegesack.  14.  6.  12. 

80  a.  P.  27  631.  Trommelpresse  zum  Formen  plastischer 
Massen,  bei  der  jede  Form  einen  Kolben  enthält,  der  der  Einführung 
des  Preßgutes  in  die  Form  entgegenwirkt.  Ladislas  Penkala, 
Courbevoie,  Seine.  25.  4.  11. 

80  a.  P.  28  698.  Mit  nachgiebiger  Gegendüse  versehene  Glo- 
boidschraubenpresse  zum  Formen  plastischer  Massen.  Ladislas 
Penkala,  Courbevoie,  Seine.  25.  4.  11. 

80  a.  W.  38  514.  Vorrichtung  zur  Erzielung  einer  gleich¬ 
mäßigen  Füllung  von  Preßformen  für  plastische  Massen;  Zus.  z. 
Pat.  249  631.  Paul  Wernicke,  Eilenburg.  18.  11.  11. 


80  c.  O.  7934.  Kammerofen  zum  Brennen  von  Chamotte,  Ton¬ 
waren  und  dgl.  Dr.  C.  Otto  &  Comp.  G.  m.  b.  H.,  Dahlhausen, 
Ruhr.  2.  2.  12. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 

Guide  to  the  Leipzig  Fair.  Vom  Meßausschuß  der  Handels¬ 
kammer  Leipzig  ist  soeben  ein  Führer  durch  die  Leipziger  Muster¬ 
lager-Messe  in  (englischer  Sprache  herausgegeben  worden.  Die  un¬ 
mittelbare  Veranlassung  ist  die  stetig  wachsende  Zahl  der  aus  dem 
englisch  sprechenden  Auslande,  insbesondere  aus  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nord-Amerika,  kommenden  Besucher  der  Leipziger 
Muster-Messen  Der  Zweck  des  Buches  ist  ein  doppelter:  Einmal 
soll  es  den  der  deutschen  Sprache  unkundigen  Einkäufern  in  Leip¬ 
zig  als  Führer  dienen;  es  bringt  daher  in  Anlehnung  an  das  be¬ 
kannte,  bisher  nur  in  deutscher  Sprache  erschienene  „Offizielle 
Leipziger  Meß=Adreßbuch“  ein  Verzeichnis  der  auf  den  Messen  ver¬ 
tretenen  Geschäftszweige  nebst  den  Firmen,  die  aus  besonderem 
Interesse  für  den  Export  nach  dem  englisch  sprechenden  Auslande 
ihre  Aufnahme  beantragt  haben.  Der  Hauptzweck  des  Buches  be¬ 
steht  jedoch  darin,  weitere  Einkäuferkreise,  insbesondere  de.s  über¬ 
seeischen  Auslandes,  mit  der  Einrichtung  der  Leipziger  Messen  im 
allgemeinen,  sowie  mit  den  auf  ihnen  vertretenen  Industrie^Er- 
zeugnissen  und  deren  Herstellern  bekannt  zu  machen  und  dadurch 
zum  Besuch  der  Messen  anzuregen.  Zu  diesem  Zweck  ist  dem 
eigentlichen  Adressenteil  ein  reichhaltig  ausgestatteter  und  ge¬ 
schmackvoll  illustrierter  redaktioneller  Teil  vorangeschickt,  der 
über  Entwickelung,  Aufgabe  und  Bedeutung  der  Leipziger  Messen 
im  allgemeinen  unterrichtet  und  zahlreiche  Winke  und  Ratschläge 
für  ihren  Besuch  enthält,  die  insbesondere  denen  sehr  willkommen 
sein  werden,  die  sich  zum  ersten  Male  zum  Besuch  der  Leipziger 
Messe  entschließen.  Ein  besonderer  Abschnitt  unterrichtet  ferner 
in  großen  Zügen  über  Leipzigs  Handel  und  Industrie.  Der  allge¬ 
meine  Teil  enthält  weiter  eine  genaue  Zusammenstellung  der  wich¬ 
tigsten  Dampfer-Verbindungen  von  den  größeren  Häfen  des  über¬ 
seeischen  Auslandes  mit  Europa,  ferner  die  in  Betracht  kommen¬ 
den  Eisenbahn-Verbindungen  nach  Leipzig  nebst  genauen  Zeitan¬ 
gaben,  Fahrpreisen  usw.  Der  Überseer  wird  auf  diese  Weise  in  die 
Lage  gesetzt,  sich  mit  Leichtigkeit  seine  Reise  vom  Heimatsort 
bezw.  dem  Einschiffungshafen  bis  nach  Leipzig  unter  Berücksichti¬ 
gung  der  Kosten  genau  auszuarbeiten.  Besondere  Erwähnung  ver¬ 
dienen  ferner  die  auf  Anregung  des  Meß-Ausschusses  von  dem 
Reise-Büro  der  Hamburg-Amerika-Linie  in  Berlin  veranstalteten 
Gesellschaftsreisen  von  Amerika  nach  Leipzig  zum  Besuch  der 
kommenden  Oster-Vormesse,  worüber  ebenfalls  genaue  Angaben 
gemacht  werden.  Das  Buch  wird  in  einer  Auflage  von  16  000  Stück 
herausgegeben  und  kostenlos  an  ausländische  Einkaufshäuser, 
Agenten,  Kommissionäre,  Dampferlinien,  Banken  und  Speditions¬ 
häuser,  Zeitungs-Verlage,  Konsulate,  Handelskammern  im  Aus¬ 
lande,  erstklassige  Hotels  des  In-  und  Auslandes  usw.  versandt. 
Die  Vollständigkeit  des  Adressenmaterials  wird  leider  dadurch  be¬ 
einträchtigt,  daß  die  Aufnahme  der  Aussteller  in  das  Verzeichnis 
nur  gegen  Zahlung  einer  Zeilengebühr  erfolgte.  Der  Meßausschuß 
der  Handelskammer  hätte  zweifellos  besser  getan,  wenn  er  den 
Meßausstellern  diese  Sondersteuer  erspart  hätte.  Selbst  wenn  die 
dem  Führer  beigegebenen  Anzeigen  die  Kosten  des  Buches  nicht 
decken  sollten,  könnte  man  wohl  erwarten,  daß  die  Stadt  Leipzig 
die  Propagandakosten  für  den  Meßbesuch,  die  doch  in  erster  Lin  c 
im  Interesse  der  Stadt  aufg^wendet  werden  und  die  sich  überreich¬ 
lich  bezahlt  machen,  ebenso  wie  bei  den  anderen  Meßadreßbüchern 
selbst  tragen  würde.  Die  Aufnahmegebühr  scheint  eine  ganze  An¬ 
zahl  von  für  den  Export  arbeitenden  Fabriken  fern  gehalten  zu 
haben,  so  daß  das  Verzeichnis  nicht  so  vollständig  ist,  wie  man  es 
bei  einem  amtlichen  Führer  verlangen  kann.  Daß  der  Meßausschuß 
bei  der  Herausgabe  des  Führers  noch  ein  Geschäft  macht,  ist  wohl 
nicht  gerade  nötig. 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Fragen. 

Frage  245.  Anleitung  zur  Anfertigung  von  Gummistempeln. 

Gibt  es  ein  Lehrbuch,  nach  dem  man  die  Anfertigung  von  Gummi¬ 
stempeln  erlernen  kann,  und  wer  liefert  es? 

Frage  246.  Mischen  von  Schmirgelmasse.  Ich  benutze  zum  Mi¬ 
schen  der  Schmivgelmasse  für  Schmirgelscheiben  eine  Mischma¬ 
schine  von  Werner  &  Pfleiderer.  Die  Mischflügel  nutzen  sich  jedoch 
in  ganz  kurzer  Zeit  ab  und  fassen  nicht  mehr  in  die  Ecken  des 
Mischbottichs,  so  daß  dort  die  Schmirgelmasse  sitzen  bleibt  und 
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sich  der  Mischung  entzieht.  Gibt  es  andere  Mischmaschinen  oder 
Vorrichtungen,  die  diesen  Übeistand  nicht  haben?  Die  durch  das 
Abschleifen  der  Mischflügel  entstehenden  Eisenteilchen  sind  der 
Bindung  auch  schädlich. 

Frage  247.  Druckverfahren  für  Email.  Gibt  es  ein  Email- 
Druckvenahren,  das  besser  und  praktischer  ist  als  Steindruck, 
Stahldruck  oder  Iypendruck?  Typendruck  ist  überhaupt  für  feine 
Ware  nicht  verwendbar;  ich  brauche  solchen  Druck,  wie  er  zum 
Bedrucken  Schweizer  Zifferblätter  verwendet  wird. 

Trage  248.  Fehlerhafte  Glasuren  auf  Ofenkacheln.  In  meinem 
Langmuffelofen  zeigen  sich  bei  einzelnen  Bränden  auf  Kacheln  und 
Ecken,  die  mit  einer  mit  Kupferoxyd  gefärbten  Glasur  glasiert 
sind,  hauptsächlich  wo  der  Rumpf  aufgesetzt  ist.  verschiedenfar¬ 
bige  Eiecken,  namentlich  bei  den  am  Ofeneingang  eingesetzten 
Kacheln.  Bei  Braun  zeigen  sich  Streifen,  trotzdem  der  Braunstein 
sehr  fein  gemahlen  ist.  Für  genügende  Luftzuführung  und  Dutist- 
abzug  ist  gesorgt;  gebrannt  wird  bei  Segerkegel  011a  mit  Brikett¬ 
halbsteinen,  der  Arbeitston  ist  eisenhaltig  und  mit  Meißener  Masse 
behautet.  Wodurch  kann  dieser  Fehler  beseitigt  werden? 

Frage  249.  Abmessungen  eines  Schornsteines.  Welche  Höhe 
und  Weite  muß  ein  Schornstein  fiir  einen  Ofen  mit  überschlagender 
Flamme  haben.  Der  Ofen  hat  5  m  Durchmesser  und  bis  zum  Scheitel 
eine  Höhe  von  2,50  m  und  bis  zum  Widerlager  von  1,75  m.  6  Feu¬ 
erungen  sind  vorhanden.  Gebrannt  wird  bis  auf  Segerkegel  10 
Wie  groß  ist  der  nutzbare  Kubikinhalt  des  Ofens?  Wie  hoch  stellen 
sich  die  Brennkosten  auf  den  Kubikmeter? 

Frage  250.  Verkaufswert  von  Steinzeug.  Wie  hoch  rechnet 
man  den  Verkaufswert  eines  cbm  Ofeninhalt  von  einfachen  und 
besseren  Steinzeuggeschirren,  nach  Bunzlauer  Art  glasiert,  die 
in  Kapseln  bei  Segerkegel  8—9  gebrannt  werden? 

Antworten. 

Zu  Frage  233.  Prüiung  einer  Glasur  auf  oxydierende  oder  re¬ 
duzierende  Brennweise.  Fünfte  Antwort.  Eine  braune  Steingut- 
glasur  enthält  als  wesentlichen  färbenden  Bestandteil  Eisenoxyd; 
dasselbe  wird  gewöhnlich  also  solches  in  die  Glasur  oder  die  Fritte 
eingeführt  und  löst  sich  bei  oxydierender  Feuerführung  in  dem 
schmelzenden  Glase  mit  gelber  bis  brauner  Farbe,  je  nach  der 
Menge  In  reduzierendem  Brande  dagegen  suchen  die  noch  nicht 
zu  Kohlensäure  verbrannten  Kohlenstoffverbindungen  zu  ihrer  voll¬ 
kommenen  Verbrennung  den  fehlenden  Sauerstoff  allen  denjenigen 
Verbindungen  zu  entziehen,  die  noch  Sauerstoff  abzugeben  ver¬ 
mögen.  Hierzu  gehören  insbesondere  die  sauerstoffreichen  Metall¬ 
oxyde  und  unter  diesen  auch  das  Eisenoxyd,  das  bei  schwach  redu¬ 
zierendem  Brande  zu  Eisenoxyduloxyd  und  bei  stärker  reduzieren¬ 
dem  Brande  zu  Eisenoxydul  bis  zu  metallischem  Eisen  reduziert 
werden  kann.  Diese  niedrigen  Stufen  der  Eisenverbindungen  färben 
aber  die  Glasur  nur  schmutzig  griin  bis  grünlich  schwarz  Ist  eine 
hinreichende  Menge  dieser  Oxyde  vorhanden,  so  kann  bei  starker 
Keduktion  die  Glasur  sogar  vollkommen  matt  werden  und  auf  der 
Gbei flache  metallisch  glänzende  silbergraue  Flimmer  aufweisen. 

Zu  Frage  234.  Deckende  Glasuren.  Sechste  Antwort. 

Deckende  Glasuren  werden  am  vorteilhaftesten  durch  Zinnoxyd  un¬ 
durchsichtig  gemacht,  von  welchem  je  nach  der  Deckkraft  2—6  v.  H. 
und  darüber  der  Glasur  zugesetzt  werden  müssen.  Bleifreie  Gla¬ 
suren  sind  an  und  für  sich  schon  etwas  deckender  als  bleihaltige,  so 
daß  unter  Verwendung  dieser  an  dem  teuern  Zinnoxyd  etwas  gespart 
werden  kann.  Zur  recht  gleichmäßigen  Verteilung  des  Zinnoxyds 
ist  es  notwendig,  dasselbe  in  die  Glasurfritte  entweder  als  Oxyd 
oder  an  Blei  gebunden  als  Äscher  einzuführen.  Die  Herstellung  des 
Äschers  erfolgt  manchmals  in  eisernen  Behältern,  weshalb  unter 
Umständen  auch  Eisen  in  die  Glasur  hineinkommt,  wodurch  diese 
verfärbt  wird.  Um  dies  zu  vermeiden,  führt  man  einen  Teil  der 
alkalischen  Flußmittel  als  Kochsalz  ein,  das  die  Eigenschaft  hat,  bei 
höherer  Temperatur  mit  dem  Eisen  flüchtiges  Chlorid  zu  bilden. 
Zur  Hebung  des  Glanzes  sowie  zur  Erzielung  einer  glatt  ausge- 
sc.unolzenen.  nadelstichfreien  Glasuroberfläche  trägt  das  Zinkoxyd 
bei,  das  m  geringen  Mengen  als  Flußmittel  verwandt  wird.  Nach 
meiner  Erfahrung  schmelzen  die  zinnhaltigen  Glasuren  um  so  schö¬ 
ner  aus,  je  höher  ihre  Fritte  eingeschmolzen  war.  Zinnglasuren 
müssen  bei  oxydierendem  Brande  geschmolzen  werden  und  dies 
insbesondere  dann,  wenn  sie  bleihaltig  sind.  Um  eine  leichtflüssige 
bleifreie,  weißdeckende  Ghsur  zu  erhalten,  muß  zunächst  eine  zinn- 
oxydhalbge  borsäur ereiehe  Fritte  hergestellt  werden,  die  mit  etwa 
lb  v.  H  .Kaolin  fein  zu  vermahlen  ist.  Für  einen  Glasurbrand  bei 
v  egerkegel  010a  08a  ist  eine  der  beiden  folgenden  Fritten  zu  ver¬ 
wenden: 
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Die  Zusammensetzung  einer  bleihaltigen,  bei  gleicher  Tempe- 
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Mühlversatz: 
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teuern  7TnnvvHc  f  des  als  I  rübungsmittel  verwandten 

iir?,Kw  !  yHd  dunrh  Kryolith,  Aitfimonvle'rbiindungem  Titaji- 
Nr  %  ?  v  d  -aUJ  dieT  Fragebeantwortungen  zu  Frage  129  in 
Ni.  w8  der  Keramischen  Rundschau  1912  verwiesen. 

Siebente  Antwort.  Um  eine  gut  deckende  bleifreie  Glasur  her¬ 
zustellen,  probieren  Sie  folgenden  Versatz: 

HO  Gew.-T.  Feldspat  250  Gew.-T^FHttlT'2' 

40  :  Marmor  "  »Äscher  weiBer 

3.8_  ..  Borsäure  011 


und  ÄeiAntWOrt-  In  Ihrer  Fra^e  hdtten  Sie  Brenntemperatur 
v,dc,?cherbe,lzusamn?ensetzung  angeben  sollen.  Die  folgenden 
crsatze  mögen  als  Anhaltspunkte  für  eigene  Versuche  dienen. 


20,20  Gew.-T. 
27,80 
38,70 
174,00 
15,90 
5,00 
189,95 


I. 


Kalisalpeter 
Feldspat 

Zettlitzer  Kaolin,  roh 
Sand  von  Hohenbocka 
entwässerte  Soda 
Marmormehl 

Äscher  (1  1  eil  Zinn,  3,8 

es  s i ch ! r dem '  R oliv e r  satz  /hXVI  Fritte"s  empfieWt 

:;iÄr3:££5S,“ 


Blei) 


II. 


Fritte: 

95.50  Gew.-T.  Borax 

15.60  ..  Feldspat 

31,00  „  Marmormeh! 

68.50  „  Mennige 

16.60  „  Zettlitzer  Kaolin 

90,00  „  Sand  von 

Hohenbocka 


252,88 

40,00 

4,00 

35,0t) 

33,00 


Mühl  versatz: 

Gew.-T.  Fritte 
Feldspat 
Marmormehl 
Zettlitzer  Kaolin 
Zinnoxyd 


m. 


Fritte: 


Miihlversatz: 


95,50 

Gew.-T.  Borax 

205,08  Gew.-T. 

Fritte 

15,90 

„  Soda,  wasserfrei 

35,00 

Feldspat 

20,60 

„  Feldspat 

5.00 

Marmor 

8,40 

Magnesit 

35.00 

Sand  von 

35,00 

„  Marmor 

Hohen 

10,32 

„  Zettlitzer  'Kaolin 

30,00 

Zinnoxyd 

92,20 

„  Sand  von 

Hohenbocka 

Die  Brenntemperatur  obiger  drei  Glasuren  liegt  zwischen  Se¬ 
gerkegel  08 — 06. 

Zu  Frage  235.  Glasur  für  rohen  Scherben.  Vierte  Antwort. 

Eine  glatt  ausschmelzende  weiße  deckende  Glasur  auf  dem  rohen 
Scherben  zu  erzielen,  ist  durchaus  nicht  leicht.  Zunächst  ist  da¬ 
für  zu  sorgen,  daß  Glasur  uid  Scherben  die  gleiche  Trockenschwin¬ 
dung  haben,  da  sonst  ein  Abblättern  der  Glasur  unausbleiblich  ist. 
Dies  geschieht  durch  Zufügung  von  weißbrennendem  plastischen 
Ton  zum  Mühlversatz  in  auszuprobierender  Menge.  Weiter  ist  da¬ 
rauf  zu  achten,  daß  der  rchglasiertc  Scherben  nur  in  vollkommen 
trockenem  Zustande  in  den  Ofen  kommt,  denn  die  Deckglasuren 
müssen  in  dickerer  Lage  a eigen agen  werden  als  die  durchsichtigen, 
und  sie  müssen,  um  glatt  aufzuschmelzen,  äußerst  fein  gemahlen 
sein.  Infolgedessen  können  sich  die  Poren  der  Glasur  im  Brande 
bereits  gedichtet  haben,  bevor  alle  Feuchtigkeit  aus  dem  Scherben 
ausgetrieben  ist,  und  ein  Zusammenschrumpfen  der  Glasur  ist  die 
Folge 

'•  Fünfte  Antwort.  Das  Rohglasieren  geschieht  gewöhnlich  im 
lederharten  Zustande.  Eine  der  Hauptbedingungen  ist.  daß  der 
Scherben  keine  zu  hohe  Brennschwindung  besitzt.  Übersteigt  diese 
2  v.  H.,  so  ist  es  ausgeschlossen,  die  Glasur  auf  dem  Scherben 
zum  Haften  zu  bringen,  weil  sie  dann  während  des  Brandes  in 
einzelnen  Flächen  abfällt.  Um  die  Schwindung  zu  verringern,  setzt 
man  dem  T  one  nicht  zu  fein  gemahlenen  Sand  zu  oder  gemahlene 
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Schamotte.  Häufig  kommt  es  auch  vor,  daß  die  Glasur  schon  nach 
dem  Aufträgen  abrollt.  Dieser  Fehler  liegt  entweder  in  der  zu 
feinen  Mahlung  der  Glasur,  oder  die  Glasur  enthält  zu  viel  Ton,  der 
sie  zu  stark  schwinden  läßt.  Besondere  Hilfsmittel  beim  Rohgla¬ 
sieren  sind  Klebestoffe,  wie  Gummi  arabicum.  Dextrin,  Stärke¬ 
kleister,  Blut.  Behält  der  Ton  die  Glasur  trotz  Anwendung  von 
Klebemitteln  noch  schlecht,  so  muß  man  ihn  ebenfalls  durch  Mage¬ 
rung  poröser  und  saugfähiger  zu  machen  suchen.  Ist  der  Ton 
zu  mager,  so  entstehen  neue  Schwierigkeiten.  Die  Glasur  wird 
dann  zu  stark  aufgesaugt  und  zerstört  den  Scherben  oder  ver¬ 
hindert  das  Entweichen  der  Luft  aus  den  vielen  Poren  des  Tones, 
so  daß  die  Glasur  in  feinen  Bläschen  oder  Pocken  emporgehoben 
wird. 

Zu  Frage  236.  Masse  und  Glasur  für  Hochspannungsisolatoren.  Dritte 
Antwort.  Für  Hochspannungsisolatoren  verwendet  man  tonerdereiche 
wie  auch  flußmittelreiche  Massen.  Die  Masse  muß  nach  dem  Brande  ge¬ 
sintert  sein,  ohne  ein  zu  stark  glasartiges  Aussehen  zu  haben.  Fein 
gemahlene  Masse  zeigt  eine  bedeutend  größere  Widerstandsfähig¬ 
keit  gegen  den  elektrischen  Strom  als  grobe  Masse.  Auf  keinen 
Fall  darf  die  Masse  den  hohen  Feldspatgehalt  dier  gebräuchlichsten 
Porzellanmassen  aufweisen,  da  der  Scherben  dann  spröde  und 
glasartig  wird  und  sehr  zum  Verziehen  im  Brande  neigt.  Um 
diesem  Mangel  abzuhelfen,  verwendet  man  magnesithaltige  Massen, 
die  wohl  eine  größere  Schwindung  aufweisen,  jedoch  den  Vorteil 
ergeben,  daß  selbst  stark  überteuerte  Gegenstände  ihre  Form  voll¬ 
kommen  und  genau  beibehalten.  Ein  dichtes,  festes  und  blasen¬ 
freies  Gemenge  ist  für  die  Hochspannungsisolatoren  die  erste  Be¬ 
dingung,  weshalb  man  sie  auch  größtenteils  aus  Masse  dreht  und 
nur  die  kleineren  Stücke  zum  Stanzen  einrichtet.  Ein  guter  wider¬ 
standsfähiger  Versatz  für  Hochspannungsisolatoren  ist  folgender: 


Brenntemperatur 

Segerkegel  14. 

I.  Masse: 

II.  Glasur: 

Börtewitzer  Kaolin 

50  Gew.-T. 

9  Gew.-') 

Löthainer  Steingutton 

20 

99 

31 

Hirschauer  Feldspat 

28 

Neuhauser  Sand 

ii 

31  „ 

Hohenbockaer  Sand 

ii 

20  „ 

Magnesit 

2 

Dolomit 

ii 

9  59 

Vierte  Antwort.  Massen  für  Hochspannungsisolatoren  sollen 
nach  dem  Brande  vollständig  gesintert  sein,  ohne  aber  eine  völlig 
glasige  Struktur  zu  besitzen.  Flußmittel  sollen  daher  in  derartigen 
Massen  nur  in  geringer  Menge  enthalten  sein.  Vor  allen  Dingen 
dürfen  die  Massen  nicht  zu  hohen  Feldspatgehalt  aufweisen,  wie 
man  ihn  in  den  meisten  Porzellanmassen  für  Gebrauchsgeschirr 
findet.  Um  der  Masse  trotzdem  die  nötige  Festigkeit  und  ein 
dichtes  Gefüge  zu  geben,  führt  man  vorteilhaft  einen  plastischen 
Ton  ein.  Bei  der  Mahlung  der  Masse  ist  zu  beachten,  daß  die 
Feinheit  der  Materialien  eine  wesentliche  Rolle  spielt.  Die  Er¬ 
fahrung  hat  gezeigt,  daß  fein  gemahlene  Massen  eine  weit  größere 
Isolierfähigkeit  besitzen  als  solche,  die  in  gröberer  Form  in  An¬ 
wendung  kamen.  Versuchen  Sie  die  folgenden  Versätze: 


Masse  I:  Masse  II: 

40  Gew.-T.  Zettlitzer  Kaolin  45,0  Gew.-T.  Zettlitzer  Kaolin 

Meißner  Ton 
Sand  von  Hohen- 
bocka 

Feldspat 
Hohenbocka 

35,6  „  Feldspat 

15,4  „  Dolomit 

5,5  „  Zettlitzer  Rohkaolin 

6,0  „  Zettlitzer  Kaolin,  gebrannt 

Verglüht  werden  die  Massen  bei  Segerkegel  07,  die  Glattbrenn¬ 
temperatur  beträgt  Segerkegel  10. 


6 

99 

Ton  von  Arloff 

7.5 

43 

«5 

Sand  von  Hohen¬ 

35,0 

bocka 

11 

•  5 

Feldspat 

12,5 

Glasur 

37,5  Gew.-T.  Sand 

von  1 

Fünfte  Antwort.  Eine  Masse  für  Hochspannungsisolatoren 
muß  in  erster  Linie  eine  durchaus  gleichmäßige  Struktur  aufweisen. 
Es  ist  daher  für  sehr  feine  Mahlung  ihrer  körnigen  Bestandteile, 
sowie  für  innige  Mischung  aller  Versatzstoffe  zu  soxgen.  Der 
Bruch  des  Scherbens  muß  vollkommen  dicht  sein,  aber  diejenigen 
Massen,  die  keine  ausgesprochen  glatte  Bruchfläche  zeigen,  sind 
widerstandsfähiger.  Diese  Eigenschaft  wird  erzielt  durch  Zufüh¬ 
rung  von  1 — 2  v.  H.  rohem  Magnesit  zur  Masse.  Gut  bewährt  hat 
sich  der  folgende,  bei  Segerkegel  14  zu  brennende  Versatz: 


Masse: 

52  Gew.-T.  Zettlitzer  Kaolin 
46  „  Quarzsand 

10  ,.  Feldspat 

2  „  roher  Magnesit 


Glasur: 

168  Gew.-T.  Feldspat 
35  ,.  Kalkspat 

28  „  roher  Magnesit 

65  „  roher  Zettlitzer 

Kaolin 

55  „  gebrannter  Zett¬ 

litzer  Kaolin 
312  „  Ouarzsand. 


Zu  Frage  237.  Haarrisse.  Fünfte  Antwort.  Wird  eine  Glasur, 
die  jahrelang  gut  ausgefallen  ist,  haarrissig,  so  liegt  der  Fehler  ge¬ 
wöhnlich  in  erster  Linie  darin,  daß  der  Scherben  nicht  hoch  genug 
gebrannt  ist,  oder  man  hat  es  bei  der  Herstellung  der  Masse  mit 
einem  ungleichmäßig  getrockneten  Tone  zu  tun.  Wird  nämlich  in 
der  Masse  der  Gehalt  an  plastischem  Material  vermehrt  und  der 
Gehalt  an  Kieselsäure  vermindert,  was  leicht  durch  verschieden 
hohen  Feuchtigkeitsgehalt  des  Tones  eintreten  kann,  so  können 
leicht  Haarrisse  auftreten.  Ferner  kann  der  Fehler  auch  in  der 
Mahlung  des  Quarzes  liegen.  Ist  dieser  nicht  fein  genug  gemahlen, 
so  zeigen  sich  ebenfalls  Haarrisse.  Im  anderen  Falle  können  Sie 
auch  den  Glaurversatz  etwas  ändern.  Erhöhen  Sie  den  Kieselsäure¬ 
gehalt  oder  die  Borsäuremenge  auf  Kosten  der  Kieselsäure.  Im 
ersteren  Falle  wird  die  Glasur  streng-,  im  zweiten  leichtflüssiger. 


Zu  Frage  238.  Majolikaglasuren.  Vierte  Antwort.  Folgender 

Glasurversatz  ist  für  Segerkegel  3a— 4a  geeignet: 


Fritte: 

Mühlversatz: 

140  Gew.-T.  Borax 

1012  Gew.-T.  Fritte 

80  „  Feldspat 

480  „  Feldspat 

80  „  Sand 

190  „  Sand 

72  „  Kreide 

146  „  Kaolin 

110  „  Mennige 

Rote  Glasur: 

Blaue  Glasur 

92  Glasur 

97,5  Glasur 

8  Pinkkörper 

2,5  Kot>altoxyd 

Gelbe  Glasur: 

Türkisblau: 

97 — 99  Glasur 

0,258  Kobaltoxyd 

3 — 1  Eisenoxyd 

2,676  Kurferoxyd 

oder 

97,066  Glasur. 

90  Glasur 

10  gelbe  Unterglasurfarbe. 

Chromgrün: 

Hoizbraun: 

99  Glasur 

95  Glasur 

l  Chromoxyd 

2  Braunstein 

3  Eisenoxyd. 

Fünfte  Antwort.  Als  Grundglasur,  auf  der  alle  anderen  auf- 
zubauen  sind,  kann  die  folgende  gewählt  werden: 


Fritte: 

27  Gew.-T.  Mennige 
21  „  Sand 

8  „  Borax 

33  „  Feldspat 

11  ,,  Kalkspat. 


Mühlversatz: 
70  Gew.-T.  Fritte 
15  „  Kaolin 

15  ,.  Kalkspat. 


Zur  Herstellung  farbiger  Fritten  ersetzt  man  in  dieser  Fritte 
den  Kalkspat  teilweise  durch  färbende  Metalloxyde  in  folgendem 
Verhältnis: 


4  Gew.-T.  Kalkspat  durch  8 


ii 

59 


99 

59 


95 

11 

11 


11 


5 

8 

8 

4 


Gew.-T. 

ii 

ii 

ii 

ii 


Urannitrat 

Kobaltoxyd 

Eisenoxyd 

Manganoxyd 

Kupferoxyd 


Durch  Vermischen  dieser  farbigen  Fritten  mit  der  farblosen 
Glasur  und  unter  einander  kann  man  die  verschiedensten  Farb¬ 
töne  erhalten.  Die  Zusammensetzung  des  Mühlversatzes  bleibt 
überall  die  gleiche.  Zur  Herstellung  von  roten  und  türkisblauen 
Glasuren  sind  besondere  Farbkörper  nötig.  Die  Herstellung  des 
roten  Farbkörpers  ist  jedoch  recht  umständlich,  so  daß  es,  falls 
er  nicht  in  großen  Mengen  gebraucht  ward,  zweckmäßiger  ist,  ihn 
fertig  von  einer  keramischen  Farbenfabrik  zu  beziehen.  10 — 12 
v.  H.  des  Farbkörpers  werden  mit  der  farblosen  Fritte  zusammenge¬ 
mahlen,  im  Biskuitofen  gefrittet  und  gut  ausgewaschen.  Die  rote 
Glasur  wird  dann  in  folgender  Weise  zusammengesetzt: 


35  Gew.-T.  gefritteter  Farbkörper 


35 

19 

farblose  Fritte 

15 

59 

Zettlitzer  Kaolin 

15 

91 

Feldspat 

Türkisglasuren  müssen,  wenn  sie  einen  ausgesprochen  blauen 
Farbton  haben  sollen,  wenigstens  tonerdearm,  am  besten  aber  ton¬ 
erdefrei  sein;  das  Kupferoxyd  ist  nur  in  ganz  geringen  Mengen  j 
und  zwar  am  vorteilhaftesten  als  phosphorsaures  Kupferoxyd  ein¬ 
zuführen;  weiter  ist  auch  während  des  Einschmelzens  der  Fritte 
die  Gegenwart  von  Salpeter  erforderlich,  um  hierdurch  einer  et-  \ 
waigen  Reduktion  vorzubeugen. 

Farbfritte:  Mühlversatz: 

27  Gew.-T.  Mennige  80  Gew.-T.  Farbfritte  __ 

12  „  Kalisalpeter  20  „  Äscher  (1  Zinn, 

8  „  Borax  3  Blei). 

10  „  Kalkspat 

4  „  phosphorsaures 

Kupferoxyd 

39  Sand. 
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9  Zu  Frage  239.  Feuerfestes  Kochgeschirr.  Dritte  Antwort. 

Nachstehend  seien  Ihnen  einige  Massen  nebst  den  dazu  passenden 
Glasuren  bekanntgegebem.  Die  Ma ssfc  muß  lange  lagern,  darf 
nicht  zu  fein  gemahlen  sein  und  muß  vor  der  Verarbeitung  mög- 
I  liehst  mit  dem  Rührwerk  oder  Mischquirl  gemengt  werden. 


Masse  1,  für  Segerkegel 

15: 

Glasur  I: 

Zettlitzer  Kaolin 

48 

Glatt  scheiben 

150 

Plastischer  Ton  von  Halle 

7 

Glühseherben 

210 

Quarz 

24 

Magnesit 

16 

Feldspat 

21 

Marmor 

65 

Glattscherben 

30 

Zettlitzer  Kaolin 

52 

Hohenbockaer  Sand 

326 

Masse  II,  für  Segerkegel 

14: 

Glasur  II: 

Zettlitzer  Kaolin 

100 

.Feldspat 

75 

Quarz 

100 

Hohenbockaer  Sand 

100 

Feldspat 

20 

Zettlitzer  Kaolin 

20 

Glattscherben 

•25 

Kalkspat 

30 

Glattscherben 

30 

Masse  III,  für  Segerkegel 

15: 

Glasur  III: 

Kaolin  von  Halle 

30 

Quarz 

48 

Zettlitzer  Kaolin 

30 

Feldspat 

37 

Sand  von  Hohenbocka 

20 

Kaolin 

16 

Feldspat 

20 

Glattscherben 

4 

Glattscherben  10 — 15 

Kalkspat 

16 

fi  i?U\  f®uerfestem  Geschirr  wird  sehr  gerne  eine  geflammte  (ge¬ 
neckte)  braune  Glasur  oder  aber  eine  türkisblaue  oder  graue  Farbe 
gewählt.  Die  braune  Glasur  erhalten  Sie  durch  Vermischen  von 
35  I  eilen  Eisenoxyd.  5  Teilen  Kobaltoxyd  und  12  Teilen  Mangan- 
karbonat.  Geflammt  erhalten  Sie  diese  Glasur,  wenn  Sie  5  v.  H. 
Rutil  hinzusetzen.  Blau  wird  die  Glasur  durch  Kobalt  und  Tonerde 
und  grau  durch  Platinchlorid. 


•  >  ^Ier*e  Antwort.  Masse-  und  Glasurversätze  allein  genügen 
nicht  zur  Erzeugung  von  feuerfestem,  d.  h.  koch-  und  bratfestem 
Kochgeschirr.  Verarbeitung  und  Brand  spielen  hierbei  eine  Haupt¬ 
rolle.  Die  Gefäße  dürfen  keine  oder  nur  äußerst  wenig  flache 
Böden  und  keine  scharfen  Ecken  haben,  Wände  und  Böden  müssen 
eine  gleichmäßige  Dicke  zeigen  und  die  Masse  muß  möglichst 
gleichmäßig  sein.  Nach  Ihrer  Frage  zu  schließen,  interessieren  Sie 
sich  für  die  Herstellung  des  irdenen  Kochgeschirrs.  Zu  einem  der¬ 
artigen  Fabrikat  werden  nur  grobe  Massen  mit  starker  Porosität 
angewandt.  Man  verwendet  am  besten  einen  sandigen,  genügend 
plastischen  Ton,  der,  bei  beginnender  Weißglut  gebrannt,  einen 
noch  nicht  festen,  dabei  aber  porösen  Scherben  gibt.  Der  Ton 
wird  nur  im  Tonschneider  zur  Masse  fertig  gemacht.  Solche  Tone, 
die  einen  größeren  Gehalt  an  Sand  haben,  dabei  aber  nicht  plastisch 
genug  sind,  um  sie  zu  Kochgeschirr  verarbeiten  zu  können,  müssen 
mit  etwas  fettem  Ton  versetzt  werden,  indem  man  diesen  gut  auf¬ 
löst,  dien  sandigen  Ton  dem  Brei  des  fetten  zusetzt  und  beide  in 
Rührbottichen  zu  einer  gleichmäßigen  Masse  durcharbeitet.  Vom 
fetten  Ton  sind  im  allgemeinen  5 — 8  v.  H.  genügend.  Der  fette 
Ton  darf  mit  nicht  mehr  Wasser  aufgelöst  werden,  als  nach  dem 
;  Zusatz  des  sandigen  Tones  zur  Herstellung  eines  Breies  notwendig 
ist,  der  so  schwerflüssig  sein  muß,  daß  der  Sand  nicht  mehr  aus-, 
fallen  kann.  Kochgeschirrmassen  müssen,  um  sie  in  einen  formbaren 
Zustand  zu  bringen,  eingekocht  werden,  da  die  Anwendung  von 
Filternressen  infolge  des  mehr  oder  weniger  grobkörnigen  Sandes 
der  Massen  nicht  möglich  ist.  Steht  Ihnen  ein  Ton  zur  Verfügung, 
der  ungefähr  40 — 50  v.  H.  abschlämmbaren  Quarzsand  von  etwa 
|  Streusandkörnung  enthält  und  eine  mittlere  Plastizität  hat,  so¬ 
mit  also  noch  größere  Mengen  feinen,  Quarzsandes  enthält,  so  werden 
Sie  damit  gute  Resultate  erzielen  können. 

Da  infolge  des  großen  Sandgehaltes  das  Kochgeschirr  in  un¬ 
glasiertem  Zustande  eine  rauhe  Oberfläche  hat,  muß  die  Glasur  in 
recht  dicker  Lage  aufgetragen  werden,  um  eine  vollkommen  glatte 
und  spiegelnde  Oberfläche  zu  zeigen.  Die  Glasur  wird  vorteilhaft 
j  nur  auf  den  verglühten  Scherben  aufgetragen.  Als  Innenglasur 
verwendet  man  am  besten  eine  bleifreie  durchsichtige  Glasur, 
die  auf  dem  weiß  engobierten  Scherben  anzubringen  ist.  Als 
weißen  Beguß  wählt  man  beispielsweise  eine  Mischung  aus: 

25  Gew.-T.  Quarzsand 
5  „  Feldspat 

5  ,.  Kreide 

30  .,  Zettlitzer  Kaolin 

35  „  Löthainer  Steingutton 

i  ■  _  — - 

Die  bleifreie  Glasur  besteht  aus: 


Fritte: 

84  Gew.-T.  Feldspat 
57  ,.  Borax 

70  .,  Kalkspat 

180  .,  Quarzsand 

87  .,  Borsäure. 


Mühlversatz: 

380  Gew.-T.  Fritte 
44  „  gebrannter  Zettlit¬ 

zer  Kaolin 

46  „  roher  Zettlitzer 

Kaolin 


Zum  Glasieren  der  äußeren  Fläche  wird  folgende  Rohglasur 
angewandt: 


36  Gew.-T.  Bleiglätte 
36  „  Feldspat 

18  ,,  Sand 

5  „  Braunstein 

5  „  Roteisenstein. 

n-  K  ^40.  Bläschen  in  Steingutglasur.  Vierte  Antwort. 

us  Entstehen  von  Bläschen  und  Perlen  in  weißer  Steingutglasur 
nuc n  dem  Garbrande  kann  folgende  Ursachen  haben.  Es  kann  bei 
Eintritt  des  oxydierenden  Brennens  die  Temperatur  zu  rasch  stei- 
uf1!'  rl  „er-  ^asur  haben  sich  vielleicht  im  Anfänge  des  Brandes 
kleine  Rußteilchen  abgelagert,  die  nach  dein  Dichtwerden  der  Glasur 
mctit  mehr  ganz  herausbrennen  können.  Die  dadurch  entstehenden 
Gase  werfen  dann  die  Giasurdecke  blasig  auf.  Es  können  aber 
auch  Fälle  Vorkommen,  wo  die  Oberfläche  des  Scherbens  beim 
Glasieren  mit  Staubteilchen  besetzt  ist;  diese  verbrennen  und  ver- 
ui Sachen  denselben  Fehler.  Ebenso  kommt  der  Fehler  vor.  wenn 
zu  schwach  verglüht  und  zu  dünn  glasiert  wird.  Wenn  die  Tem¬ 
peratur  beim  Verglühen  zu  niedrig  war,  tritt  die  Gasentwicklung 
aus  dem  Scherben  erst  ein,  nachdem  der  Artikel  glasiert  ist  und  die 
Glasur  im  Feuer  eine  gewisse  Dichte  erhalten  hat. 

Zu  Frage  243.  Braungeschirr.  Zur  Herstellung  einer  braunen 
Glasur  für  Töpfergeschirr  nach  Bunzlauer  Art  dürfte  der  Wild¬ 
steiner  Blauton  sich  wohl  schwerlich  eignen,  da  er  ein  zwar  früh 
sinternder,  aber  ziemlich  feuerfester  Ton  ist.  Zur  Färbung  der 
sich  möglichst  gleichbleibenden  aber  eisenoxydreichen  Lehm.  Ein 
Glasur  greift  man  am  besten  zu  einem  in  der  Zusammensetzung 
schönes  Rotbraun,  das  „Bunzlauer  Braun“,  wird  nach  Pukall  auf 
die  Gegenwart  von  Titansäure  zurückgeführt;  diese  ist  aber  in 
Lehmen  nur  selten  enthalten,  und  man  schreitet  deshalb  zweck¬ 
mäßiger  Weise  zur  Herstellung  einer  farblosen  Glasur,  die  durch 
Eisenoxyd  und  Rutil  gefärbt  wird.  Diese  beiden  Stoffe  aber  sind 
verhältnismäßig  teuer;  ein  wohlfeiler  Ersatz  dafür  wird  von  man¬ 
chen  chemischen  Fabriken,  die  sich  mit  der  Herstellung  von  Ton¬ 
erde  befassen,  in  den  Bauxitrückständen  geboten,  die  neben  etwa 
35  v.  H.  Eisenoxyd  noch  5  v.  H.  Titansäure,  etwas  Tonerde  und 
Kieselsäure  enthalten.  Diese  Rückstände  werden  in  feuchtem  Zu¬ 
stande  geliefert,  da  der  dafür  geforderte  Preis  die  Trockenkosten 
kaum  decken  würde.  Bei  der  Herstellung  der  Glasur  ist  weiter 
zu  berücksichtigen,  daß  sie  auf  den  rohen,  lederharten  Scherben 
aufgetragen  und  mit  diesem  in  einem  Brande  gutgebrannt  werden 
muß;  denn  der  niedrige  Preis  des  Geschirrs  gestattet  ein  Verglühen 
nicht.  Um  aber  ein  Haften  der  Glasur  auf  dem  verhältnismäßig 
stark  schwindenden  rohen  Scherben  zu  ermöglichen,  muß  man  das 
Schwindungsvermögen  der  Glasur  demjenigen  des  Scherbens  an¬ 
passen,  was  dadurch  erreicht  wird,  daß  man  in  den  Versatz  einen 
geeigneten  fetten  Ton  einrechnet.  Als  solcher  kann  der  Wildsteiner 
Blauton  Verwendung  finden.  Eine  Glasur,  die  den  Anforderungen 
an  ein  schönes  Braun  entspricht,  nötigenfalls  aber  in  bekannter 
Weise  noch  abgeändert  werden  muß,  wird  zusammengesetzt  aus: 
35  Gew.-T.  Kreide 
50  „  Bauxitrückständen 

210  „  Feldspat 

70  „  Sand 

45  „  Wildsteiner  Blauton 

Scherben  und  Glasur  werden  bei  etwa  Segerkegel  7 — 9  ge¬ 
brannt. 

Zweite  Antwort.  Zwei  gute  braune  Glasuren  für  Töpfer- 


geschirr,  dis  zugleich  auch 
setzt  aus: 

sehr 

billig  sind,  werden  zusammenge- 

Mennige 

50 

Porzellanglattscherben 

50 

gebrannter  Braunstein 

10 

Mennige 

60 

Feldspat 

5 

gebrannter  Braunstein 

25 

gebrannter  ZregeHehm 

35 

gebrannte  Ockererde 

65 

Die  Glasuren  werden  ungefrittet  gemahlen  und  schmelzen  bei 
Segerkegel  010  bezw.  07. 

Der  Wildsteiner  Blauton  ist  hierzu  sehr  wohl  zu  verwenden. 
Man  soll  ihn  für  Töpfergeschirr  aber  nicht  schlämmen,  sondern  nur 
fein  sieben.  Ein  Zusatz  von  10 — 20  v.  H.  feiner  Schamotte  des 
gleichen  Tones  ist  zu  empfehlen.  Ein  sehr  guter  Ton  für  Töpfer¬ 
geschirr  ist  auch  der  Putschirner  aus  Putschirn  bei  Karlsbad,  so¬ 
wie  der  Liboritzer  Steingutton  von  Wolf  in  Saaz.  Auch  diese  Tone 
sind  nicht  zu  schlämmen,  sondern  nur  zu  sieben  und  vertragen 
ziemlich  viel  Schamottezusatz,  wozu  man  ja  den  Scherbenbruch 
verwenden  kann. 

Dritte  Antwort.  Die  Glasur  für  das  Töpflerge schirr  nach 
Bunzlauer  Art  besteht  aus  Lehm,  und  zwar  verwendet  man  einen 
schwerflüssigen  und  einen  leichtflüssigen  Lehm.  Die  Lehme  wer¬ 
den  vor  Benutzung  geschlämmt,  dann  durch  ein  Sieb  geschlagen 
und  soweit  mit  Wasser  verdünnt,  bis  die  geeignete  Glasurstärke 
auf  dem  Scherben  sitzen  bleibt.  Die  Brenntemneratur  beträgt 
Segerkegel  9 — 10  an  der  schwächsten  Stelle  des  Ofens,  wenn  der 
Brand  gleichmäßig  sein  soll.  Der  Wildsteiner  Blauton  ist  gut  zu 
verwenden,  die  Magerung  nehmen  Sie  aber  am  besten  mit  feinem 
Sand  vor  und  nicht  mit  Schamotte:  Sand  bekommen  Sie  jedenfalls 
auch  wesentlich  billiger.  Es  gibt  selbstverständlich  eine  sehr  große 
Anzahl  Tone,  die  für  die  Fabrikation  von  Braungeschirr  geeignet 
sind. 

Zu  Frage  244.  Versätze  fiir  Wandplatten.  Eine  gute  Wand¬ 
plattenmasse  besteht  aus: 
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50  Gew.-T.  Tonsubstanz 
40  „  Ouarz 

10  Feldspat. 

Dieser  Zusammensetzung  entsprechen  unter  Verwendung  eng¬ 
lischer  Rohstoffe: 

30  Gew.-T.  Blue  Ball  Clay 
18  „  China  Clay 

30  .,  Cornish  stone 

22  Flint. 

Die  Masse  wird  bei  Segerkegel  8 — 9  gebrannt. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 

Dienstjubiläuin.  Das  Jubiläum  seiner  25  jährigen  Tätigkeit  in 
der  Steingutfabrik  von  Schmelzer  &  Genike  in  Althaldensleben 
konnte  dieser  Tage  der  Steingutpacker  Andreas  Heinemann  feiern. 

Versicherungspflicht  zur  Angestelltenversicherung.  Einer  Por¬ 
zellanfabrik  hat  die  Reichsversicherungsanstalt  für  Privatangestell¬ 
te  die  folgende  Auskunft  erteilt: 

..Modelleure,  welche  auf  Grund  eigener  Entwürfe  Modelle 
künstlerischer  Eigenart  hersteilen,  sind  unseres  Erachtens  nach 
dem  Angestelltenversicherunggesetz  versicherungspflichtig.  Dage¬ 
gen  sind  solche  Modelleure,  deren  Tätigkeit  vorwiegend  in  der 
handwerksmäßigen  Anfertigung  gewöhnlicher  Modelle  nach  frem¬ 
den  Vorlagen  besteht,  nicht  versicherungspflichtig.  Nach  Ihren  An¬ 
gaben  halten  wir  Obermaler  und  Oberdreher  für  versicherungs¬ 
pflichtig.“ 

Zollschwierigkeiten  bei  der  Lieferung  von  Schamottesteinen 
nach  Frankreich.  Wie  der  Verein  Deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte  E.  V.  mitteilt,  sind  von  verschiedenen  Seiten  wieder  Zoll¬ 
schwierigkeiten  bei  der  Lieferung  von  Schamottesteinen  nach 
Frankreich  gemeldet  worden.  In  diesen  Fällen  handelt  es  sich  um 
Formsteine,  die  mit  Feder  und  Nut  versehen  waren.  Während 
einzelne  Zollstationen  diese  Steine  anstandslos  als  „gewöhnliche 
feuerfeste  Steine  mit  mehr  als  2  cbdm  Inhalt“  nach  Tarif-Nr.  331 
mit  0,75  Fr.  verzollen,  ist  diese  Deklaration  in  zwei  Fällen  bean¬ 
standet  und  die  Hinterlegung  einer  Kaution  für  einzubehaltende 
Zollstrafe  gefordert  worden.  Die  Zollbehörde  stellte  sich  hierbei 
auf  den  Standpunkt,  daß  zu  den  „pieces  evidees  ou  creuses“  nicht 
nur  die  wirklichen  Hohl-  und  gelochten  Fabrikate  (also  Rohre, 
Trichter,  Stopfen,  Kanal-,  Pfannloch-  und  sonstige  Lochsteine),  son¬ 
dern  auch  solche  Stücke  gerechnet  werden,  die  seitlich  mit  einer 
Aushöhlung  oder  Aussparung  versehen  sind.  Eine  westdeutsche 
Firma  hat  gegen  eine  solche  Auslegung  der  die  Hohlfabrikate  um¬ 
fassenden  Tarifstelle  Einspruch  erhoben  und  ein  Gutachten  veran¬ 
laßt.  das  zugunsten  der  Firma  ausgefallen  ist.  Dementsprechend 
wurde  der  ursprünglich  in  Ansatz  gebrachte  Zollsatz  von  1,50  Fr. 
wieder  aufgehoben  und  der  Satz  von  0,75  Fr.  berechnet.  In  zwei¬ 
felhaften  Fällen  empfiehlt  es  sich  jedenfalls,  bei  der  in  Frage  kom¬ 
menden  Zollstation  unter  Vorlage  eines  Musters  anzufragen,  wie 
deklariert  werden  muß.  Unannehmlichkeiten  und  Zollstrafen  wer¬ 
den  dann  vermieden.  Wir  verweisen  auch  auf  die  in  voriger  Num¬ 
mer  auf  S.  545  gemachte  Mitteilung  über  die  Erteilung  von  Zoll¬ 
tarifauskünften  in  Frankreich. 

Einfuhr  von  Ton-  und  Porzellanwaren  in  Kalkutta.  Die  Einfuhr 
zeigt  in  den  letzten  Jahren  eine  stetige  Zunahme.  Ihr  Wert  betrug 
in  1990/10  290  493  Lstrl.,  in  1910/11  309  448  Lstrl.  und  ist  1911/12  um 
14,5  v.  H.  auf  354  260  Lstrl.  gestiegen.  England  ist  an  dieser  Einfuhr 
mit  ungefähr  der  Hälfte  beteiligt,  die  anderen  Herkunftsländer  sind 
Belgien.  Deutschland.  Österreich-Ungarn  und  Japan. 

Steingutfabrik  Grünstadt  A.-G.  Die  Gesellschaft  erzielte  im 
abgelaufenen  Jahre  nach  20  659  M  (i.  V.  24  471  M)  Abschreibungen 
einen  Betriebsgewinn  von  38  676  M  (11177  M),  wozu  29  234  M 
(22  175  M)  Vortrag  treten.  Bankprokurist  Franz  Becker  (Ludwigs¬ 
hafen)  wurde  neu  in  den  Aufsichtsrat  gewählt. 

Vereinigte  Mosaikplattenwerke  Friedland-Sinzig  A.-G.  Der 
Aufsichtsrat  besteht  jetzt  aus  folgenden  Herren:  Bankdirektor  W. 
Kleinert  (Rostock  i.  M.)  Vorsitzender,  Konsul  Ernst  Brockelmann 
(Rostock)  stellvertretender  Vorsitzender.  Dr.  F.  v.  Liebermann 
(Berlin)  Schriftführer,  Paul  Kracht  (Berlin)  und  Dr.  Witte  (Rostock 
i.  M.).  Ausgeschieden:  Bankdirektor  Cramer  v.  Clausbruch  (Ham¬ 
burg).  Ober-  und  Geheimer  Baurat  Caesar  (Altona).  Eugen  Wetz 
(Plauen  i.  V.)  und  A.  Klein  (Brandenburg  a.  d.  Havel). 

Striegauer  Porzellanfabrik,  A.-G.,  vorm.  C.  Walter  &  Comp. 
Außerordentliche  Generalversammlung:  23.  Dezember  1912,  nach¬ 
mittags  4  Uhr,  in  Striegau,  Hotel  „Deutscher  Kaiser“.  Tagesord¬ 
nung:  Beschlußfassung  über  den  Antrag  des  Aufsichtsrats:  Das 
Grundkapital  wird  um  50  000  M  erhöht  und  werden  zu  diesem 
Zweck  50  Stück  neue  Aktien  zu  1000  M  zum  Kurse  von  wenigstens 
HO  v.  H.  ausgegeben,  für  deren  Einzahlung  der  Vorstand  den  Ter- 
r  in  festsntzen  wird. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Mäbendorf.  Mäbendorfer  Porzellanfabrik  Karl  Schlegelmilch. 
Pie  Firma  ist  erloschen. 

Neu  eingetragen  wurde:  Mäbendorfer  Porzellanfabrik  Schle¬ 
gelmilch  &  Co.  Persönlich  haftende  Gesellschafter:  Stadtrat 
Rudolf  Gärtner  (Erfurt),  Fabrikbesitzer  Julius  Schlegelmilch  (Suhl), 


Frau  verwitwete  Marie  Bauer,  geb.  Gärtner  (Erfurt),  Frau  ver¬ 
witwete  Toni  Saniter,  geb.  Gärtner  (Erfurt),  Kaufmann  Fritz  Gärt¬ 
ner  (Erfurt)  und  Fabrikbesitzer  Karl  Schlegelmilch  (Suhl).  Dem 
Kaufmann  Hans  Schlegelmilch  (Suhl)  ist  Prokura  erteilt.  Zur  Ver¬ 
tretung  der  Gesellschaft  sind  nur  berechtigt  der  Fabrikbesitzer 
Julius  Schlegelmilch  und  der  Kaufmann  Fritz  Gärtner,  und  zwar 
jeder  für  sich  allein. 

Antwerpen-Deurne.  Neu  eingetragen  wurde:  Plattenwerke 
Grumbach,  A.-G.  Direktoren:  Ingenieur  Camile  Bochkoltz 
(Antwerpen)  und  Kaufmann  Marcel  Holländers  (Merxem).  Vorsit¬ 
zender  des  Aufsichtsrates:  Fabrikbesitzer  Andreas  Grumbach 
(Saargemiind.  Lothr.). 

Perleberg.  J.  A.  Menz,  Ofenfabrik.  Die  Firma  lautet  jetzt 
J.  A.  Menz,  Inh.  Julius  Menz  jun.  Inhaber:  Töpfermeister  und  Ofen¬ 
fabrikant  Julius  Menz  jun. 

Meinerzhagen.  Westfälische  Schmelztiegelwerke,  G.  m.  b.  H. 
Das  Stammkapital  ist  um  weitere  40  000  M  erhöht,  es  beträgt 
jetzt  100  000  M. 

Stafiel.  Steingutfabrik  Staffel  G.  m.  b.  H.  Die  Prokura  des 
Kaufmanns  Hans  Eismann  (Limburg)  ist  erloschen.  Emanuel 
Grausmann  (Schöneberg)  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt  mit  der 
Maßgabe,  daß  er  zusammen  mit  einem  anderen  Geschäftsführer 
oder  mit  einem  Prokuristen  die  Firma  der  Gesellschaft  zu  zeichnen 
berechtigt  ist.  Der  Kaufmann  Kurt  Schmidt  (Freienwalde)  ist  aus 
dem  Aufsichtsrat  ausgeschieden. 

Hainsberg.  Hainsberger  Thonwaren-  und  Schmelztiegelwerke 
W.  Lorenz.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Hans  Arnold  Römer  ist  er¬ 
loschen.  Der  Fabrikbesitzer  Hans  Römer  ist  in  die  Gesellschaft 
eingetreten. 

Konkurse.  Bismarkhiitte.  Norddeutsche  Chamottewerke  G. 
m.  b.  H.  in  Völpke.  Schlußtermin:  20.  Dezember  1912,  vormittags 
10  Uhr. 

Ofensetzer  und  Materialwarenhändler  Arthur  Kurt  Franke, 
früher  in  Heidenau,  jetzt  in  Sporbitz.  Das  Verfahren  ist  nach  Abhal¬ 
tung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Töpfer  und  Ofensetzer  Richard  Max  Meusel  in  Zittau.  Das 
Verfahren  ist  nach  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 

Glasindustrie. 

Verband  deutscher  Beleuchtungsglashütten.  Der  Verband  deut¬ 
scher  Beleuchtungsglashütten  beschloß  in  seiner  Hauptversamm¬ 
lung  die  Verlängerung  der  bestehenden  Konvention  unter  Aufrecht¬ 
erhaltung  der  bisherigen  Verkaufspreise. 

Das  Internationale  Spiegelglassyndikat  in  Brüssel  legte  die 
Produktion  der  europäischen  Spiegelglashütten  für  das  erste  Viertel¬ 
jahr  1913  in  bisheriger  Höhe  fest. 

Bestimmung  für  die  Einfuhr  von  Thermometern  in  Rumänien. 
Zu  dem  rumänischen  Gesetz  über  die  Anwendung  des  metrischen 
Maß-  und  Gewichtssystems  sind  an  Stelle  der  früheren  neue,  durch 
Königliche  Verordnung  vom  1.  Mai  (a.  St.)  1910  genehmigte  Aus¬ 
führungsvorschriften  erlassen  worden.  Die  Abschnitte  J  und  K 
enthalten  die  auch  für  die  aus  dem  Auslande  eingeführten  Thermo¬ 
meter  geltenden  Vorschriften.  Danach  müssen  Thermometer  für 
ärztliche  Zwecke  geprüft  werden,  während  für  Thermometer  zu 
anderen  Zwecken  eine  Nachprüfung  freigestellt  ist.  Für  die  Ver¬ 
gleichung  eines  Thermometers  für  ärztliche  Zwecke  wird  eine  Ge¬ 
bühr  von  1  Leu  erhoben.  Sie  beträgt  nur  70  Bani  für  1  Stück, 
wenn  gleichzeitig  25  Thermometer  gleicher  Art  zur  Prüfung  vor- 
gelegt  werden.  Für  die  von  wissenschaftlichen  oder  Wohltätigkeits¬ 
anstalten  (Laboratorien,  Spitälern  usw.)  zur  Prüfung  eingereichten 
Thermometer  wird  die  Gebühr  auf  50  Bani  für  1  Stück  ermäßigt. 
Für  die  von  der  Prüfung  zurückgewiesenen  Thermometer  ist  nur. 
die  halbe  Gebühr  zu  entrichten.  Für  die  Ausführung  eines  etwa  ver¬ 
langten  Prüfungscheins  wird  eine  Zuschlagsgebühr  von  1  Leu  für 
das  Stück  erhoben.  Das  Prüfungszeichen  auf  den  Thermometern  hat 
für  10  Jahre  Gültigkeit.  (Nach  einem  Berichte  des  Kaiserlichen 
Konsulats  in  Bukarest.) 

Einfuhr  von  Glas  und  Glaswaren  in  Kalkutta.  Die  Einfuhr  zeigt 

nach  einem  österreichischen  Konsulatsbericht  im  Berichtsjahre 
1911-12  eine  geringfügige  Abnahme.  Ihr  Wert  beziffert  sich  auf 
1  029  123  Lstrl.  gegen  1  045  490  Lstrl.  im  Vorjahre.  Der  wichtigste 
Artikel  sind  Bangles,  die  zum  überwiegend  großen  Teile  (etwa 
80  v.  H.)  aus  Österreich-Ungarn  kommen.  Beads  und  falsche  Per¬ 
len  wurden  zu  zwei  Dritteln  des  Einfuhrwertes  von  Japan  geliefert, 
Spiegel-  und  Tafelglas  hauptsächlich  aus  Belgien  und  England.  An 
der  Einfuhr  von  Flaschen  sind  vorwiegend  England  und  Deutschland 
beteiligt.  Im  Vergleiche  zu  den  drei  letzten  Jahren  betrug  die 
Einfuhr: 


1909-10 

1910-11 

1911-12 

Pfund  Sterling 

Bangles 

317  560 

371  670 

413  179 

Beads  und  Glasperlen 

112  540 

187  140 

157  945 

Flaschen 

51  020 

56  360 

55  358 

Spiegel-  und  Tafelglas 

88  500 

107  560 

103  019 

Andere  Glaswaren 

287  240 

322  760 

299  633 

Zusammen 

856  860 

1  045  490  l  029  134 

Eine  Zunahme  ist  sonach  nur  in  Bangles  zu  verzeichnen,  deren 
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SJp'T1  um  41  5P9  LstrI.  gegen  das  Vorjahr  gestiegen  ist.  Aus 
dem  Rückgang  der  Einfuhrziffer  an  Beads  und  Glasperlen  darf  je¬ 
doch  nicht  auf  eine  Abnahme  der  Einfuhr  in  diesem  Artikel  ge- 

lono^rf1,1  Jorfe  ^Dieselbe  ist  vielmehr  von  20  057  Cwts.  in 
1909-10  und  25  767  Cwts.  in  1910-11  auf  28  940  Cwts.  im  Berichts- 
ia  irc  ges  legen,  und  der  Fortschritt  des  billigen  japanischen  Erzeug¬ 
er  lien,n  ZUm  Ausdruck.  Auch  in  Flaschen  ist  die  Ein- 

tuln  der  Menge  nach  gestiegen,  und  zwar  von  75  903  auf  80  046  Cwts. 
Pn  fde.1  Gesamteinfuhr  von  Glaswaren  waren  die  einzelnen  Her- 
tenfgt  m  den  etzten  drei  Jahren  mit  Folgenden  Werten  be- 

1909-10  1910-11  1911-12 

Pfund  Sterling 


Österreich-Ungarn 

England 

Deutschland 

Belgien 

Italien 

China 

Frankreich 

Japan  und  andere  Länder 
Zusammen 


353  875 
134  164 
140  263 
97  754 
24  199 
42  911 
22  562 
41  132 


434  160 
134  438 
165  301 
109  683 
25  935 

39  265 

40  766 
95  492 


468  406 
143  099 
121  251 
109  245 
32  621 
30  697 
19011 
104  804 


856  860  1  045  490  1  029  134 

wlp,,Die  indische  Glasindustrie  steht  auf  noch  keiner  hohen  Ent. 
„  cklungsstufe  und  hat  auch  für  das  Berichtsjahr  keine  Fortschritte 
zu  verzeichnen,  trotzdem  die  in  Frage  kommenden  Provinzialregie¬ 
rungen  von  Madras  und  Punjab  durch  Subventionierung  zu  ihrer 
Forderung  beizutragen  bemüht  sind. 

Innsbruck  Hermann  Huber  errichtete  Bahnhofplatz  16  ein“ 
Glasschleiferei,  Spiegelbelegerei,  Glasätzerei  und  Kunstverglasung. 
Handelsregister-Eintragungen. 

Berlin.  Neu  eingetragen  wurde:  Mefatala  Gebrüder  Grpinpr 
8“af,en  QlaSb'äSW  °"°  °reiner  u"d  qSILP  Arno 

P  ,  .p°p."re;  ,Ncl1  eincetrasten  wurde:  Böhm  &  Co.,  Thermo-Rex 
Fabrik  für  Isoliergefäße.  Persönlich  haftende  Gesellschafter  sind 

£ÄJ|r,  l",’d  "tTT  -wie  Herma, m  Böhm- 
ist  Jede,  v™ Ihnen  v^tre.„„K  der  Gesellschaft 

G  Hambur^ .  Holländische  Glasmalerei  vormals  Glazer  &  Co., 
G.  m  b.  H  Die  Geschäftsführer  Palmer  und  Glazer  sind  ausge¬ 
wogen"'  Der  SltZ  d6r  Qese!Ichaft  ist  nach  Oberschlema  verlegt 

Eppelheim.  E.  Hochgesand,  Glaswerke.  Persönlich  haftende 
Gesellschafter  sind:  Kaufmann  Karl  Friedrich,  Ehefrau,  Emilie  Jo- 
sephine  Maria,  geb  Hochgesand  (Mainz).  Fabrikant  Karl  Wilhelm 
Hochgesand  (Mainz  ,  Fabrikant  Johann  Karl,  genannt  Hans  Hoch¬ 
gesand  (Heidelberg). .  Die  Gesellschafter  Kari  Friedrich,  Ehefrau 

ee sä rnl  JsiSned  hvon  AJar'av  ?Ctb'  ,HochJesa"d’  und  Karl  Wilhelm  Hoch- 

der  0esellscha,t  und  Zeich'™^ 

Ilmenau.  Helios-Flaschen-Gesellschaft  m.  b.  H.  G-genstand 
des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  von  Glaswa- 

%a,2!1^n?;SeUteJ1^lien  USW-  Das  Stammkapital  ist  von 
20  500  M  auf  60  000  M  erhöht  worden.  Zum  weiteren  Geschäfts- 
fi'hrer  ist  der  Fabrikbesitzer  Traugott  Bulle  ernannt  worden.  Die 
beiden  Geschäftsführer  haben  ie  selbständige  Vertretungsbefugnis. 

Zuckmantel,  Böhmen,  österreichisch-ungarische  Tafel-  und 
Farbenglaswerke,  Gesellschaft  m.  b.  H.  Artur  Voelskow  wurde 
Kollektivprokura  erteilt. 

Konkurs.  Johann  Frank  in  Waldmünchen.  Konkursverwalter' 
Rentier  Franz  Paul  Silberhorn  (Waldmünchen).  Offener  Arrest  und 
Anzeigefrist:  15.  Dezember  1912.  M/eldefrLst:  10.  Januar  1913 
G'aubigerversammlung:  21.  Dezember  1912,  vorm.  9  Uhr  Prüfungs¬ 
termin:  18.  Januar  1913,  vorm.  9  Uhr. 

Emailindüstrie. 


Rhenania  Vereinigte  Einaillierwerke  A.-G.  zu  Düsseldorf  Die 

Generalversammlung  setzte  die  Dividende  auf  10  v.  H.  fest.  Mit- 
,  gpfpfit  wurde,  daß  die  G-sellschaft  sich  weiter  in  guter  Entwicklung 
b “finde,  sn  daß  man  für  das  laufende  Rechnungsjahr  wieder  ein 
günstiges  Frgebnis  erwarten  dürfe.  Die  Beschäftigung  sei  weiter- 
;  hin  hefried'gend 

Westf.  Stanz-  und  Emaillirwerke  A.-G.  vorm.  J.  &  H.  Kerk- 

u>ann.  Ordentlich-  Generalversammlung:  28.  Dezember,  nachm. 
4  Uhr.  im  Geschäftsgebäude  d“r  Bergisch-Märkischen  Bank  in 
|  Hamm.  Westf. 

Radebenler  Guß-  und  Emaillir-Werke  vorm.  Gebr.  Gebier. 

•  Ordentlich“  Gen^ralversammlimg:  8.  Januar  1913  vormittags  VA? 
Uhr.  im  Sitzungssaals  der  Herren  Gebr.  Arnhold,  Dresden-A.. 
Wnisenhaii.sstraße  20. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Imielin.  Neu  eingetragen  wurde:  Johann  Brandy’s  Kolonial-» 
Schnitt-  und  Emailwaren.  Inhaber:  Kaufmann  Johann  Brandy. 

Germersheim.  Germersheimer  lEmaillirwerk  Klee  &  Lei- 
1  neweber.  Das  Geschäft  ist  mit  Aktiven  und  Passiven  auf  den  Ge¬ 


sellschafter  Johann  Valentin  Klee  übergegangen,  der  es  unter  der 
oisnerigen  rirma  fortführt. 

PrfP'nHanbl,,rß-  W-  A<  Seitz  &  Co-  Die  an  A-  R-  E-  Seligmüller 
erteilte  Prokura  ist  erloschen. 

i.^'rY'  A.  Seitz  &  Co.,  G.  in.  b.  H„  Herdfabrik  und  Emaillier- 
YeM-DtYnzelDrok^ra  ist  erteilt  deni  bisherigen  Gesamtprokuristen 
.  R-  Vappus'  Die  an  A.  R.  E  Seligmüller  erteilte  Gesamtprokura 
ist  erloschen. 


Ausstellungen 

Ständige  Ausstellung  für  Arbeiterschutz  in  Kopenhagen.  In 

Verwirklichung  eines  seit  mehreren  Jahren  erwogenen  Planes  hat 
der  Dänische  Verein  für  Arbeiterschutz  (Dansk  Forening  for  Arbei- 
derbeskyttelse)  eine  „Ständige  Ausstellung  für  Arbeiterschutz“  in 
Kopenhagen  eröffnet.  Wie  die  „Ständige  Ausstellungskommission 
fiii  die  deutsche  Industrie"  mitteilt,  hat  man,  da  die  Regierung  die 
erforderlichen  Mittel  nicht  bewilligte,  durch  Sammlungen,  die  so¬ 
wohl  bei  Arbeitgebern  wie  auch  bei  den  Arbeiterorganisationen 
Erfolg  hatten,  die  notwendigen  Beträge  aufgebracht.  Informierende 
Druckschriften  können  an  der  Geschäftsstelle  der  Ständigen  Aus¬ 
stellungskommission  (Berlin  NW,  Roonstraße  1)  eingesehen  werden. 

Verschiedenes. 

Kohlennot  in  Rußland.  Seit  Wochen  herrscht  in  Rußland  eine 
Kohlenkrisis,  die  sich  in  den  letzten  Tagen  zur  Kohlennot  gesteigert 
hat.  Viele  Fabriken  befinden  sich  in  einer  verzweifelten  Lage.  Meh- 
lere  Glasfabriken  haben  den  Betrieb  für  unbestimmte  Zeit  einge¬ 
stellt.  Die  Krone  sieht  sich  veranlaßt,  ihren  Kohlenbedarf  aus  dem 
Auslande  zu  beziehen,  die  inländischen  Abnehmer  hingegen  sind 
ganz  der  Willkür  des  Steinkohlensyndikats  ausgeliefert,  das  eine 
künstliche  Unterproduktion  bewerkstelligt  hat. 

Niederländischer  Zolltarifentwurf.  Der  Entwurf  vom  Jahre  1911 
in  der  durch  die  parlamentarische  Kommission  abgeänderten  Fas¬ 
sung  ist  als  Sonderdruck  nach  einer  Bearbeitung  im  Reichsamt  des 
Innern  erschienen  und  zum  Preise  von  0,60  M  durch  die  Keramische 
Rundschau  zu  beziehen. 

Koreanischer  Zolltarif.  Von  dem  im  Oktoberhefte  des  „Deut¬ 
schen  Handelsarchivs“  erschienenen  Zolltarifgeisetze  nebst  Zoll¬ 
tarif  vom  10.  April  1912  sind  Sonderabdrücke  hergestellt  worden,  die 
von  der  Keramischen  Rundschau  zum  Preise  von  25  Pfg.  das  Stück 
bezogen  werden  können. 

Geplante  Erhöhung  der  Einfuhrzölle  in  Mexiko.  Die  Mexika¬ 
nische  Regierung  hat  den  Kammern  einen  Gesetzentwurf  vorge¬ 
legt.  wonach  vom  1.  Januar  1913  ab  eine  Erhöhung  der  Einfuhr¬ 
zölle  um  weitere  15  v.  H.  vorgesehen  ist. 

Erteilung  von  Zolltarifauskünften  in  der  Südafrikanischen  Union. 
Für  das  Gebiet  der  Südafrikanischen  Union  ist  das  Department  of 
Customs  and  Excise  die  zuständige  Behörde  für  die  Beantwortung 
aller  auf  die  Erhebung  von  Zöllen  bezüglichen  Anfragen.  Soweit  es 
sich  um  zollstatistische  Auskünfte  oder  im  Zolltarif  ausdrücklich 
aufgeführte  oder  durch  Entscheidung  der  Zollbehörde  bereits  tari¬ 
fierte  Waren  handelt,  erteilt  auch  das  South  African  Customs  Sta¬ 
tistical  Bureau  in  Kapstadt,  Church  Square,  das  in  eine  Bundes¬ 
behörde  umgewandelt  ist,  Auskunft. 

(Nach  einem  Berichte  des  Kaiser!.  Generalkonsulats  in  Kapstadt.) 

Geplante  Erhöhung  der  Einfuhrzölle  in  Columbien.  Die  Mini¬ 
ster  der  Finanzen,  des  Äußern,  des  Krieges  und  des  Schatzes  haben 
der  Repräsentantenkammer  einen  Gesetzentwurf  unterbreitet,  wo¬ 
nach  die  Einfuhrzölle  in  der  ganzen  Republik  um  10  v.  H.  erhöht 
werden  sollen.  Danach  würde  der  s.  Zt.  eingeführte  allgemeine 
Zollzuschlag  von  70  v.  H.  auf  80  v.  H.  steigen.  Der  Gesetzesvor¬ 
schlag  ist  in  erster  Lesung  mit  großer  Stimmenmehrheit  angenom¬ 
men  worden. 

(Nach  einem  Berichte  der  Kaiserlichen  Ministerresidentur  in  Bogota.) 

Begleichung  von  Fernsprechgebühren  im  Postscheckverkehr. 
Den  Inhabern  von  Postscheckkonten  bietet  sich  zur  Begleichung 
von  Fernsprechgebühren  aller  Art  der  Weg.  diese  Gebühren  monat¬ 
lich  von  ihrem  Konto  abschreiben  zu  lassen.  Die  Ausfertigung 
eines  Schecks  seitens  des  Kontoinhabers  ist  dabei  nicht  nötig;  die 
Abbuchung  der  Beträge  wird  vielmehr  nach  voraufgegangener  Be¬ 
nachrichtigung  des  Teilnehmers  ohne  weiteres  durch  die  Post- 
bezw.  Telegraphenämter  veranlaßt. 

Versendung  von  Flüssigkeiten.  Im  Verkehr  mit  Österreich, 
Ungarn  und  Bosnien-Herzegowina  kann  bei  Paketen  mit  Flüssig 
keiten  als  äußere  Verpackung  auch  starke  Wellpappe  unter  den 
gleichen  Bedingungen  wie  im  innerdeutschen  Verkehr  verwandt 
werden.  Sämtliche  Zwischenräume  im  Innern  der  Sendung  müssen 
mit  aufsaugenden  Stoffen  angefüllt  und  die  Flaschen  usw.  sicher 
verschlossen  sowie,  bei  Vereinigung  mehrerer  Flaschen  zu  einer 
Sendung,  j-de  Flasche  mit  einer  besonderen  Umhüllung  aus  Well¬ 
pappe  versehen  sein. 

Verantwortlicher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Verlag:  Keramische  Rundschau,  O.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysestr 
Druck:  Friedrich  Ruhland,  LicfV<mrade-Berlin. 
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KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  Jahrg.  1912. 


m.  b.  1 
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Ofenanlagen  mit  Manger’scher  Druckgasfenerung  sind  konkurrenzlos. 


Plaftenfabriken/Mineralmühleru  j 
9rtafchmen  für  die  Glas ^ 
und  PoneH dn-  V  ; 
9ndu[rries' 

m.o-jIm-i-mII.***  K  fl-  •  W  %Ai  #  ■  *  '  i  -H.  ,  \  V 


'  Kre/  u  Sommerläd.  Niedersedlitz  b  Di* 


^Vollendetste  u. bewährte  Konstruktionen 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u. Wirts chaftlichkeih 


Gewerkschaft  Sanssouci  m  Mittweida  i.  sa. 


baut 


b  Muffelöfen  *a 

für  glasierte  Ofenkacheln,  Fliesen  und  Verblender, 

liefert 

Einbaumaterial  für  Kachelöfen,  Schamotte¬ 
steine,  Kanalsteine,  Futtersteine  und  Scha¬ 
mottemörtel.  : :  Viereckige  Rauchrohren  bis 
2  TTteter  Lange,  sowie  runde  Rauchrohren 
mit  und  ohne  Muffe. 


Gemahlene  Kapselerde,  Schamottefassonsteine 

für  alle  Zwecke. 


Gustav  iteinbrecht, 

Spezialbureau  für  Feinkeramik  seit  1891. 


Berlin  SW  68,  Neuenburgerstr.  40.  Fernspr.  Moritzplatz  7581. 

Um-  und  Neubau,  sowie  ganze  Einrichtung  von  Steingut- 
und  Porzellan-Fabriken.  Bau  von  Brennöfen.  Waren-Her- 
stellung  und  Verbesserung.  Farbige  und  bleifreie  Glasuren. 
Technische  und  geschäftliche  Begutachtungen. 
Rentabilitäts-Berechnungen. 


Ia.  Form-n.  Modellgips 


für  Falzziegelwerke,  Porzellan-  u.  Steingutfabriken  offeriert  billigst 

Max  Dürre,  Osterode  a.  Harz. 
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Gold-  und  Platin-Rückstände  werden  gekauft. 


Keramische  Rundschau 


Briefadresse:  Keramische 
Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Telegrammadresse: 
KeramischeRundschau  Berlin  21. 
Fernspr.:  Moabit  9400, 9401.9402. 
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Fachzeitschrift 

für  die 

Porzellan-,  Steinzeug-,  Steingut-, 
Töpfer-,  Glas-  und  Emailindustrie. 


Bezugswelse  u.  Anzeigen« 
preis  am  Kopfe  der  ersten 
Umschlagseite.  Anzeigen¬ 
schluß  Mittwoch  Mittag. 

Berlin,  19.  Dezember  1912. 


Verkündigungsblatt  des  Verbandes  keramischer  Gewerke  in  Deutschland,  des  Verbandes  deutscher  Porzellanfabriken  zur  Wah¬ 
rung  keramischer  Interessen,  G.  m.  b.  H.,  der  Vereinigten  Steingut  fabriken  G.  m.  b.  H„  der  Vereinigung  deutscher  Spülwaren- 
und  Sanitätsgeschirrfabriken  G.  in.  b.  H.,  des  Verbandes  deutscher  Topfwarenfabrikanten,  des  Vereins  deutscher  Emaillierwerke.  des 
Verbandes  europäischer  Emaillerwerke  und  des  Vereins  europäischer  Emailiierwerke. 


Nachdruck  aller  Abhandlungen  und  kleinen  Mitteilungen  ist  verboten  (Gesetz  vom  19.  Juni  1901) 
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Bürgeler  Töpferei. 

Von  Bürgermeister  Weber-Bürgel.  (Schluß.) 


Als  das  neue  Jahrhundert,  das  19.  anbrach,  beschloß  die 
Töpferinnung,  zum  Andenken  an  den  Zeitenwechsel  eine  Fahne  an- 
zuschaffeu  und  um  Erlaubnis  zum  Tragen  derselben  nachzusuchen, 
welche  ihr  vom  Herzog  unter  dem  18.  Februar  1801  erteilt  wurde. 
Aus  den  Akten  geht  die  interessante  Tatsache  hervor,  daß  man  das 
19.  Jahrhundert  erst  mit  dem  1.  Januar  1801  antrat,  während  ein 
Jahrhundert  später  das  20.  Jahrhundert  bereits  mit  dem  1.  Januar 
1900  angetreten  wurde.  Die  Fahne  sollte  beim  Wechsel  eines  Ober¬ 
meisters  fliegend  getragen  werden,  wenn  die  Innungslade  unter 
Teilnahme  des  ganzen  Handwerks  vom  alten  Obermeister  abgeholt 
und  zum  neuen  gebracht  wurde.  Die  Fahne,  aus  Seide  bestehend, 
mit  Franzen  'Und  goldenen  Tressen  versehen,  trug  auf  der  einen 
Seite  die  Worte:  „Zum  Andenken  an  das  neue  Jahrhundert  1801“, 
auf  der  anderen  das  Hand- 
wierkszeichen:  dine  Töpfer¬ 

scheibe  mit  dem  Blumentopf. 

Über  den  Verbleib  dieser  Fahne 
ließ  sich  leider  nichts  ermitteln. 

Die  Wanderzeit  der  Töpfer 
betrug  2  Jahre;  jedoch  wurde 
vom  Landesherrn  mehrfach  hier¬ 
von  Befreiung  erteilt.  Nach  dem 
Innungs-Artikel  vom  6,  Juli  1745 
hatte  jeder  Töpfer,  der  Meister 
werden  wollte,  als  Meisterstück 
anzufertigen:  einen  Topf  und 
einen  Krug,  .  je  eine  Elle  hoch, 
und  eine  Stockkachel,  welche 
mit  allen  vier  Ecken  auf  einem 
Tische  gleich  aufliegen  mußte. 

Man  wurde  später  dahin  beim 
Landesherrn  vorstellig,  daß  bei 
der  Höhe  des  Topfes  und  Kruges 
je  Vt  Elle  nachgelassen  werde, 

daß  aber  auch  die  Meistersöhne  und  solche  Gesellen,  welche  ein¬ 
heimische  Meisterstöchter  und  -Witwen  heiraten  wollten,  vom 
Meisterstück  überhaupt  befreit  würden.  Man  wollte  den  Meister¬ 
söhnen,  wenn  sie  sich  sonst  gut  bewährt  hatten  und  im  Stande 
-  .varen,  den  guten  Ruf  der  heimischen  Töpferei  zu  wahren,  das 
Meisterwerden  erleichtern,  um  sie  nicht  mit  den  Fremden  gleich 
u  stellen.  Denjenigen  fremden  Gesellen  aber,  welche  eine  Meisters- 
ochter  oder  -Witwe  heiraten  wollten,  sollte  gleichfalls  eine  Er¬ 
leichterung  werden,  damit  die  Töchter  und  Witwen  versorgt 
vürden  Der  erste  Wunsch  wurde  erfüllt,  der  letzte  bezüglich 


Vasen  und  Schalen  von  Carl  Gebauer. 


der  Erleichterungen  aber  nicht.  Durch  die  infolge  des  Zunftgesetzes 
vom  15.  Mai  1821  erlassene  Zunftordnung  für  die  Töpfer  im  Zumft- 
bezirk  Bürgel  vom  18.  Dezember  1838  wurde  dann  hinsichtlich 
des  Meisterstückes  bestimmt,  daß  es  zu  bestehen  habe  in  Aufdrehen 
und  Fertigstellen  eines,  wenigstens  eine  Elle  hohen  Topfes  von 
verhältnismäßiger  Weite  und  durchaus  gleicher  Seitenstärke,  fer¬ 
ner  einer  Schüssel,  deren  obere  Weite  eine  Elle  halten  mußte  und 
endlich  eines  Kruges,  ebenfalls  eine  Elle  hoch.  Das  Gesellenstück 
bestand  im  Aufdrehen  und  Fertigstellen  eines  nicht  unter  einem 
Maße  haltenden  Topfes  und  eines  flachen  Tellers. 

Die  Abgaben  innerhalb  des  Handwerks  waren  hoch  und  man¬ 
nigfaltig.  So  waren  zu  entrichten  für  das  Aufdingen  eines  Lehrlings 
10  Groschen  6  Pfg.,  für  das  Lossprechen  eines  Gesellen  der  gleiche 

Betrag;  von  einem  Töpfer,  der 
Meister  werden  wollte,  waren  zu 
zahlen:  Schließgebühren  5  Gro¬ 
schen  3  Pfg.,  Mutgeld  1  Gulden 
3  Groschen,  Meisterrechtsgebühr 
von  einem  einheimischen  Meister 
2  Gulden  und  von  einem  von 
auswärts  stammenden  12  Gul¬ 
den  neben  den  Kosten  für  das 
Zeugnis,  welches  der  junge 
Meister  erhielt.  Jeder  fremde 
Geselle  hatte  ein  Einsetzegeld 
bei  seinem  Eintritt  zu  entrichten. 
Nach  Inkraftreten  der  Zunftord¬ 
nung  von  1838  waren  bei  Auf¬ 
nahme  eines  Lehrlings  an  Ein- 
schreibegebiihren  3  Reichstaler 
’~1 7  Groschen  zu  entrichten,  wovon 
mehr  oder  weniger  erhielten:  die 
Zunftkasse,  die  Handwerksschul¬ 
kasse,  die  Armen-,  Waisen-  und 
Gesellenkasse,  der  obrigkeitliche  Abgeordnete,  der  Obermeister, 
der  Beisitzmeister,  der  Rechnumgsführer  und  der  Jungmeister.  Die 
Gesellenprüfung  kostete  seit  dieser  Zeit  3  Reichstaler  16  Groschen 
und  die  Meisterprüfung  13  Reichstaler  26  Groschen.  Dazu  kam  bei 
einem  fremden,  der  sich  hier  als  Meister  niederließ,  eine  weitere 
Abgabe  von  8  Reichstalern  18  Groschen  an  die  Kirchenkasse.  Eine 
teure  Sache,  wenn  man  den  damaligen  Geldwert  in  Betracht  zieht. 

Den  Ton  bezogen  die  Töpfer  in  früheren  Zeiten,  zu  Ende  des 
18.  und  Anfang  des  19.  Jahrhunderts,  zumeist  schon  aus  denselben 
Fluren  wie  dies  noch  heute  geschieht,  in  der  Umgegend  von  Bür- 
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gel,  nur  mußten  sie  den  Ton  selbst  hacken,  während  sie  ihn  heute 
von  den  „Tonbauern“  geliefert  bekommen.  Die  Innung  besaß  des¬ 
halb  alles  erforderliche  Gerät  zur  Tongewinnung.  Außer  „Bauern¬ 
ton“,  d.  h.  von  Bauerngrundstücken,  wurde  in  der  Hauptsache 
„Herrschaftston“,  d.  h.  aus  Herzoglichen  Grundstücken,  gewonnen, 
wofür  von  jedem  Töpfer  jährlich  an  die  Amtsieinnahme  eine  Abgabe 
zu  entrichten  war,  deren  Höhe  oftmals  beklagt  wurde.  Das  zum 
Brennen  erforderliche  Holz  wurde  gleichfalls  wie  heute  noch  aus 
den  umliegenden  Staatsforsten 
bezogen  und  damals  wie  heute 
beklagte  man  sich  über  zu 
hohe  Holzpreise. 

Hinsichtlich  der  Glasur 
erließ  Herzog  Carl  August  zu 
Sachsen  im  Jahre  1810  einen 
Befehl  an  die  Biirgeler  Töp¬ 
fer,  nach  dem  es  vorgekom¬ 
men  war,  daß  die  Glasur  der 
irdenen  Töpfe  und  sonstigen 
Geschirre,  wenn  sie  nicht 
vorsichtig  vorbereitet  wird, 
für  die  Gesundheit  nachteilige 
Folgen  habe.  Es  wurde  des¬ 
halb  bestimmt,  daß 

1.  alle  Töpfe,  welche 
nicht  gehörig  gebrannt  wa- 
rem  bei  Strafe  der  Einzie¬ 
hung  nicht  auf  die  Märkte  ge¬ 
bracht  werden  durften; 

2.  zur  Glasur  die  Glätte 
auf  das  Feinste  zu  mahlen  sei, 
und  es  seien,  je  nachdem  es 
die  Beschaffenheit  des  Tones 

erfordere,  entweder  3  Teile  Glätte  und  2  Teile  fein  geschlämmter 
und  wieder  getrockneter  Ton,  oder  2  Teile  Glätte  auf  einen  Teil 
solchen  Tones,  oder  zarter  Sand,  alles  dieses  mit  einer  guten 
starken  Aschenlauge  gemengt,  gleichförmig  und  nicht  zu  dünn,  auf 
die  Töpfe  aufzutragen; 

3.  die  Töpfer  sich  durchaus  nicht  des  Zusatzes  von  Kupfer¬ 


Städtisches  keramisches  Museum. 


schwarze,  mit  Zinnasche,  welche  eine  weiße  Farbe  gebe,  versetzt 
werden.  Da  aber  durch  den  Zusatz  dieser  „Metallkalke“  die  Gla¬ 
surmischung  strengflüssiger  wird,  so  könne  in  diesem  Falle  etwas 
mehr  Glätte  als  oben  bestimmt  zugesetzt  werden. 

Cer  Obermeister  war  für  die  strenge  Befolgung  verant¬ 
wortlich. 

Da,  wie  schon  erwähnt,  die  Zahl  der  marktbesuchenden  Töpfer 
groß  war,  so  bestanden  seit  dem  Jahre  1733  Vorschriften,  welche 

<■  bei  dem  Besuche  von  Märk¬ 

ten  streng  eingehclten  wer¬ 
den  mußten.  Diese  Vorschrif¬ 
ten  enthielten  Bestimmungen 
über  den  Umfang  der  zur  An¬ 
fuhr  zugelassenen  Marktwa¬ 
ren,  über  die  Person  der  Ver¬ 
käufer,  über  das  Verhalten 
der  Konkurrenz  gegenüber 
uisw.  Übertretungen  wurden 
vom  Obermeister  streng  be¬ 
straft. 

Wenden  wir  uns  nun 
der  neueren  Zeit  zu!  Durch 
die  Entstehung  der  Maschi¬ 
nen  und  die  dadurch  hervor- 
gerufene  Ausbildung  der  Groß¬ 
industrie,  welche  in  die  alte 
Gewerbeverfassung  nicht  mehr 
hineinpaßte,  wurde  die  Zunft- 
verfassung  unhaltbar.  Im  Lau¬ 
fe  des  vorigen  Jahrhunderts 
ist  in  allen  deutschen  Staaten 
der  Grundsatz  der  Gewerbe¬ 
freiheit  zur  Durchführung  ge¬ 
kommen,  im  Großherzogtum  Sachsen  durch  die  Gewerbeordnung 
von  1862.  Die  Gesetzgebung  über  das  Gewerbewesen  hat  ihren 
Abschluß  gefunden  in  der  Reichsgewerbeordnung  vom  Jahre  1869, 


Städtisches  keramisches  Museum. 
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asche  oder  anderer  Kupferteile  bedienen  dürften,  um  der  Glasur 
dadurch  eine  grüne  Farbe  zu  geben.  Sollte  die  Glasur  mannigfal¬ 
tigere  Farben  erhalten,  so  könne  die  Glasurbrühe  mit  Eisenrost, 
welches  eine  rote,  mit  Braunstein,  welcher  eine  braune  oder 


welche  den  Grundsatz  der  Gawerbefreiheit  für  das  ganze  Gebiet 
des  deutschen  Reiches  zur  Durchführung  gebracht  hat.  Mit  Auf¬ 
hebung  der  Zunftbestimmungen  schwand  auch  bald  die  Bedeutung 
unserer  Töpferinnung,  die  sich  dann  später  ganz  auflöste. 
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Es  folgte  nun  eigentlich  der  Niedergang  der  Biirgeler  Töpferei. 

1  Er  entstand  zumeist  durch  die  unkaufmännische  Führung  der  Ge¬ 
schäfte,  man  konnte  sich  den  veränderten  Zeitverhältnissen  nicht 
anpassen;  es  sollte  möglichst  alles  auf  den  Märkten  verkauft  wer¬ 
den,  mit  Versand  wollte  man  sich  nicht  abgeben.  Wenn  früher  in 
Abhandlungen  über  die  Biirgeler  Töpferei  berichtet  wurde,  daß  die 
Biirgeler  Töpfer  ihre  Ware  hausieren  fuhren,  so  beruhte  das  auf 
einem  Irrtum.  Das  ist  nie  geschehen,  vielmehr  kauften  Hessische 
Händler,  was  auch  heute  zum  Teil  noch  geschieht,  den  Töpfern 
die  Ware  im  Ganzen  ab  und  trieben  dann  Hausierhandel  damit.  Es 
entstand  dann  auch  auswärtiger  Wettbewerb,  mit  dem  man  nicht 
Schritt  halten  konnte,  der  Bedarf  an  Bürgeler  Topfgeschirr  ließ 
.nach.  Alte  Töpfermeister  star¬ 
ben  weg,  es  fehlte  der  Nach¬ 
wuchs.  Das  alles  führte  dazu, 
daß  eine  alte  Töpferei  nach  der 
anderen  einging.  Als  später  in 
Bürgel  die  Stockindustrie,  die 
heute  hier  in  hoher  Blüte  steht, 
auifkam,  wurde  es  noch  schlech¬ 
ter,  weil  die  Arbeiter  infolge  bes¬ 
seren  Verdienstes  und  kürzerer 
Arbeitszeit  die  Töpfereien  verlie¬ 
ßen  und  sich  der  Stockfabrikation 
zuwendeten.  So  sah  man  mit 
Besorgnis  dem  Untergange  eines 
selten  atlten  schönen  Handwerks 
entgegen.  Da  kam  in  den  70er 
Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
durch  eine  an  sich  geringfügige 
Veranlassung  eine  Wendung  zum 
Besseren.  Eine  Töpferfrau  hatte 
von  einem  auswärtigen  Markte 
einen  Znaimer  Becher  mit  nach 
Hause  gebracht.  Er  gefiel.  Die 
Töpfermeister  Max  Neumann  und 
Schack  machten  diese  Töpfchen 
nach;  sie  wurden  mit  Dekor  be¬ 
legt  und  nachgraviert.  Dann 
blieb  man  beim  Gravieren.  Die 
Sachen  fielen  gut  aus  und  auf  dem  Markt  in  Weimar  wurden  Pro¬ 
fessor  Kugel  und  Architekt  Eelbo  auf  sie  aufmerksam.  Diese  beiden 
Männer  sahen,  daß  aus  der  Bürgeler  Töpferei,  wenn  ihr  beige¬ 
sprungen  würde,  vielleicht  etwas  gemacht  werden  könne.  So 
wirkten  sie  auf  den  kunstsinnigen  Großherzog  Carl  Alexander  ein. 
der  sich  des  alten  Handwerks  annahm  und  Kugel  und  Eelbo  nach 


Stellung  veranstaltet,  auf  die  man  Sachen  nach  den  neuen  Entwür¬ 
fen  brachte.  Auf  dieser  Ausstellung  erschien  auch  Großherzog  Carl 
Alexander  und  zeigte  seine  besondere  Zuneigung  dadurch,  daß  er 
mehrere  Stücke  kaufte.  Dadurch  wurde  nun  die  Aufmerksamkeit 
fiii  die  Bürgeler  Iöpferei  am  Weimarischen  Hofe  und  in  den  ihm 
nahe  stehenden  Kreisen  geweckt.  Besonders  wurden  die  hiesigen 
Erzeugnisse  auf  dem  Markt  in  Weimar  abgesetzt.  Dann  fand  1881  in 
Halle  a.  S.  eine  Gewerbe-  und  Industrie-Ausstellung  statt.  Die  Bür¬ 
geler  Töpfer  stellten  korporativ  aus  und  erhielten  die  silberne  Me¬ 
daille  als  II.  Preis.  Diese  Ausstellung  legte  den  eigentlichen  Grund 
zu  einer  größeren  Ausdehnung  einzelner  Betriebe  in  Bezug  auf 
Kunstwaren,  die  dann  immer  mehr  Absatz  fanden.  Nun  kam  in¬ 
folge  der  Teilnahme  des  Großher¬ 
zogs  und  Professor  Kngels  auch  die 
Großherzogliche  Staatsregierung 
der  Bürgeler  Töpferei  zu  Hilfe. 
Da  die  bis  dahin  benutzten  Öfen 
zu  der  veränderten  Fabrikation 
nicht  mehr  ausreichten,  so  wurde 
auf  Staatskosten  ein  Rundofen  mit 
fünf  Feuerungen  gebaut,  allerdings 
in  einfacher  Form.  Darin  sollten 
alle  Töpfer  brennen,  und  zwar  kor¬ 
porativ.  Leider  schüttete  man  da¬ 
durch  das  Kind  mit  dem  Bade  aus. 
Da  sich  ungebrannte  Waren 
schlecht  transportieren  lassen,  und 
der  Ofen  auch  nicht  richtig  arbei¬ 
tete,  so  wurde  er  bald  wieder  kalt 
gestellt.  Es  blieb  lediglich  beim 
Probieren,  und  dei  Ofen  kam  nie 
richtig  in  Betrieb.  i:r  wurde  später 
von  seinem  Besitzer,  dem  Hofliefe¬ 
ranten  Eberstein,  mehreremale  um¬ 
gebaut,  war  aber  nie  richtig  brauch¬ 
bar.  Erst  der  Besitznachfolger  Ho¬ 
henstein  richtete  den  Ofen  im  ver¬ 
gangenen  Jahre  richtig  ein,  so  daß 
er  jetzt  gut  arbeitet. 

Die  Staatsregierung  ließ  es 
beim  Ofen  jedoch  nicht  bewenden,  sondern  sie  schickte  den  Mo¬ 
dellierlehrer,  Holzschnitzer  Gieße,  jetzigen  Direktor  an  der  Holz¬ 
schnitzschule  in  Dermbach,  nach  Bürgel,  der  Unterricht  im  Mo¬ 
dellieren  und  Zeichnen  an  Lehrlinge  und  Gesellen  in  den  Abend¬ 
stunden  erteilte.  Die  Kosten  trug  der  Staat.  Der  Unterricht  dau- 


Dreherei. 


Glasieren  der  Ware. 


sandte,  wo  sie  den  Töpfern  Zeichnungen  vorlegten.  Nach 
diesen  arbeiteten  nun  die  meisten  Töpfer.  Besonders  wurden  Krüge 
und  Kannen  in  kraß  geschwungener  Form,  mit  Blättern  und  Blumen 
bemalt,  hergestellt. 

Als  man  nun  sah,  daß  die  Bürgeler  Töpfer  sehr  aufnahme¬ 
fähig  waren,  wurde  1880  vom  Gewerbeverein  in  Bürgel  eine  Aus- 


Blick  in  einen  der  Lagerräume  der  Kunsttöpferei 
von  Eberstein’s  Nachf. 


erte  ein  Jahr  lang.  Auch  dadurch  war  die  Hilfe  der  Regierung 
noch  nicht  erschöpft.  Sie  schickte  nun  nacheinander  hiesige  Lehr¬ 
linge  nach  beendeter  Lehrzeit  auf  auswärtige  keramische  Fach¬ 
schulen  und  zwar  nach  Höhr,  nach  Znaim  und  Teplitz.  Der  Staat 
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leistete  eine  Unterstützung  von  500  M  jährlich  für  jeden  Schüler  auf 
3  Jahre.  Auch  die  Stadt  leistete  in  der  Folgezeit  Zuschüsse.  Das 
führte  dann  zu  dem  heutigen  Zustande. 

Nach  Giese  nahm  der  damalige  Rektor  Neumärker  den  Mo¬ 
dellier-  und  Zeichenunterricht  wieder  auf,  und  die  Regierung  bezahlte 
die  Miete  für  den  Raum  und  den  Unterricht,  während  die  Gemeinde 
gleichfalls  einen  Zuschuß  leistete.  Neumärker  unterrichtete  indes 
nur  Schüler  der  Volksschule.  Der  Unterricht  ging  viel  später  dann 
auch  wieder  ein. 

Großherzog  Karl  Alexander,  dem  un¬ 
sere  Industrie  im  Grunde  heute  alles  ver¬ 
dankt,  kam  öfters  nach  Bürgel,  um  sich 
vom  Gang  der  Sache  zu  überzeugen.  Ihm 
wurde  aus  Dankbarkeit  1910  in  den  städti¬ 
schen  Anlagen  ein  schlichtes  aber  schönes 
Denkmal  errichtet. 

Die  Bürgeler  Glasuren  wurden  schon 
Ende  der  1870er  Jahre  eingeführt.  Durch 
ausgiebiges  Probieren  wurden  sie  auf  einen 
hohen  Grad  der  Vollkommenheit  gebracht; 
auch  durch  die  Aneignung  chemischer  Kennt¬ 
nisse  auf  den  Fachschulen  wurden  die  Gla¬ 
suren  verbessert.  Fortgesetzt  bringen  un¬ 
sere  Kunsttöpfereien  neue  schöne  Glasuren, 
die  das  Auge  bestricken,  auf  den  Markt. 

Von  den  Töpfern,  welche  sich  früher 
der  verfeinerten  Töpferei  zugewandt  hatten, 
fielen  die  meisten  wieder  ab,  um  nach  der 
Väter  Weise  weiter  zu  arbeiten.  Nur  Schack 
blieb  damals  der  Sache  treu,  wodurch  sich 
die  heutigen  Kunsttöpferei-  und  Majolika¬ 
fabrikationsbetriebe  entwickelten.  Es  be¬ 
stehen  deren  vier:  C.  A.  Schack,  Carl  Ge¬ 
bauer,  Max  Neumanns  Nachfolger  und  Eber¬ 
steins  Nachfolger,  welche  ihre  Erzeugnisse  heute  bis  in  die  entfern¬ 
testen  Weltteile  versenden.  Daneben  bestehen  noch  neun  Geschirr¬ 
töpfereien  kleineren  Umfangs,  welche  mit  ihrem  noch  immer  be¬ 
liebten  schönen  Thüringer  Bauerngeschirr  einen  flotten  Absatz  fin- 


Bruno  Eelbo  (Weimar) 


bindet.  Seit  etwa  1883  besuchen  einige  Fabrikanten  die  Leipziger 
Messe.  Bis  in  die  90er  Jahre  wurden  dort  die  Sachen  verkauft.  Als 
dann  die  Musterlagerhäuser  und  die  Mustermessen  aufkamen,  wur¬ 
den  diese  regelmäßig  beschickt,  und  dort  findet  nun  ein  unmittel¬ 
barer  Verkauf  an  Großhändler  und  Ausländer  statt.  Ebenso  glänzte 
die  Bürgeler  Industrie  wiederholt  auf  großen  Ausstellungen,  wozu 
ihr  die  Großherzogliche  Staatsregierung  Unterstützungen  gewährte. 
—  Gern  gedenken  wir  auch  eines  Mannes,  dessen  rastlosen  Be¬ 
mühungen  die  Bürgeler  Töpferei  in  der  erwähnten  kritischen  Zeit 

nicht  zum  letzten  seine  Forterhaltung  ver¬ 
dankt:  des  damaligen  Bürgermeisters 

Schauer,  des  Gründers  unseres  heutige«: 
städtischen  keramischen  Museums,  das  neuer¬ 
dings  zeitgemäß  und  gut  übersichtlich  ein¬ 
gerichtet  ist  und  uns  die  Entwicklung  der 
Bürgeler  Tonwarenindustrie  veranschau¬ 
licht,  daneben  aber  auch  zahlreiche  gute  aus¬ 
wärtige  Keramiken  aus  fast  aller  Welt  als 
Vorbilder  für  die  einheimischen  Töpfer 
enthält. 

Kurz  noch  einiges  über  unsere  heutige 
Fabrikationsweise.  Vielfach  werden  die 
Gegenstände  wie  von  Alters  her  auf  der 
Drehscheibe  frei  gedreht,  insbesondere  ist 
dies  ausschließlich  noch  der  Fall  in  den  Ge¬ 
schirrtöpfereien.  Es  werden  aber  auch 
viele  Sachen  in  Formen  eingedreht  und  ge¬ 
gossen.  Ein  Betrieb,  Neumanns  Nachfolger, 
benutzt  für  die  Drehscheiben  elektrischen 
Antrieb,  so  daß  die  bei  den  Töpfern  sonst 
immer  in  Bewegung  befindlichen  Füße  ruhen 
können.  Sind  die  Gegenstände  von  der 
Drehscheibe  abgenommen,  getrocknet  und 
lederhart  geworden,  so  werden  sie  mit  ge¬ 
färbter  Tonmasse  übergossen.  Alsdann  werden  sie  mit  dem  Mahl¬ 
horn  bemalt,  was  meist  in  sehr  geschickter  Weise  durch  Frauen 
geschieht.  Man  erreicht  dabei  mit  Linien  und  Punkten  recht  schöne 
Wirkungen.  Auch  Sprüche  werden  sehr  geschickt  angebracht,  von 
denen  die  beliebtesten  lauten:  „Bleib  mir  3  4  und  4“  (Bleib  mir  treu 
für  und  für)  und  für  Leuchter:  „  Hab  8?“  (Hab  acht!)  Die  Gla¬ 
suren  laufen  weich  ineinander,  oder  der  Überlauf  bleibt  in  großen 
Tropfen  stehen  und  gibt  so  prächtige  Wirkungen.  Auch  sehr  gute 
Knistallglasuren  werden  hervorgebracht.  Man  bleibt  nie  bei  dem  Er¬ 
reichten  stehen,  sondern  vervollkommnet  die  Glasuren  laufend.  Die 


Einsetzen  der  brandfertigen  Ware  in  einen  Rundofen  mittels 
Kapseln.  Firma  Schack. 


Abschleifen  der  Ware.  Kleine  Schleifscheibe. 


den.  Der  für  Bürgel  früher  so  typische  Marktwagen  ist  allerdings 
in  Wegfall  gekommen.  Heute  findet  der  Versand  nur  noch  mit  der 
Eisenbahn  statt,  die  heute  zum  Glück  keinen  weiten  Bogen  mehr 
um  Bürgel  beschreibt,  sondern  auch  uns  mit  der  Außenwelt  ver- 


Ware  wird  glasiert,  wenn  sie  lufttrocken  ist.  Teilweise,  so  nament¬ 
lich  in  den  Geschirrtöpfereien,  benutzt  man  noch  die  alten  soge¬ 
nannten  Kasseler  Öfen,  die  mit  Holz  gefeuert  werden.  Die  neueren 
Rund-  und  Muffelöfen  der  Kunsttöpfereien  werden  mit  Braunkohle 
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gefeuert.  Sie  sind  den  alten  Öfen  gegenüber  viel  vorteilhafter,  denn 
sie  ersparen  Zeit  und  Kohle. 

Zum  Schluß  noch  etwas  über  die  heutige  Organisation  der 
Biirgeler  Töpfer.  Der  bedeutende  Aufschwung  in  der  Bürgeier 
Stockindustrie  hatte  namentlich  im  letzten  Jahrzehnt  den  Töpfer¬ 
werkstätten  viele  Arbeiter  entzogen,  so  daß  besonders  auch  der 
Nachwuchs  an  Lehrlingen  fehlte.  Mit  Bangen  sah  man  deshalb 
dem  weiteren  Verschwinden  der  noch  übrig  gebliebenen  Geschirr¬ 
töpfereien  entgegen,  und  die  Weiterentwicklung  der  größeren  Be¬ 
triebe  drohte  ins  Stocken  zu  kommen.  Außerdem  machte  sich  in 
mancher  Hinsicht  ein  Znsammen- 
stehen  der  Biirgeler  Töpfer  erfor¬ 
derlich.  Unter  Mithilfe  des  Groß¬ 
herzoglichen  Bezirksdirektors,  Geh. 

Reg.-Rat  Dr.  Heydenreich,  jetzt  in 
Weimar,  und  des  Verfassers  schritt 
man  deshalb  vor  einigen  Jahren  zur 
Gründung  der  Biirgeler  Töpferver¬ 
einigung,  rechtsfähiger  Verein,  deren 
Vorsitzender  zu  sein,  Verfasser  die 
Ehre  hat.  Durch  diesen  Zusammen¬ 
schluß  haben  wir,  Dank  einer  für¬ 
sorglichen  Staatsregierung  manches 
Vorteilhafte  für  das  schöne  Töpfer¬ 
handwerk  erreicht.  Cie  Großher¬ 
zogliche  Staatsregierung  in  Wei- 
■mar  hat  uns  reiche  Zuwendungen 
zukommen  lassen,  wofür  wir  ihr 
allezeit  dankbar  sein  werden,  eben¬ 
so,  wie  für  ihre  treue  Fürsorge  in 
früheren  Zeiten.  So  wurden  in 
erster  Linie  Lehrlingsprämien  aus¬ 
gesetzt  für  Töpferlehrlinge,  weiche 
bis  zum  20.  Lebensjahre  unseren  Be¬ 
trieben  treu  bleiben.  Den  größten 
Teil  dieser  ansehnlichen  Prämien  trägt  der  Staat,  den  anderen  die 
Vereinigung,  bezw.  der  Lehrherr.  Außerdem  gewährt  der  Staat  be¬ 
fähigten  Lehrlingen  ansehnliche  Beihilfen  zum  Besuch  der  Groß¬ 
herzoglichen  Knnstgewerbeschule  in  Weimar,  zwecks  weiterer  Aus¬ 
bildung,  während  die  Handwerkskammer  für  unsere  jungen  Leute 
Freistellen  bei  dieser  bereitgestellt  hat.  Seitdem  haben  wir  wieder 
reichlichen  Zuwachs  an  Lehrlingen.  Weiter  haben  wir  den  so  nütz¬ 
lichen  Modellierunterricht  wieder  aufgenommen,  jedoch  in  anderer 


Form  als  dies  früher  der  Fall  war.  Der  Unterricht,  der  im  plastischen 
Zeichnen  besteht,  ist  als  obligatorischer  Unterlicht  an  die  gewerb¬ 
liche  Fortbildungsschule  angegliedert.  An  ihm  haben  außer  den 
Töpferlehrlingeu  auch  die  fortbiklumgsschulpflichtigen  Angehörigen 
einiger  anderer  Handwerke,  denen  der  Modellierunterricht  von  Vor¬ 
teil  sein  kann,  teilzunehmen.  Den  Unterricht  erteilt  Herr  Fabrikant 
Gebauer.  Die  Kosten,  insbesondere  auch  für  den  gesonderten  Un¬ 
terricht  in  den  anderen  Fächern,  trägt  der  Staat.  Durch  reichliche 
Staatsumterstützung  war  es  uns  leichter  möglich,  größere  Ausstel¬ 
lungen  korporativ  zu  beschicken  oder  doch  wenigstens  studienhalber 

zu  besuchen.  Ebenso  wurde  meh¬ 
reren  Kunsttöpfern  zu  einer  Stu¬ 
dienreise  nach  Italien  eine  reich¬ 
liche  staatliche  Unterstützung  zuteil. 
Durch  die  Beihilfen  der  Staatsregie¬ 
rung  konnte  endlich  auch  eine  stän¬ 
dige  enge  Beziehung  zwischen  der 
Großherzoglichem  Kunstgewerbe¬ 
schule  in  Weimar  und  unsern  Töp¬ 
fern  geschaffen  werden,  so  daß  in 
den  letzten  Jahren  das  Wirken  des 
kunstverständigen,  wenn  auch  viel 
angefeindeten  Professor  van  de  Vel¬ 
de  auf  die  künstlerische  Entwicklung 
unserer  Erzeugnisse  nicht  ohne  Ein¬ 
fluß  blieb.  Und  dieser  Einfluß  hat 
unseren  Fabrikanten  teilweise  rei¬ 
chen  Nutzen  gebracht.  Ebenso  wie 
Professor  van  de  Velde  sind  wir 
aber  auch  dankbar  dem  keramischen 
Fachlehrer  Dettling  an  der  Kunstge¬ 
werbeschule  Weimar,  welcher  un¬ 
sern  Töpfern  ständig  mit  Rat  und 
Tat  zur  Seite  steht. 

Im  Jahre  1884  schrieb  Artur 
Pabst  in  Sehe  rers  'Familienblatt:  „Allerdings  hat  die  Töpferei  von 
Bürgel  die  Anfertigung  des  Gebrauchsgeschirres  so  ziemlich  verlas¬ 
sen  und  sich  einer  billigen  Luxusware  zugewandt.  Und  hier  liegt 
eine  Klippe,  welche  nicht  leicht  zu  umschiffen  sein  dürfte,  an  der 
wir  der  jungen  Industrie  ein  glückliches  Vorbeipassieren  wünschen!“ 
Diese  Klippe  dürfte  heute  glücklich  umschifft  sein.  Heute  gilt  nun 
für  die  Biirgeler  Töpfer  nur  noch  ein  schaffensfrohes  „Volldampf 
voraus!“ 


Ansicht  der  Kunsttöpferei  von  Ebersteins  Nachfolger 
Max  Hohenstein. 


Ein  römischer  Töpferofen  in  der  Westpfalz. 

Von  Dr.  F.  Lossen. 


In  Nr.  46  der  Keramischen  Rundschau  finde  ich  von  Dr.  Berdel 
die  Beschreibung  des  durch  Dr.  Sprater  (Speyer)  ausgegrabenen 
Ofens,  in  der  Nähe  des  Eschweiler  Hofes  bei  Neunkirchen  bei  Gra¬ 
bungen  zur  Aufdeckung  der  dort  vermuteten  Terra  sigillata-Fabrik 
gefunden. 

|i 

Auch  bei  den  Ausgrabungen  von  Dr.  Forrer  (Straßburg)  in  den 
Resten  der  Sigillata-Töpfereien  in  Heiligenberg  fanden  sich  vor  Jah¬ 
ren  ganz  ähnliche  Erscheinungen.  Auch  dort  war  der  eigentliche 
Feuerkanal  teilweise  sehr  stark  verglast,  was  sich  unschwer  auf  die 
Wirkung  der  stark  alkalihaltigen  Holzasche  zurückführen  läßt.  Vor 
allem  fand  sich  aber  dort  in  Teilen  eines  viereckigen  Heizschachtes, 
i  dei  an  Stelle  der  runden  Röhren  in  einem  dortigen  Ofen  in  Benutzung 
;  war,  die  erwähnte  Glasur,  stark  haarrissig  und  von  lichtgelbgrüner 
rärbung  in  so  dicker  Schicht,  daß  mir  die  Vermutung  sich  aufdrängte, 
daß  es  sich  bei  dem  gefundenen  Stücke  (Scherben  mit  angeschmol- 
*  ?,ener  Glasur)  um  ein  Bruchstück  einer  Frittenschale  handelte. 
Erst  die  Beobachtung,  daß  diese  scheinbare  Glasur  einen  viel  hö- 
eren  Schmelzpunkt  hatte,  als  die  für  Sigillata  erforderliche  Brenn¬ 
temperatur  ist  —  sie  zeigte  nämlich  bei  1000°  noch  keine  Spuren  von 
Schmelzerscheinungen  an  den  Kanten  —  sowie  die  Auffindung  weite¬ 
rer  eile,  aus  denen  sich  ein  solcher  bisher  nicht  bekannter  vierecki¬ 
ger  Heizschacht  ohne  Schwierigkeiten  wiederherstellen  ließ,  er¬ 
gaben  für  die  fälschlich  als  Glasurfritte  gedeutete  Erscheinung  die 
richtige  Erklärung. 

Es  sei  hier  bemerkt,  daß  die  Sohle  des  zugehörigen  Ofens 
viereckige  Heizschächte  bedingt  und  daß  die  gefundenen  Teile 
|  ebenso  scharf  gebrannt  und  völlig  gesintert  waren,  wie  dies  Ber- 
del  beschreibt.  Auch  waren  die  ebendort  gefundenen  runden  Heiz- 
I  rofire«  die  sich  am  stärksten  gesintert  erwiesen,  aus  einer  beson¬ 


deren,  durch  größere  Kieselstückchen  gemagerten  Masse  und  in 
größerer  Wandstärke  und  Lichtweite  hergestellt,  als  die  weniger 
scharf  gebrannten  Rohre  von  geringerem  Durchmesser.  Es  mag 
sein,  daß  die  Verwendung  des  in  der  Nähe  anstehenden  Sandsteines 
zu  den  Wandungen  des  Feuerkanals  und  die  mit  dessen  Haltbarkeit 
im  Feuer  gemachten  Erfahrungen  dazu  führten,  die  Masse  der  am 
stärksten  beanspruchten  Feuerrohre  mit  Stückchen  dieses  Mate¬ 
rials  zu  versetzen. 

Daß  eine  beabsichtigte  Einwirkung  der  Aschenanflüge  auf  das 
Brenngut  stattgefunden  hat,  ist  übrigens  nicht  anzunehmen,  denn 
bei  einer  solchen  wäre  die  durch  zahlreiche  Fundstücke  unzweifel¬ 
haft  belegte  Einsetzweise  des  Ofeninhaltes  unmöglich;  auch  ist  es 
durch  aufgefundene  Teile  der  Deckenkonstruktion  sehr  wahrschein¬ 
lich,  daß  die  Heizrohren  bis  durch  die  Ofendecke  hindurch  fortge¬ 
führt  waren.  Die  sehr  geschickte  Verteilung  derselben  durch  das 
Ofeninnere  ist  auf  einen  andern  Grund  zurückzuführen,  nämlich 
auf  die  Notwendigkeit,  an  allen  Teilen  des  Ofens  eine  ziemlich  hohe 
und  sUir  gleichmäßige  Temperatur  zu  erreichen,  da  die  Erzielung 
gleichmäßigen  Glanzes  der  Gefäße  an  die  Erreichung 
einer  bestimmten,  eng  begrenzten  Temperatur  im  Ofen  ge¬ 
bunden  ist,  welche  bei  den  meisten  für  Sigillatascherben  verwen¬ 
deten  Tonen  in  bedenklicher  Nähe  von  deren  Schmelzpunkt  liegt. 
Es  mußte  also  im  Ofen  überall  gleichmäßige  Temperatur  erzielt 
werden,  und  diese  Konstruktion  ermöglicht  eine  solche,  gibt  uns 
aber  zugleich  auch  den  Grund,  warum  Sigillatagefäße,  deren  Größe 
über  einen  verhältnismäßig  kleinen  Durchmesser  hinausgeht,  nicht 
gemacht  wurden,  während  sonst  die  Römer  doch  fähig  waren,  ke¬ 
ramische  Stücke  von  bedeutendem  Durchmesser  zu  fertigen.  Auch 
war  es  nicht  möglich,  die  Sigillatagefäße  an  besondern,  erfahrungs¬ 
gemäß  die  geeignete  Temperatur  erreichenden  Stellen  von  größe¬ 
ren  Öfen,  die  für  anderes  Brenngut  bestimmt  waren,  mitzubren- 
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nen,  da  eben  deren  Garbrandtemperatur  diejenige  der  andern  Wa¬ 
ren  wie  Ziegel  usw.  wesentlich  übersteigt. 

Übrigens  ist  diese  Durchführung  der  Flammen  durch  Röhren 
durch  das  Muffelinnere  —  und  der  Eschweiler  Ofen  stellt  doch 
eigentlich  eine  Muffel  dar  —  noch  nicht  völlig  vergessen;  in  dem 
französischen  Lehrbuche  der  Keramik  von  Bourry,  Traite  des  indu- 
stries  ceramiques,  findet  sich  auf  S.  376  eine  derartige  Angabe  und 
Abbildung.  Für  solche  Zwecke  dienten  also  auch  die  von  Berdel 
erwähnten  scharf  gebrannten  Rohre. 

Für  diejenigen,  welche  sich  für  die  Konstruktion  der  römi¬ 
schen  Sigillata-Öfen  interessieren,  sei  hier  besonders  auf  das  sei¬ 
nerzeit  auch  in  der  Keramischen  Rundschau*)  besprochene  Buch 
von  Dr.  Forrer  über  seine  Grabungen  in  Heiligenberg  hingewiesen, 
in  welchem  sich  neben  genauer  Angabe  der  Fundstücke  ein  Ver¬ 
such  der  Rekonstruktion  der  Öfen  und  der  Einsetzweise  in  die¬ 
selben  befindet,  der  technisch  die  größte  Wahrscheinlichkeit  hat 
und  durch  die  an  den  Fundstücken  beobachteten  Erscheinungen 
keinerlei  Widerspruch  findet. 

Hinsichtlich  der  von  Berdel  erwähnten  Vorratstöpfe  sei  mit- 
geteilt,  daß  Versuche  mit  deren  Inhalt  ergeben  haben,  daß  es  sich 
auf  alle  Fälle  nicht  um  jetzt  noch  verwendbare  Sigillataglasur  han¬ 
delt.  Ob  der  Inhalt  der  Töpfe  ein  Bestandteil  dieser  Glasur  war, 
der  noch  eines  andern  Bestandteiles  zur  Herstellung  des  Glasur¬ 
gemisches  bedurfte,  oder  ob  aus  der  fertigen  in  den  Töpfen  viel¬ 
leicht  seinerzeit  enthaltenen  Glasur  der  den  Gl^nz  bedingende  Be¬ 
standteil  in  den  anderthalbtausend  Jahren,  die  das  Material  schon 
im  Boden  liegt,  herausgewittert  und  ausgelaugt  ist,  läßt  sich  bei 
dem  hohen  Grade  der  Verunreinigungen  des  Inhaltes  nicht  feststel¬ 
len.  Doch  ist  wahrscheinlicher,  daß  das  Material  in  den  Töpfen 
zur  Verzierung  der  Sigillatagefäße  in  Schlickermalerei  gedient  hat, 
wozu  es  gut  geeignet  ist,  sobald  die  Verunreinigungen  abgesondert 
sind. 

Es  sei  noch,  um  Mißverständnissen  vorzubeugen,  darauf  hinge¬ 
wiesen,  daß,  wenn  hier  der  Ausdruck  „Glasur“  gebraucht  wird,  dies 
n.;r  im  Gegensatz  zu  dem  Polierverfahren  geschieht.  Eine  Glasur 
im  heutigen  Sinne  ist  der  Überzug  der  Sigillatagefäße  ebenso¬ 
wenig  wie  eine  Engobe  im  modernen  Sinne,  sondern  ein  Zwischen¬ 
ding  zwischen  beiden  in  physikalischer  Hinsicht,  das  mit  der  Gla¬ 
sur  das  glasige  Dichtbrennen  gemeinsam  hat,  dagegen  an  Berüh¬ 
rungsstellen  mit  anderen  Gegenständen,  wie  z.  B.  Einsetzstützen, 
wie  den  sogenannten  Lappenstützen,  nicht  zusammenbackt,  was 
eine  richtige  Glasur  unfehlbar  tun  würde.  Das  früher  soviel  ge¬ 
rühmte  Polierverfahren  scheint  ja  nun  literarisch  auch  in  die  Ver¬ 
senkung  verschwinden  zu  wollen,  in  die  es  die  Archäologen  längst 
getan  haben,  und  in  die  es  auch  unzweifelhaft  gehört. 


Da  ich  in  vorliegender  Frage  nicht  Spezialist  bin,  auch  tat¬ 
sächlich  nur  diesen  einzigen  römischen  Ofen  gesehen  habe,  inter¬ 
essieren  mich  die  Ausführungen  Dr.  Lossens  sehr,  und  ich  zweifle 
keinen  Moment,  daß  beim  Studium  anderer  Ausgrabungen  manches 
zur  Ergänzung  und  Berichtigung  meiner  Anschauungen  sich  ergibt. 
Es  freut  mich,  daß  mein  Bericht,  der  irisch  aus  Anschauung  —  ohne 
sonstige  Vorstudien  —  entstand,  Anregungen  gegeben  hat.  Einver¬ 
standen  bin  ich  mit  der  Ablehnung  der  „Politur“. 

Höhr.  Dr.  Eduard  Berdel. 

Keramisches  aus  deutschen  Kunst¬ 
zeitschriften. 

O.  Riesebieter  macht  in  Heft  8  des  Cicerone  einige  Angaben 
über  die  sächsische  Fayence-  und  Steingutfabrik  Hubertusburg. 
Diese  wurde  im  Jahre  1770  von  dem  aus  Sachsen  gebürtigen  Johann 
Samuel  Friedrich  Tännich,  der  vorher  in  den  verschiedensten  Por¬ 
zellan-  und  Fayencemanufakturen,  so  in  Meißen,  Straßburg  und 
Kiel,  tätig  gewesen  war,  eingerichtet.  Tännich  ist  jedoch  als  Grün¬ 
der  der  Manufaktur  nur  eine  vorgeschobene  Person  gewesen,  wie 
der  Graf  von  Lindenau  in  einem  Konzessionsgesuche  im  Jahre  1774 
dem  Kurfürsten  berichtet.  Er  teilt  darin  ferner  mit,  daß  er  selbst 
der  eigentliche  Gründer  und  Leiter  der  Fabrik  gewesen  sei  und  daß 
er  Tännich  wegen  mehrerer  Ungebührnisse  habe  entlassen  müssen. 
Lindenau,  dem  1775  die  Konzession  erteilt  wurde,  berief  als  tech¬ 
nischen  Leiter  der  Manufaktur  den  sehr  tüchtigen  Johann  Gottfried 
Förster.  Trotzdem  mußte  er  schon  1776  die  Fabrik  dem  Kur¬ 
fürsten  zur  Verfügung  stellen.  Sie  wurde  bis  1814  im  Namen  des 
Grafen  Marcolini  als  Steingutfabrik,  von  1814 — 1835  im  Namen  des 
Königs  selbst  geführt  und  war  dann  noch  im  Besitz  mehrerer  Pri¬ 
vatpersonen,  bis  sie  im  Jahre  1848  völlig  einging.  Die  Fayenceher- 


*)  Dr.  F.  Lossen.  Zur  Kenntnis  der  Terra  sigillata.  Kera¬ 
mische  Rundschau  1911.  Nr.  6,  S.  63. 


Stellung  scheint  im  wesentlichen  mit  der  Periode  Tännich  beendet 
gewesen  zu  sein.  Die  Erzeugung  war,  wie  aus  der  Konzessions¬ 
urkunde  für  Tännich  hervorgeht,  äußerst  eingeschränkt,  und  hierin 
mag  wohi  hauptsächlich  mit  ein  Grund  liegen,  weshalb  die  Fabrik 
nicht  hochkommen  konnte.  Daß  die  Beschränkung  nicht  genau  inne¬ 
gehalten  wurde,  beweist  das  Vorhandensein  einiger  Vasen,  die, 
trotz  einer  der  Vorschriften,  nur  „Vasen,  so  über  einer  Elle  in  der 
Höhe“  herzustellen,  bedeutend  niedriger  sind.  Der  Verfasser  ver¬ 
weist  zunächst  eine  38,7  cm  hohe  Vase  im  Kunstgewerbemuseum 
zu  Dresden,  die  als  Fabrikmarke  einen  von  drei  Sternen  umgebe¬ 
nen  Baum  mit  der  Unterschrift  „Hubertusburg“  und  dem  Anfangs¬ 
buchstaben  von  Tännich  trägt.  Die  Masse  ist  hellgrau  mit  gelb¬ 
lichem  Anflug  und  sehr  feinkörnig,  die  Glasur  innen  weiß,  außen  zi¬ 
tronengelb  mit  vielen  mißlungenen  Stellen.  Bemalt  ist  die  Vase 
üher  der  Glasur  in  Meißener  Geschmack  mit  Streublumen  in  Blau, 
Violett,  Rot,  Weiß  und  Grün.  Der  Verfasser  hat  nun  kürzlich  im 
sächsischen  Kunsthandel  eine  glatte  bauchige  31  cm  hohe  unbezeich- 
nete  Vase  erworben,  die  er  derselben  Fabrik  und  derselben  Hand 
zuschreibt,  wie  die  obengenannte  Dresdener  Vase.  Die  Glasur  der 
in  einer  Abbildung  gezeigten  Vase,  die  innen  weiß,  außen  meergrün 
ist,  ist  überall  von  Haarrissen  durchzogen,  zeigt  aber  sonst  keine 
schlechten  Stellen.  Die  Vase  ist  mit  einem  Strauß  aus  Rosen,  Tul¬ 
pen  und  Aurikeln  in  Purpurfarben  bemalt.  Um  Fuß  und  Schulter 
schlingt  sich  eine  Rokokoranke  in  kalter  Goldbemalung,  von  der 
auf  der  Rückseite  der  Vase  eine  Goldgirlande  herabhängt.  Der  Bo¬ 
den  ist  unglasiert,  der  Scherben  gelbrötlich.  Der  Verfasser  be¬ 
zeichnet  die  Vase  als  ein  Meisterstück  Tännichs. 

In  einem  Aufsatze  „Ostasiatische  Neuerwerbungen  der  Ber¬ 
liner  Museen“,  den  Friedrich  Perzinsky  in  der  Zeitschrift  für  bil¬ 
dende  Kunst  veröffentlicht,  findet  naturgemäß  auch  die  Keramik  Er¬ 
wähnung.  Von  den  Erwerbungen  chinesischer  Keramik  beschreibt 
der  Verfasser  zwei  Gefäße,  die  vor  allem  als  Brücke  zur  Chanoyu- 
Keramik  interessant  sind  und  bei  denen  besonders  die  Pracht  der 
Glasur  auffällt.  Das  eine  der  Gefäße  ist  ein  Chawan,  eine  Tee¬ 
schale,  mit  den  Schriftzeichen  Amida  Butsa  unter  hell  lachsrosa  ge¬ 
krackter  Glasur.  Das  zweite  Gefäß  stellt  eine  kleine  Pulvertee¬ 
urne  (Chaire)  dar.  Es  ist  aus  rötlich  braunem  Ton  aufgedreht  und 
auffallend  leicht.  Die  dunkelbraune  Glasur  läßt  das  untere  Viertel 
des  Chaire  frei;  über  diese,  braune  Glasur  ist  eine  bläulich  irisie¬ 
rende  zweite  Glasur  gelaufen.  Von  den  Neuerwerbungen  japani¬ 
scher  Töpferei  weist  der  Verfasser  auf  zwei  Chaire  aus  dem  alten 
Töpferdorfe  Seto  hin,  die  aus  ähnlich  feinem  Ton  hergestellt  sind, 
wie  die  genannten  chinesischen  Gefäße.  Das  erste  zeigt  auf  brau¬ 
ner  Unterglasur  eine  schwarze  Überlaufglasur,  das  zweite  ältere 
ist  ebenfalls  mit  zwei  Glasuren  dekoriert.  Als  besonders  schön 
preist  der  Verfasser  die  Erzeugnisse  koreanischer  Keramik.  Die 
Farbe  der  Glasuren  bewegt  sich  vorwiegend  zwischen  Seladon, 
Grau  und  Braun,  weist  aber  innerhalb  dieser  Grundfarben  einen  gro¬ 
ßen  Reichtum  von  Farbtönen  auf.  Die  japanischen  Töpfereien  aus 
Fukakusa  und  Yatsushiro  nennt  der  Verfasser  im  Vergleich  zu  ihren 
koreanischen  Vorbildern  ärmlich.  Besonders  hebt  der  Verfasser 
eine  kleine  Sammlung  von  Töpfereien  aus  Ninsei  hervor;  ein  Chat- 
subo  (Urne  zur  Aufbewahrung  von  Tee)  mit  einer  cremefarbenen 
gekrackten  und  einer  fast  schwarz  erscheinenden  braunen  Über¬ 
glasur,  ein  Mitsusashi  und  vor  allem  einen  mit  Schmelzfarben  de¬ 
korierten  Koro  (Räuchergefäß). 

In  Heft  2,  Jahrgang  1912,  des  Cicerone  spricht  Aug.  Stöhr  da¬ 
von,  daß  Frankfurt  a.  M.  es  im  Jahre  1661  verscherzt  habe,  die 
erste  Fayencefabrik  Deutschlands  zu  erhalten.  Adolf  Gottschewski 
weist  nun  in  Heft  9  des  Cicerone  auf  die  Veröffentlichungen  Brinck- 
manns  im  „Führer“  und  in  den  „Jahresberichten“  über  den  reichen 
Schatz  des  Hamburger  Museums  für  Kunst  und  Gewerbe  an  in 
Hamburg  entstandenen  und  mit  Jahreszahlen  vor  1661  datierten 
Fayencen  hin.  Wenn  auch  der  hamburgische  Ursprung  dieser 
Fayencen,  die  durch  Gleichartigkeit  der  Masse,  Formen,  Glasur  und 
Dekoration  ihre  Zusammengehörigkeit  klarlegen,  nicht  durch  Do¬ 
kumente  bewiesen  werden  kann,  so  sprechen  doch  Anzeichen  genug 
für  ihre  Entstehung  in  der  Hansastadt.  Denn  von  Hamburg  aus 
sind  diese  Fayencen  verbreitet  worden,  das  Wappen  Hamburgs  fin¬ 
det  sich  auf  ihnen  sowohl  gemalt  wie  auch  als  Zinnstempel,  zwei¬ 
mal  kommt  auch  das  Wappen  hamburgischer  Familien  vor,  zwei 
dieser  Stücke  werden  seit  Jahrhunderten  (in  hamburgischen  Fami¬ 
lien  aufbewahrt,  und  die  spätere  hochentwickelte  Blaumalerei  der 
Hamburger  Ofentöpfer  setzt  eine  technische  Tradition  voraus,  wie 
sie  in  den  betreffenden  Fayencen  zum  Ausdruck  kommt.  In  der 
Hauptsache  handelt  es  sich  um  Henkelkrüge  von  eigentümlicher 
Form,  die  man  sonst  nicht  findet.  Auf  kräftigem  breiten  Fußrand 
setzt  die  umgekehrte  Birnenform  des  Bauches  an,  der  in  einen  kur¬ 
zen,  teils  eckig  vom  Bauche  abgesetzten,  teils  in  allmählicher 
Schweifung  ansetzenden  Hals  übergeht.  Außer  diesen  Krügen  fin¬ 
den  sich  im  Hamburger  Museum  nur  noch  zwei  Schüsseln  und  ein 
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Wiirzbiernapf.  Allen  Stücken  gleich  ist  der  hellgelbe,  weiche, 
ziemlich  grobkörnige  und  schwachgebrannte  Scherben,  den  eine 
rein  weiße  Zinnglasur  deckt,  die  bei  einigen  Stücken  jedoch  so  dünn 
aufgetragen  ist,  daß  der  Scherben  auf  ihren  Farbton  einwirkt.  In 
diesen  Fällen  ist  die  Qlasur  auch  meistens  in  großen  Feldern  geris¬ 
sen,  während  die  dicker  glasierten  Erzeugnisse  keine  Risse  auf¬ 
weisen.  Als  Malfarbe  herrscht  ein  kräftiges  Unterglasurblau  vor, 
das  nur  bei  wenigen  Stücken  durch  sparsame  Anwendung  von 
Gelb  und  bei  einem  einzigen  durch  ein  Braunrot  und  durch  ein  aus 
Blau  und  Gelb  gemischtes  Grün  bereichert  ist.  Da  de"  Verfasser 
vor  allem  den  Nachweis  führen  will,  daß  schon  vor  1661  die  ham- 
burgische  Fayenceindustrie  eine  gute  Entwicklung  aufwies,  so  be¬ 
schränkt  er  sich  in  seiner  Betrachtung  auf  die  vor  1661  entstande¬ 
nen  Stücke.  An  derartigen  datierten  Stücken  besitzt  das  Ham¬ 
burger  Museum  10,  doch  sind  noch  zahlreiche  andere  Stücke  sei¬ 
nes  Besitzes  in  die  durch  Datierung  von  1628—1656  begrenzte  Pe¬ 
riode  zu  legen.  Der  älteste  Krug  trägt  auf  der  Vorderseite  die 
Jahreszahl  1628,  den  Namen  des  ersten  Besitzers  Jakob  Semmel¬ 
hacke  und  eine  Hausmarke.  Dargestellt  ist  ein  Erlebnis  des  Stamm¬ 
vaters  der  Familie  Semmelhacke.  Seit  280  Jahren  hat  sich  der 
Krug  in  dem  Bauerngeschlecht  der  Semmelhacke  am  linken  Ufer 
der  Niederelbe  fortgeerbt,  und  seine  letzte  Besitzerin  trug  als 
Mädchen  denselben  Namen  wie  der  erste  Besitzer.  Die  von  der 
Bilddarstellung  nicht  gedeckten  Flächen  zeigen  als  Dekor  Gitter¬ 
werk  und  aus  Vasen  wachsende  Stauden.  Ein  zweiter,  1634  datier¬ 
ter  Krug  zeigt  das  im  niederelbischen  Bildkreise  heimische  Sinn¬ 
bild  des  Pelikans,  der  mit  dem  eigenen  Blute  seine  Jungen  tränkt. 

Die  Rückfläche  ist  mit  gefiederten  Blättern  und  große-  P' - 

bedeckt.  Eine  schöne  diinnscherbige  Schüssel  zeigt  die  Jahreszahl 
1637.  Die  Innenfläche  deckt  ein  Wappen  mit  schwimmendem 
Hirsch  und  den  Buchstaben  C.  H.  inmitten  eines  Blattkranzes.  Der 
Rand  ist  s:rah'enförmig  aulgeteilt,  und  die  einzelnen  Feiler  s  nd 
mit  Schleifen,  Emblemen  und  Blütenstauden  bemalt.  Die  Unterseite 
des  Randes  ist  mit  flüchtig  hingesetzten  Blumen  in  Bogenlinien  be¬ 
malt.  Die  ganze  Randbehandlung  zeigt  also  Anlehnung  an  die  chi¬ 
nesischen  Porzellanschüsseln  der  Ming-Dynastie.  Ein  kleiner  1638 
datierter  Krug  zeigt  in  der  Paßumrahmung  ein  Wappenschild  und 
entspricht  im  übrigen  dem  Krug  von  1634.  Weitere  Krüge  mit  dem 
gleichen  Dekor,  nämlich  Wappen  auf  der  Vorder-  und  Blumenstau¬ 
den  und  gefiederte  Blätter  auf  der  Rückseite,  tragen  die  Jahreszah¬ 
len  1642.  1644,  1646,  1647,  1656.  Auch  eine  kleine  zweihenklige 
Kumme  für  Kaltschale  ist  im  gleichen  Charakter  verziert.  Nur 
zwei  Stücke  der  Hamburger  Fayencen  zeigen  auf  der  Unterseite 
Initialen,  die  als  Meisterzeichen  gedeutet  werden  könnten,  doch  ist 
eine  nähere  Feststellung  bisher  nicht  gelungen.  Auch  die  Dokumente 
geben  keine  Fingerzeige  über  die  Hersteller  dieser  Fayencen. 
Doch  scheinen  sie  darauf  hinzuweisen,  daß  es  sich  in  Hamburg 
nicht  um  eine  auf  Privileg  beruhende  Fabrik  handelte,  sondern  daß 
wne  größere,  Anzahl  von  Meistern  die  Fayenceherstellung  ausiibten. 
Fine  holländische  Beeinflussung  dieser  frühen  hamburgischen 
Fa}  encekunst  hißt  sich  nicht  nachweisen.  Zwar  stimmen  ihre  Er¬ 
zeugnisse  in  der  Technik  der  Blaumalerei  auf  der  rohen  Glasur  mit 
den  holländischen  Erzeugnissen  überein,  doch  war  diese  Technik 
alter  europäischer  Besitz.  Die  Verschiedenheit  der  Delfter  und 
Hamburger  Fayencen  der  ersten  Hälfte  des  17.  Jahrhunderts  beruht 
auf  dem  Stil  der  Dekoration.  Während  Delft  noch  in  der  Formen¬ 
sprache  der  Renaissance  mit  vorzugsweise  figürlichem  Dekor  arbei¬ 
tete,  machten  sich  die  Hamburger  Fayenc^maler  bereits  die  deko¬ 
rativen  Elemente  der  ostasiatischen  Porzellane  zu  eigen,  die  sie  mit 
heimischem  Ornament  verbanden.  Auch  eine  Beeinflussung  von 
Haarlem  bestand  nicht.  Hamburg  arbeitete  vollkommen  selbständig, 
und  die  glückliche  Veimischung  der  Formenelemente  Chinas  und 
Europas  charakterisiert  seine  frühen  Erzeugnisse.  J.  G. 


Patente. 


Veser  j|er  Keramischen  Rundschau  können  durch  unsere  Vf**- 
mittelung  alle  Patentschriften  des  gesamten  In-  und  Auslandes,  ais 
Abschrift  oder  im  Drucke  erschienen,  beziehen.  Ebenso  sind  wir 
oereu,  Auszüge  aus  Anmeldungen  oder  ausführliche  Berichte  da¬ 
rüber  zu  liefern  und  Einsprüche  gegen  sie  durch  unser  Spezial- 
patentbiiro  für  Tonindustrie  und  Fonernngstechnik  erheben  zu  lassen. 

Anmeldungen. 

om  *  c  J7f46‘  ^erfahren  zur  Wiedergewinnung  des  Graphits 
*us  den  Scherben  unbrauchbar  gewordener  Graphittiegel.  Albert 
Teichmann,  Zeitz  i.  Sa.  24.  6.  12. 

32a.  V.  10  767.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Quarzgegen¬ 
ständen  mit  gefärbten  oder  völlig  verglasten  Oberflächen.  Dr. 
Voelker  &  Comp.  G.  m.  b.  H.,  Beuel  b.  Bonn  a.  Rh.  4.  5.  11. 

64a.  K.  50  259.  In  einem  mit  der  Flasche  fest  verbundenen 
Flaschenuntersatz  untergebrachte  Vorrichtung  zum  Zählen  der  An¬ 
zahl  der  Flüssigkeitsentnahmen.  Alois  Kleinmaier  u.  Nikolaus 
Kleinmaier,  Mühle  Weil  b.  Lörrach  i.  Baden.  24.  1.  12. 


64a.  M.  46  010.  Verschluß  für  Konservengläser.  Rudolph 
Moll  &  Co.,  Hamburg.  23.  10.  11. 

Priorität  aus  der  Anmeldung  in  Frankreich  vom  16.  5.  11.  an¬ 
erkannt. 

70c.  K.  51  894.  Tintenflasche,  der  Pfropfen  mit  einem  Luft¬ 
eintritts-  und  einem  zur  Aufnahme  einer  winkelförmigen  Tinten¬ 
ausflußröhre  dienenden  Führungskanal  versehen  ist.  Karl  Kleint, 
Dresden,  Osterbergstr.  3.  3.  7.  12. 

80a.  P.  26  871.  Globoidschraubenstrangpresse  zum  Formen 
plastischer  Massen,  bei  der  zur  Regelung  der  Pressung  des  Form¬ 
gutes  hinter  der  Unnachgiebigen  Formdüse  eine  nachgiebige  Gegen¬ 
düse  angebracht  ist.  Ladislas  Penkala,  Courbevoie,  Seine.  25.  4.  11. 

80a.  P.  28  699.  Globoidschraubenpresse  zum  Formen  plasti¬ 
scher  Massen.  Ladislas  Penkala,  Courbevoie,  Seine.  25.  4.  11. 

80b.  St.  15  620.  Verfahren  zur  Hertellung  gegen  schroffen 
Temperaturwechsel  widerstandsfähiger  Gefäße,  Rohre,  Retorten 
und  Geräte  aus  Schamotte.  Stettiner  Chamotte-Fabrik  Akt. -Ges* 
vorm.  Didier,  Stettin.  13.  10.  10. 

Erteilungen. 

la.  255  021.  Wasch-  und  Siebmaschine  für  Kies,  Sand  o.  dergl. 
mit  außerhalb  der  Siebtrommel  liegender  Förderschnecke.  Jakob 
Hilber,  Neu-Ulm  a.  D„  Friedrichstr.  3.  1.  3.  11.  H.  53  471. 

21  f.  254  864.  Quarzlampe.  Zirkonglas-Gesellschaft  m.  b.  H„ 
Frankfurt  a.  M.  22.  11.  11.  Z.  7598. 

32  a.  254  838.  Maschine  zur  Herstellung  von  Böden  an  Glas¬ 
röhren,  Paul  Bornkessel,  Berlin,  Kottbuser  Ufer  39-40.  16.  12.  10. 

B.  61  212. 

32  a.  254  867.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  hohlen  Glas- 
gegenständen,  insbesondere  von  Flaschen.  Jacob  Wilh’lm  Hein¬ 
richsdorff,  Woronesch,  Rußl.  27.  5.  10.  H.  50  766. 

32a.  255  036.  Vorrichtung  zur  Bearbeitung  von  Glasröhren 

oder  anderen  länglichen  Glasgegenständen.  Paul  Bornkessel,  Cott- 
buser  Ufer  39/40,  u.  Richard  Cmok,  Turmstr.  48,  Berlin.  23.  6.  11. 
B.  63  566. 

46c.  254  951.  Verfahren,  um  durch  Brennen  die  metallischen 

Teile  der  Zündkerzen  für  Motoren  mit  der  keramlischen  Isolier¬ 
masse  zu  verbinden.  Georg  Hidoux  und  Julien  Bernheim.  Paris. 
13.  7.  11.  H.  54  837. 

50i.  255  140.  Gemengemischmaschine  miit  horizontal  gelager¬ 
ter  drehbarer  Trommel.  Max  Gernert,  Altheide  b.  Glatz.  21.  11.  11. 
G.  35  527. 

64  a.  254  924.  Nur  einmal  füllbare  Flasche.  Rudolf  Weih¬ 
rauch,  Augsburg,  Pfärrle  E.  72.  27.  4.  12.  W.  39  646. 

Zeitschriftenschau. 

Die  Zeitschriftenschau  enthält  keine  vollständige  Inhalts¬ 
angabe  der  besprochenen  Zeitschriften,  sondern  nur  kurze  Auszüge 
aus  denienigen  Aufsätzen,  die  für  unsere  Leser  von  Interesse  sind. 
Abhandlungen  über  Fragen,  die  in  der  Keramischen  Rundschau 
bereits  behandelt  wurden  oder  ln  nächster  Zeit  behandelt  werder 
sollen,  werden  nicht  besorochcn. 

Sprechsaal  Nr.  49.  Über  (Kachel-)  Engoben  und  ihr 
Verhalten  beim  Trocknen  und  Brennen.  (Schluß.) 
Wie  an  einem  Beispiele  gezeigt  wird,  kann  trotz  größerer  Trocken¬ 
schwindung  der  Behaubemasse  die  Kachel  beim  Trocknen  rund 
werden,  wenn  der  Arbeitston  rascher  trocknet  und  dabei  rascher 
schwindet  als  die  Behaubemasse.  Dieser  Fehler  läßt  sich  durch 
Verwendung  eines  feineren  Schamottekornes  beim  Arbeitston  und 
durch  gröbere  Mahlung  oder  Zusatz  von  Sand  zur  Behaubemasse 
beheben.  Auch  durch  steiferes  Verformen  der  Stege  und  Rümpfe 
kann  man  dem  Rundwerden  entgegenarbeiten.  Außerdem  kann  un¬ 
gleich  starke  Ausdehnung  der  beiden  Massen  durch  die  Wärme  Feh¬ 
ler  hervorrufen.  Ob  Behaubemasse  und  Arbeitston  verschieden 
hohe  Ausdehnungskoeffizienten  haben,  kann  man  am  einfachsten 
erkennen,  wenn  man  beide  für  sich  mit  ein  und  derselben  Glasur 
brennt  und  deren  Verhalten  beobachtet. 

Die  Glashütte  Nr.  49  und  50.  Die  Veredelung  der  H  o  h  1- 

und  Kristallgläser.  (Fortsetzung.)  Bei  den  reichen  Schlif¬ 
fen  des  schweren  Kristallglases  muß  mit  peinlicher  Genauigkeit  ge¬ 
arbeitet  werden.  Bei  Trinkgläsern  muß  der  Glasbläser  die  Glas¬ 
masse  so  verteilen,  daß  die  Wandung  nach  dem  Rande  zu  dünn  aus¬ 
läuft.  In  der  Regel  wird  zuerst  der  untere  Teil  des  Gefäßes  ge¬ 
schliffen,  Die  tieferen  Schliffe  werden  mit  dem  Eisenrad  und  Sand 
weggeschliffen:  der  Schleifsand  darf  dabei  nicht  zu  scharf  sein.  Die 
schwächeren  Teile  des  Musters  werden  gleich  mit  dem  Stein 
geschliffen. 

Emaille- Wissenschaft.  Philipp  Eyer.  (Fort¬ 
setzung.)  Die  Berechnung  des  Schmelzpunktes  eines  Emails  aus 
den  Schmelzpunkten  der  einzelnen  Versatzstoffe  ist  nicht  möglich, 
man  findet  bei  einem  derartigen  Versuch,  daß  der  wirkliche 
Schmelzpunkt  des  Emails  erheblich  tiefer  liegt  als  der  berechnete. 
Der  Schmelzpunkt  des  Grundemails  für  Blech  liegt  zwischen  800 
und  900°  C.  Der  Boraxgehalt  beträgt  25 — 40  v.  H..  der  Kiesel¬ 
säuregehalt  52 — 62  v.  H.  Als  Mühlenzusatz  wird  meist  Ton  ge¬ 
geben,  zuweilen  aber  auch  Quarz,  der  das  Schaumigwerden  ver¬ 
hindert,  aber  auch  das  Stellen  und  Aufträgen  erschwert.  Ein  gutes 
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Stellmittel  fiir  Grundemail  besteht  aus  500  g  Borax  und  500  g  Soda 
auf  100  kg  Email.  Zu  feine  Mahlung  ruft  Schuppenbildung  hervor. 

Bücherschau. 

Die  hier  besprochenen  Werke  sind  zu  beziehen  durch  die 
Geschäftsstelle  der  Keramischen  Rundschau.  Berlin  NW  21. 
Analytische  Schnellmethoden.  Von  Dr.  Victor  Samter.  (Labora- 
toriumsbücher  für  chemische  und  verwandte  Industrien.  Her¬ 
ausgegeben  von  L.  Max  Wohlgemuth.  Band  15.)  Mit  14  Ab¬ 
bildungen.  Halle  a.  S.  Verlag  von  Wilhelm  Knapp.  237  Seiten, 
17/24K  cm.  Preis  geh.  10  M„  geb.  11  M. 

Die  Kenntnis  analytischer  Verfahren,  die  ein  möglichst  schnel¬ 
les  Arbeiten  erlauben,  ist  für  den  in  der  Praxis  stehenden.  Che¬ 
miker  von  höchstem  Werte.  Gleichwohl  lernt  und  übt  der  junge 
Chemiker  während  seiner  Studienzeit  solche  Verfahren  sozusagen 
nur  ausnahmsweise,  da  die  Auswahl  der  im  Unterricht  und  in  den 
Lehrbüchern  dargebotenen  quantitativ-analytischen  Arbeitsweisen 
nach  pädagogischen  und  entwicklungsgeschichtlichen  Gesichtspunk¬ 
ten  bestimmt  wird.  Ein  nicht  zu  umfangreiches  und  teures  Buch,  in 
dem  gerade  die  Schnellmethoden  zusammengestellt  sind,  ist  daher 
mit  Freuden  zu  begrüßen.  Um  Mißerfolgen  beim  Arbeiten  nach  den 
gegebenen  Anleitungen  vorzubeugen,  sind  die  Analysenvorschriften 
so  genau  und  ins  Einzelne  gehend  wie  nur  möglich  gefaßt  worden, 
wenn  auch  die  Denkarbeit  des  Benutzers  des  Buches  keineswegs 
ausgeschaltet  ist,  sobald  es  sich  um  die  Analyse  zusammengesetzter 
Stoffe  und  das  dazu  nötige  Aussuchen  und  Zurechtlegen  eines  für 
den  betreffenden  Fall  bequemen  Verfahrens  aus  den  gegebenen  An¬ 
weisungen  handelt.  Neben  den  praktischen,  wohlausgearbeiteten 
Einzelverfahren,  die  durchgängig  von  anerkannten  Fachleuten 
stammen  und  den  bei  weitem  größten  Teil  des  Buches  einnehmen, 
werden  auch  Verfahren  angeführt,  die  vielleicht  nur  ganz  vereinzelt 
angewendet  werden  und  noch  nicht  erprobt  und  anerkannt  sind,  die 
aber  als  besonders  eigenartig  lehrreich  und  vielleicht  berufen  sind,  in 
Zukunft  noch  in  vielen  Einzelfällen  zur  Anwendung  zu  kommen  (Re- 
fraktometrie,  Gehaltsbestimmung  durch  Bestimmung  der  Leitfähigkeit 
oder  des  Schmelzpunktes,  kalorimetrische  Gehaltsbestimmung 
usw.).  Hinsichtlich  der  Ouellenangaben,  die  ja  manchmal  sehr  er¬ 
wünscht  sind,  hat  sich  der  Verfasser  aus  Gründen,  denen  man  die 
Zustimmung  nicht  versagen  kann,  darauf  beschränkt,  nur.  die 
neuesten  Arbeiten  anzuführen,  in  denen  ja  auf  ältere  hingewiesen 
wird,  und  dann  noch  die  für  das  Entdeckerrecht  entscheidenden  Ar¬ 
beiten.  Ursprünglich  war  das  Buch  „Laboratoriumseinrichtungen 
und  allgemeine  Operationen“  dsr  gleichen  Sammlung  als  Teil  des 
vorliegenden  gedacht;  es  wird  daher  mehrfach  auf  Stellen  in  die¬ 
sem  hingewiesen.  Auch  wird  der  Besitz  eines  der  vielen  chemi¬ 
schen  Lehrbücher  und  eines  Nachschlagewerkes  für  feststehende 
Zahlen  (Chemikerkalender)  vorausgesetzt.  Der  Inhalt  des  Buches 
zerfällt  in  die  beiden  Teile  ^Allgemeines“  und  „Analytische  Einzel¬ 
verfahren“.  Recht  angenehm  ist  es,  daß  bei  den  Vorschriften  zur 
Bestimmung  eines  jeden  einzelnen  Elementes  immer  auch  der  Ein¬ 
fluß  anderer  Bestandteile  auf  die  Bestimmungsverfahren  angegeben 
wird.  Bei  seiner  Brauchbarkeit  ist  das  Buch  dem  in  der  Praxis  ste¬ 
henden  Chemiker  nur  zu  empfehlen.  Findet  auch  der  eingearbeitete 
Fachchemiker  für  sein  Sondergebiet  vielleicht  nichts  unmittelbar 
für  ihn  Neues,  so  wird  er  doch  oft  genug  in  die  Lage  versetzt, 
Analysen  auszuführen,  die  ihm  nicht  so  geläufig  sind,  wie  die  im 
gewöhnlichen  Betriebe  alltäglich  üblichen,  und  dann  ist  das  Buch 
von  nicht  zu  unterschätzendem  Wert.  Sachse. 

Chemische  Technologie  des  Glases.  Von  Dr.  Bernhard  Müller. 

Zweite  Lieferung  der  Einzelschriften  zur  chemischen  Technolo¬ 
gie,  herausgegeben  von  Dr.  Th.  Weyl.  Mit  19  Abbildungen. 

Leipzig  1911.  Verlag  von  Johann  Ambrosius  Barth.  103  Seiten. 

14/22  cm.  Preis  geh.  4  M. 

Die  Einzelschritten  wenden  sich  an  den  wissenschaftlich  ge¬ 
bildeten  Technologen.  Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  ist  auch  die 
Technologie  des  Glases  behandelt  worden,  in  der  der  Verfasser  sein 
Hauptaugenmerk  auf  die  mannigfachen  Umgestaltungen  der  Glas¬ 
industrie  in  neuester  Zeit  richtet.  Er  zeigt,  wie  sich  wissenschaft¬ 
liche  Grundsätze,  hauptsächlich  von  Jena  ausgehend,  auch  in  dieser 
so  lange  an  der  reinen  Empirie  festhaltenden;  Industrie  Eingang  und 
Geltung  verschaffen  und  schon  reiche  Erfolge  zu  verzeichnen  haben. 
Nach  einer  Erklärung  des  Begriffes  „Glas“  werden  ein  kurzer  Über¬ 
blick  über  die  Geschichte  des  Glases,  einige  Ein-  und  Ausfuhrzahlen 
und  eine  Statistik  der  Glasbetriebe  Deutschlands  gegeben.  Die  fol¬ 
genden  Abschnitte  behandeln  die  Zusammensetzung  umL.die  Eigen¬ 
schaften  des  Glases,  die  Schmelzmaterialien  und  Gemenge,  Schmelz¬ 
gefäße  und  Öfen,  den  Schmelzprozeß,  die  Verarbeitung  der  Glas¬ 
masse,  die  Glasmalerei,  die  substanzabnehmende  Bearbeitung  des 
Glases  (Schleifen  und  Polieren,  Gravieren.  Sandblasen,  Ätzen).  Zum 
Schlüsse  wird  noch  das  Wasserglas  besprochen.  Der  für  das  um¬ 
fassende  Gebiet  sehr  gering  bemessene  Raum  bedingte  allerdings 
eine  äußerst  knappe  Behandlung  des  Stoffes,  aber  der  Verfasser  hat 
es  trotzdem  verstanden,  eine  lückenlose  Übersicht  zu  geben  und 
vieles  zu  bringen,  das  auch  für  den  Glasfachmann  neu  und  wichtig 
ist.  Die  zahlreichen  Ouellenangaben  ermöglichen  außerdem  über¬ 
all  ein  eingehenderes  Studium.  So  bildet  das  Buch  eine  wertvolle 
Ergänzung  der  Glasliteratur.  Seine  Anschaffung  kann  jedem  Glas¬ 


fachmann,  auch  wenn  er  nicht  über  wissenschaftliche  Bildung  ver¬ 
fügt,  warm  empfohlen  werden, 

Fragekasten. 

Die  Beantwortung  der  an  dieser  Stelle  zum  Abdruck  gelan¬ 
genden  Fragen  soll  zuerst  unseren  geschätzten  Lesern  über¬ 
lassen  bleiben.  Bloße  Hinweise  oder  Anpreisungen  einzelner 
Firmen  können  der  Praxis  nicht  dienen  und  finden  daher  keine 
Aufnahme;  wir  bitten  vielmehr  um  eingehende  objektive  Be¬ 
antwortungen  und  honorieren  solche  angemessen. 

Antworten. 

Zu  Frage  243.  Braungeschirr.  Vierte  Antwort.  Braunglasierte 

Bunzlauer  Topfwaren  können  aus  den  meisten  Tonen  hergestellt 
werden,  sobald  sie  Temperaturen  bis  Segerkegel  10  ohne  Erweichen 
ertragen.  Am  besten  wäre  ja  Ton  aus  Bunzlau,  von  dem  sich  der 
Doppelwaggon  auf  ungefähr  50  M  ohne  Fracht  stellt,  doch  könnte 
auch  ein  Steingutton  nach  Magerung  mit  Schamotte  oder  ein  san¬ 
diger  Ton  verwendet  werden.  .  Die  Glasur  ist  gewöhnlich  eine 
Erdglasur  und  zwar  in  folgendem  Verhältnis: 

50 — 60  Gew.-T.  Gubener  Lehm  (Äscher  genannt) 

50 — 40  „  örtlicher  Lehm. 

Unter  örtlichem  Lehm  ist  eisenhaltiger  Ziegellehm  mit  4 — 5 
i.  H.  Eisenoxyd  zu  verstehen,  wie  er  sich  wohl  überall  findet.  Die 
Lehme  werden  entweder  in  einer  Naßtrommel  zusammen  gemah¬ 
len  oder  für  sich  geschlämmt  und  dann  im  angegebenen  Verhältnis 
gemischt.  Das  Glasieren  der  Gefäße  erfolgt  in  lederhartem  Zu¬ 
stande.  Gebrannt  wird  bei  Segerkegel  7—9.  Bei  niedrigerer  Tem¬ 
peratur  fließt  die  Glasur  auch  noch  blank,  aber  das  Rotbraun  ver¬ 
wandelt  sich  dann  in  Schwarz.  Gebrannt  wird  in  Kasseler  Öfen, 
neuerdings  auch  in  Öfen  mit  iiberschlagender  Flamme. 

Zu  Frage  245.  Anleitung  zur  Anfertigung  von  Gummistem¬ 
peln.  Die  Herstellung  der  Gummistempel  wird  in  den  folgenden 
Büchern  beschrieben,  die  Sie  vom  Verlag  der  Keramischen  Rund¬ 
schau,  Berlin  NW  21,  beziehen  können:  Die  Herstellung  der  Kaut¬ 
schukstempel  von  C.  Schnell-Koch,  Preis  gebunden  2,80  M  und 
Kautschuk-  und  Leimmassetypen,  Stempel  und  Druckplatten  von 
A.  Stefan.  Preis  gebunden  4,80  M. 

Zu  Frage  246.  Mischen  von  Schmirgelmasse.  Wir  bauen  für 
den  in  Frage  stehenden  Zweck  eine  Spezialmaschine  mit  besonders 
hierfür  konstruierten  Schaufeln.  Dieselben  besitzen  nämlich  soge¬ 
nannte  Bandagen,  die  nachstellbar' sind,  so  daß  also  die  naturge¬ 
mäß  nicht  ganz  zu  vermeidende  Abnützung  ausgeglichen  werden 
kann  und  somit  stets  die  ganze  Masse  in  Bewegung  erhalten  wird 
und  sich  kein  Teil  der  Mischung  entziehen  kann.  Wir  vermuten, 
daß  der  Fragesteller  eine  gewöhnliche  Universal-Maschine,  die 
nicht  mit  solchen  Bandagen  versehen  ist,  hat,  und  können  ihm  in 
diesem  Falle  Vorschläge  zur  Abänderung  der  Maschine  machen. 

Werner  &  Pfleiderer,  Cannstadt-Stuttgart. 

Zweite  Antwort.  Die  rasche  Abnutzung  der  Mischflügel  liegt 
in  der  Natur  der  Sache,  und  es  läßt  sich  hiergegen  nicht  viel  tun. 
Am  besten  ist  es,  man  beläßt  die  Mischflügel  mit  der  Gußkruste, 
weil  sie  dadurch  widerstandsfähiger  gegen  die  Schmirgeleinwir¬ 
kung  sind.  An  den  Ecken  der  Mischfliigel,  wo  die  Abnützung  sich 
besonders  unangenehm  bemerkbar  macht,  empfiehlt  es  sich,  von 
Zeit  zu:  Zeit  Stahlstückchen  anschweißen  zu  lassen,  damit  die 
Mischwirkung  nicht  notleidet. 

Dritte  Antwort.  Ich  baue  Mischmaschinen,  die  infolge  ihrer 
Konstruktion  und  ihres  Systems  den  genannten  Ubelstand  nicht  be¬ 
sitzen.  Adolf  Rother,  Dresden-Neustadt. 

Vierte  Antwort.  Inwieweit  die  starke  Abnützung  der  Misch- 
fliigel  in  der  Mischvorrichtung  zum  Mischen  der  Schmirgelmasse 
vermieden  werden  kann,  das  kann  man  nur  bei  Besichtigung  der 
Betriebsverhältnisse  beurteilen.  Jedenfalls  bringt  schon  die  Natur 
der  Schmirgelmasse  ein  starkes  Abschleifen  der  Mischgeräte  mit 
sich.  Vielleicht  genügt  zum  Mischen  der  Schmirgelmasse  bereits 
eine  einfache  sich  drehende  Mischtrommel;  in  dieser  sind  überhaupt 
keine  Mischfliigel  vorhanden. 

Draiswerke  G.  m.  b.  H.,  Mannheim-Waldhof. 

Zu  Frage  247.  Druckverfahren  für  Email.  Ein  besseres 

Druckverfahren  für  Email  als  Steindruck,  das  gleichzeitig  so  zweck¬ 
mäßig  gehandhabt  werden  kann,  ohne  daß  die  Feinheiten  verloren 
gehen,  gibt  es  nicht.  Die  Zifferblätter  für  Taschenuhren  werden 
teils  mit  Stahl-  und  Kupferdruck,  teils  mit  einer  für  diese  Zweck: 
eigens  konstruierten,  genau  arbeitenden  kleinen  Stempelmaschine, 
wobei  ein  gut  gearbeiteter  Stempel  zur  Verwendung  kommt,  her¬ 
gestellt.  Die  feinen,  dünnen  Kreise  werden  mit  der  Hand  bezw. 
dem  Zirkel  eingezogen.  Ein  tüchtiger  erfahrener  Steindrucker 
kann  bei  vorhandener  Lithographie,  gleichviel  ob  diese  in  Feder 
oder  in  Gravur  gearbeitet  ist,  mit  dem  Umdruckverfahren  gleich 
gute  Ergebnisse  fertig  bringen,  wie  die  Schweizer  Zifferblätter  sind. 
Die  Hauptsache  ist,  daß  ein  guter  Umdruck  von  der  Lithographie 
gemacht  wird.  Bei  dem  Druck  selbst  wird  die  Zeichnung  mit  Fe¬ 
derfarbe  O.  F.  l.a  von  der  Farbenfabrik  Th.  Gleitsmann  (Dresden), 
welche  mit  starkem  und  schwachem  keramischen  Firnis  und  etwas 
Blattgoldfirnis  vermischt  wird,  auf  satiniertes  Seidenpapier  ge¬ 
druckt,  dann  mit  mit  Tuch  überzogenen  Eisenrollen  auf  das  Email 
übertragen  und  nach  dem  Abtrocknen  des  Wasssrs  mit  kerami- 
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scher  Farbe  eingestaubt.  Die  Hauptsache  ist,  daß  die  Federfarbe 
gut  mit  dem  Firnis  verrieben  wird,  um  damit  einen  tiefschwarzen 
Abzug  zu  erhalten,  da  sonst  die  Feinheiten  beim  Übertragen  auf 
das  Email  Schaden  leiden;  auch  muß  das  Email  durch  gutes  Ab¬ 
waschen  mit  Federweiß  und  Wasser  oder  7 — 10  v.  H.  Alaunwasser 
flecken-  und  schmutzfrei  gemacht  werden.  Das  Schwarz  zum  Ein¬ 
stauben  muß  dem  Email  und  dem  Brand  angepaßt  und  entweder 
mehr  Oxyd  oder  Fluß  zugesetzt  werden,  je  nachdem  die  Farbe  nach 
dem  Einbrennen  grau  oder  matt  wird. 

Zu  Frage  248.  Fehlerhafte  Glasuren  auf  Ofenkacheln.  An¬ 
scheinend  glasieren  Sie  Ihre  Kacheln  roh  und  brennen  sie  dazu  in 
einem  sogenannten  Zirkuliermuffelofen,  bei  dem  sich  das  Feuer  erst 
unter  dem  Herde  hinbewegt,  dann  an  der  einen  Schmalseite  hoch¬ 
steigt,  sich  hierauf  in  2  Seitenzügen  nach  der  Feuerungsseite  zu- 
rückwerudet  und  schließlich  in  einem  durch  das  Muffel-  und  Haupt¬ 
gewölbe  gebildeten  Deckenzuge  nach  dem  Schornstein  abzieht.  In 
derartigen  Öfen  tritt  der  Fehler  unter  den  angeführten  Umständen 
sehr  leicht  auf,  namentlich  gern  bei  dunkleren  grünen  und  braunen 
Glasuren  und  dann,  wenn  die  Muffel  nicht  genügend  dicht  ist.  Fer¬ 
ner  entsteht  dieser  Fehler  dann  sehr  leicht,  wenn  kleine  Schwefel¬ 
kiesknollen  in  dem  Tone  enthalten  sind,  die  auch  durch  die  Be- 
haubemasse  hindurch  noch  wirken.  Die  Ursache  ist  darin  zu 
suchen,  daß  sich  in  solchen  Öfen  die  sich  aus  den  Waren  entwickeln¬ 
den  und  aus  den  Brenngasen  in  die  Muffel  eintretenden  Dämpfe  infolge 
des  verzwickten  Zugsystemes  nicht  in  genügendem  Maße  aus  der 
Muffel  entfernen  können.  Diese  Dampfschwaden  werden  vielmehr 
bald  hierhin,  bald  dahin  geworfen  und  entweichen  nur  unvollkom¬ 
men.  Daß  eine  an  dem  Ofen  angebrachte  sogenannte  Frischluftzu¬ 
führung  während  des  Brandes  gut  zieht,  beweist  dabei  so  gut  wie 
garnichts,  denn  dieser  Frischluftkanal  kann  ja  undicht  geworden 
sein  und  dadurch  mit  den  Muffelzügen  in  Verbindung  stehen.  Ich 
habe  bei  einem  solchen  Ofen  die  Probe  aufs  Exempel  gemacht  und 
die  Einmündung  dieses  Frischluftkanals  im  Innern  der  Muffel  ver¬ 
schlossen,  trotzdem  zog  diese  Frischlufteinrichtung  beim  nächsten 
Brande  fast  ebenso  gut  wie  früher,  und  der  Brand  war  auch  nicht 
schlechter  als  die  anderen.  Diese  Frischluftkanäle  haben  zweifellos 
manches  Gute,  sich  aber  allein  auf  sie  zu  verlassen,  geht  nicht  an. 
Das  Beste  dürfte  sein,  Sie  vereinfachen  das  Zugsystem  des  Ofens 
in  der  Weise,  daß  das  Feuer  nur  in  einer,  höchstens  in  zwei  Rich¬ 
tungen  (rückschlagende  Flamme)  die  Muffel  umspült,  und  sorgen  für 
einen  möglichst  kräftigen  Zug,  dann  ist  anzunehmen,  daß  der  Feh¬ 
ler  verschwindet.  Oder  aber,  wenn  Sie  den  Ofen  beibehalten 
wollen,  so  ist  es  rätlich,  nur  geschrühte  Ware  zu  glasieren. 

Zweite  Antwort.  Ohne  die  fehlerhafte  Ware  gesehen  zu  ha¬ 
ben,  ist  es  nicht  möglich,  mit  Sicherheit  Rat  zur  Abhilfe  zu  er¬ 
teilen.  Nicht  ausgeschlossen  erscheint  es,  daß  im  Brennofen  eine 
teilweise  reduzierende  Ofenluft  geherrscht  hat.  in^  der  Kohlenstoff¬ 
verbindungen  in  die  Glasur  eingedrungen  sind.  Solange  Sie  übri¬ 
gens  die  färbenden  Metalloxyde,  wenn  auch  vorgemahlen,  einfach 
in  den  Mühlversatz  einführen,  werden  Sie  immer  über  fleckige 
Ware  zu  klagen  haben;  denn  die  unverbundenen  Metalloxyde  — 
insbesondere  Kupfer-  und  Manganoxyd  —  sind  gegen  den  Einfluß 
der  Feuergase  außerordentlich  empfindlich.  Das  zweckmäßigste 
Mittel  ist,  die  Oxyde  in  die  Glasurfritte  mit  einzuschmelzen. 

Drtte  Antwort.  Aus  der  Mitteilung,  die  Flecken  seien  beson¬ 
ders  in  der  Nähe  des  Ofeneinganges  zu  finden,  geht  hervor,  daß 
durch  die  Fugen  der  Eingangsvermauerung  Brikettdunst  in  das 
Muffelinnere  eindringt  und  vom  porösen  Scherben  aufgesaugt  wird, 
in  besonders  großer  Menge  natürlich  vom  Rumpf  der  Kachel.  Da 
nun  der  aus  den  Briketts  stammende  Kohlenstoff  sowie  das  Schwe¬ 
feldioxyd  das  Bestreben  haben,  in  die  höhere  Oxydationsstufe 
überzugehen,  so  nehmen  sie  aus  ihrer  Nähe  den  Sauerstoff,  redu¬ 
zieren  also  das  Kupferoxyd  je  nach  der  Menge  der  in  dem  Scher¬ 
ben  aufgenommenen  Gase  zu  Kupferoxydul  oder  metallischem 
Kupfer.  Wird  nun  oxydierend  gebrannt,  so  geht  das  Metall  wieder 
:  in  Oxyd  über  und  erzeugt  dunkle  Flecken.  Zu  gleicher  Zeit  wer¬ 
den  Sie  wahrscheinlich  oft  blinde  Glasur  haben,  was  ebenfalls  auf 
das  Schwefeldioxyd  zurückzuführen  ist.  Um  den  Fehler  zu  besei¬ 
tigen,  müssen  Sie  zu  viel  reduzierendes  Feuer  zu  vermeiden  suchen 
und  für  eine  dichte  Muffel  sorgen.  Ferner  schlage  ich  Ihnen  vor, 
das  Abzugsloch  noch  zu  vergrößern.  Ich  habe  denselben  Fehler 
in  meiner  Glasur  gehabt  und  ihn  auf  diese  Weise  fortgeschafft. 

'  Vierte  Antwort.  Sie  werden  Ihre  Ware  allem  Anscheine 
j  nach  roh  glasieren.  Bei  rohglasiertem  Zeug  tritt  dieser  Fehler  sehr 
häufig  auf  und  wird  bei  noch  so  guter  Aufsicht  des  Brandes  nie 
ganz  zu  vermeiden  sein.  Daß  die  Glasur  mit  Kupferoxyd  gefärbt 
ist,  hat  in  diesem  Falle  wenig  Einfluß  auf  den  Fehler,  es  sei  denn, 
die  Glasur  wäre  sehr  strengflüssig  oder  sie  wäre  eine  Fritteglasur 
und  das  Kupferoxyd  würde  erst  dem  Mühlversatz  beigegeben.  Da 
dieses  wohl  nicht  der  Fall  ist,  sind  die  Glasurfehler  nur  auf  Feuch¬ 
tigkeit  und  reduzierendes  Brennen  zurückzuführen.  Das  ist  mit 
Bestimmtheit  anzunehmen,  weil  sich  der  Fehler  besonders  dort 
zeigt,  wo  sich  die  stärkste  Stelle  der  Kachel  befindet,  über  dem 
Rumpf.  Untersuchen  Sie  den  Ofen  auf  Feuchtigkeit;  besonders  un¬ 
günstig  auf  den  Brand  wirkt  das  Grundwasser  ein.  Dann  dürfen 
die  Brennstoffe  nicht  naß  sein.  Wenn  die  Kacheln  trocken  in  den 
i  Ofen  eingesetzt  werden,  dann  saugt  der  Ton  beim  Vorfeuern  die  aus 
der  Feuchtigkeit  des  Ofens  oder  der  Brennstoffe  entwickelten 


Wasserdämpfe  begierig  auf.  Wird  nun  noch  reduzierend  gebrannt, 
dann  verstopfen  sich  die  Poren  des  Tones  und  der  Glasur  mit  Ruß. 
Rauch  und  Wasserdämpfe  dringen  auch  durch  die  Muffelwände. 
Bei  steigender  Temperatur  wird  das  Wasser  wieder  ausgetrieben, 
aber  das  zieht  sich  bei  der  niedrigen  Temperatur  von  Segerkegel 
011a  bis  zum  Schlüsse  des  Brandes  hin.  Die  Wasserdämpfe  und 
der  Ruß  werden  selbstverständlich  stellenweise  reduzierend  auf  die 
Glasur  einwirken  und  so  Flecken  und  Streifen  hervorrufen.  Daß 
die  braune  Glasur  empfindlicher  ist  als  die  kupferhaltige  grüne, 
rührt  davon  her,  daß  der  Braunstein  besonders  leicht  durch  Reduk¬ 
tion  beeinflußt  wird  und  so  weniger  oder  stärker  färbt.  Übrigens 
möchte  ich  Ihnen  empfehlen,  mit  etwas  höherer  Temperatur,  viel¬ 
leicht  bei  Segerkegel  09a  zu  brennen,  denn  diese  Temperatur  ist 
mindestens  erforderlich,  um  auf  rohem  Kachelscherben  eine  gute 
Glasur  zu  erzeugen.  Je  niedriger  die  Brenntemperatur  ist,  umso 
mehr  ist  man  Zufälligkeiten  ausgesetzt  und  das  um  so  mehr,  je  grö¬ 
ßer  der  Ofen  oder  die  Muffel  ist. 


Zu  Frage  249.  Abmessungen  eines  Schornsteins.  Die  geringste 
Weite  des  Schornsteines  soll  ungefähr  */«  bis  4/s  der  freien  Rost¬ 
fläche  betragen,  seine  Höhe  etwa  das  25-fache  der  Weite.  Der  Ofen 
hat  einen  wirklichen  Nutzraum  von  etwas  über  40  cbm.  Für  je 
12 — 14  cbm  Nutzraum  wieder  ist  etwa  1  qm  Gesamtrostfläche  erfor¬ 
derlich.  Alle  6  Roste  zusammen  sollten  also  etwa  3  qm  Gesamt¬ 
rostfläche  haben  oder  jede  einzelne  Feuerung  0,5  am.  Die  freie 
Rostfläche  wieder  soll  V« — V»  der  Gesamtrostfläche  sein.  Nach 
diesen  Angaben  kann  man  berechnen,  daß  der  Schornstein  etwa  70 
bis  80  cm  geringste  lichte  Weite  und  17 — 20  m  Höhe  haben  soll. 
Diese  Größenverhältnisse  werden  zwar  vielerorts  etwas  reichlich 
sein,  doch  ist  dies  besser  als  zu  gering,  da  man  sich  bei  zu  starkem 
Zuge  durch  Stoßen  des  Schiebers  oder  Verengen  des  Abzugskanales 
leicht  helfen  kann,  wohingegen  mit  einem  zu  kleinen  Schornstein 
nicht  viel  anzufangen  ist.  Daß  alle  sonstigen  Züge  und  Fuchslöcher 
in  angemessenen  Abmessungen  ausgeführt  sein  müssen,  ist  selbst¬ 
verständlich.  Der  Brennstoffverbrauch  richtet  sich  nicht  allein 
nach  der  Größe  des  Ofens  und  nach  der  Abbrandtemperatur,  son¬ 
dern  auch  nach  der  Art  des  Einsatzes,  und  es  ist  z.  B.  ein  großer 
Unterschied,  ob  SiePorzellan  in  dem  Ofen  brennen  wollen  oder 
Fußbodenplatten.  Auf  den  Rosten  der  angegebenen  Größe  können 
stündlich  etwa  180  kg  Steinkohlen  oder  210  kg  böhmische  Braun¬ 
kohlen  mittlerer  Güte  verbrannt  werden.  Weitere  Angaben  kann 
man  nicht  machen,  ohne  die  Art  des  Einsatzes  zu  kennen. 


Zweite  Antwort.  Der  Ofen  hat  einen  nutzbaren  Kubikinhalt 
von  etwa  37  cbm.  Er  ist  übrigens  im  Verhältnis  zu  seinem  Durch¬ 
messer  sehr  niedrig  gehalten;  Sie  werden  daher  eine  recht  lang¬ 
flammige  Kohle,  z.  B.  beste  böhmische  Braunkohle,  verwenden 
müssen,  um  auch  der  Mitte  genügend  Hitze  zuzuführen  und  diese  im 
Brennraume  recht  gleichmäßig  verteilen  zu  können.  Auf  den  Ku¬ 
bikmeter  nutzbaren  Setzraum  müssen  Sie  wenigstens  300  kg,  also 
insgesamt  rund  11  000  kg  Braunkohlen  nehmen.  Steinkohlen  zu 
verwenden,  erscheint  mir  nicht  ratsam,  da  diese  eine  zu  scharfe 
Flamme  entwickeln,  die  insbesondere  in  dem  oberen  Teile  des 
ersten  Kranzes  als  Stichflamme  auftreten  und  also  solche  ungün¬ 
stig  auf  die  Ware  einwirken  wird;  denn  infolge  des  sehr  niedrigen 
Gewölbes  werden  sich  die  Feuergase  hauptsächlich  in  der  zwischen 
Gewölbe  und  Ofenmauer  gebildeten  Ecke  zusammendrängen  und 
sich  nur  träge  unter  der  Decke  weiter  verbreiten.  Ihr  Hauptstrom 
wird  somit  in  erster  Linie  dem  durch  die  in  dem  äußern  Kreise  der 
Ofensohle  angebrachten  Abzugsöffnungen  erzeugten  Zuge  folgen, 
und  die  Mitte  bleibt,  falls  ihr  nicht  durch  besondere  untersohlige 
Kanäle  Heizgase  zugeführt  werden,  in  der  Temperatur  zurück.  Auf 
1  qm  Rostfläche  rechnet  man  in  der  Stunde  durchschnittlich  100  kg 
Braunkohle.  Der  Biskuitofen  brennt  etwa  40  Stunden,  so  daß  boj. 
einem  Verbrauch  von  11  000  kg  Braunkohlen  stündlich  275  kg  ver¬ 
brannt  werden,  wofür  eine  Gesamtrostfläche  von  2,75  =  rund  3  qm 
benötigt  wird.  Die  freie  Rostfläche  macht  man  im  vorliegenden 
Falle  Vs  der  Gesamtrostfläche,  also  0,6  qm,  und  die  kleinste  Kamin¬ 
querschnittsfläche  erhält  ebenfalls  diese  Größe.  Bezüglich  der  Höhe 
des  Schornsteins  sei  bemerkt,  daß  sie  unter  normalen  Verhältnissen 
ungefähr  das  25-fache  des  kleinsten  Kamindurchmessers,  also 
25  X  0,77  m  =  rund  19  m  beträgt.  Damit  die  Gase  beim  Austritt 
aus  dem  Kamin  die  größte  Geschwindigkeit  erhalten,  ist  zwecc- 
mäßigerweise  der  innere  Querschnitt  des  Kamins  nach  unten  hin  um 
etwa  Veo  der  Höhe  zu  erweitern.  Ferner  läßt  man  zur  Erhöhung 
der  Standfestigkeit  die  Mauerdicke  für  je  6  m,  von  oben  gemessen, 
um  je  eine  halbe  Steinstärke  zunehmen.  Als  Wandstarke  des  Mauer¬ 
werks  an  der  Mündung  des  Kamins  ins  Freie  wählt  man  re'n.e"  N°F; 
malstein.  Über  diese  und  andere  einschlägige  Fragen  erhalten  Sie 
übrigens  in  erschöpfender  Weise  Rat  und  Auskunft  in  dem  in  der 
Keramischen  Rundschau  erschienenen  Aufsatz  „Bau  und  Bauart  von 
Steingutbrennöfen“.  Die  praktische  Ausführung  der  Bauten  wäre 
iAHnrU  pinem  Maurermeister  zu  übertragen. 


Dritte  Antwort.  Zu  einem  Ofen  mit  überschlagender  Flamme 
von  den  angegebenen  Abmessungen  wird  ein  Schornstein  von  12 
bis  15  m  Höhe  und  einem  lichten  Durchmesser  von  50  cm  reichlich 
genügen,  wenn  sonst  die  Lage  des  Ofens  normal  ist.  Dieser  Ofen 
würde  einen  nutzbaren  Raum  von  etwa  35  cbm  aufweisen.  Zum 
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Brennen  der  Ware  bei  Segerkegel  10  dürften  auf  1  cbm  Nutzraum 
etwa  70  kg  Steinkohlen  oder  90 — 100  kg  gute  böhmische  Braun¬ 
kohlen  zu  rechnen  sein. 

Zu  Frage  250.  Verkaufswert  von  Steinzeug.  Für  den  Ver¬ 
kaufswert  eines  cbm  Ofeninhalts  an  Steinzeug  lassen  sich  keine  be¬ 
stimmten  Zahlenangaben  machen,  da  dieser  nach  der  Art  der  her¬ 
gestellten  Ware  und  dem  Ort,  an  dem  sich  die  Fabrik  befindet,  rich¬ 
tet.  Einen  Überblick,  ob  die  Fabrikation  an  dem  in  Aussicht  ge¬ 
nommenen  Fabrikationsorte  nutzbringend  ist,  können  Sie  nur  auf 
die  Weise  erhalten,  daß  Sie  zunächst  die  Herstellungskosten  berech¬ 
nen  und  dann  an  Hand  der  Marktpreise  in  dem  in  Frage  kommen¬ 
den  Absatzgebiete  feststellen,  ob  Ihnen  ein  genügend  hoher  Nutzen 
bleibt.  Wenn  Sie  irgendwelche  für  andere  Gegenden  vielleicht 
passende  Zahlen  für  eine  Rentabilitätsberechnung  zu  Grunde  legen 
wollten,  dann  würden  S  e  zu  ganz  falschen  Ergebnissen  kommen. 

Kleine  Mitteilungen. 

Keramik. 


Ernennung.  F.  K.  Pence  und  H.  F.  Staley  sind  an  der  Ohio- 
Staatsuniversität  in  Columbus  zu  Professoren  des  keramischen  In¬ 
genieurwesens  ernannt  worden. 

Porzellanfabrik  H.  -  ...  n  ... 

viinß  i,-~  — ••  .omourg  <x  Sohne  Akt.-Ges.  Der  Ab- 

iu r  1910-11  ergibt  einen  Gewinn  von  189  360  M  gegen 
107  741  M  im  Vorjahre.  Es  wird  eine  Dividende  von  10  v.  H.  gegen 
7  v.  H.  i.  V.  vorgeschlagen. 

Balnea  A.-G.  für  Reiseandenken  und  Fotochrombilder-Fabrik, 
Nürnberg.  Ordentliche  Generalversammlung:  30.  Dezember  1912, 
vormittags  11  Uhr,  im  Geschäftshaus  der  Gesellschaft,  Praterstr.  9, 
Nürnberg. 

Handelsregister-Eintragungen. 


Eisenach.  Nord  und  Süd  Einkaufsgenossenschaft  für  Luxus¬ 
waren,  Porzellan,  Steingut,  Glas,  Beleuchtungsartikel,  Haus-  und 
Küchengeräte,  e.  G.  m.  b.  H.  Der  Sitz  der  Genossenschaft  ist  nach 
Berlin  verlegt. 

Blankenhain,  Thür.  Treybal  &  Triebner,  Porzellanfabrik.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Eisenberg,  S.-A.  Eisenberger  Steingutfabrik  Geyer  &  Körbitz. 
Cie  Firma  ist  erloschen. 

Velten.  H.  Weber  &  Co.,  Ofenfabrik.  Die  Vertretungsmacht 
des  Gesellschafters  Robert  Albert  Aloys  Jakob  ist  erloschen. 

Hannover.  Kaufhaus  für  Glas-  und  Porzellan-Waren,  G.  m.  b. 
H.  Der  Geschäftsführer  Paul  Huth  ist  auf  seinen  Wunsch  abbe¬ 
rufen. 

Konkurse.  Töpfereibesitzer  Richard  Schemmel  in  Hohenleipisch. 
Verwalter:  Kaufmann  Max  Rentsch  (Liebenwerda).  Anmeldefrist: 
18.  Januar  1913.  Gläubigerversammlung:  4.  Januar  1913,  vormittags 
11  Uhr.  Prüfungstermin:  1.  Februar  1913,  vormittags  11  Uhr.  Offe¬ 
ner  Arrest  mit  Anzeigefrist:  7.  Januar  1913. 

Töpfermeister  Hermann  Pflaum  in  Bromberg.  Termin  zur 
Prüfung  der  nachträglich  angemeldeten  Forderungen:  17.  Dezem¬ 
ber  1912,  vormittags  11K  Uhr. 

Neidhart  &  Co.,  Porzellanfabrik  in  Brambach.  Das  Verfahren 
ist  durch  Zwangsvergleich  beendet. 

Ofensetzermeister  Hermann  Koch  in  Hannover.  Das  Verfahren 
ist  nach  erfolgter  Abhaltung  des  Schlußtermins  aufgehoben. 


Glasiri  dustrie. 

Handelsregister-Eintragungen. 

Leipzig.  Neu  eingetragen  wurde:  American  Crystall  Glass  Co. 
G.  m.  b.  H.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Vertrieb  von 
Glas-  und  Kristallwaren,  insbesondere  amerikanischem  Kristall. 
Stammkapital:  20  000  M.  Geschäftsführer:  Kaufmann  Jacob  Ben¬ 
jamin  Bleichrode  (Berlin-Wilmersdorf). 

Görlitz.  Neu  eingetragen  wurde:  Bauglaserei  und  Fensterglas¬ 
handlung  Theodor  Kiesewetter.  Inhaber:  Glasermeister  Theodor 
Kiesewetter. 

Moosbrunner  Glasfabriks-Aktiengesellschaft.  Rudolf  v.  Ober¬ 
mayer  ist  aus  dem  Verwaltungsrat  ausgeschieden.  Kaiserlicher  Rat 
Josef  Flesch  und  Direktor  Maximilian  Kraus  sind  Mitglieder  des 
Verwaltungsrats.  Jeder  derselben  zeichnet  die  Firma  kollektiv  mit 
einem  zweiten  Mitgliede  des  Verwaltungsrates  oder  mit  einem 
Prokuristen  der  Gesellschaft. 

Berlin.  Fabrik  photographischer  Glasbilder  G.  m.  b.  H.  Rudolf 
Kisker  ist  nicht  mehr  Geschäftsführer. 

Konkurs.  Gebrüder  Schmitt,  vormals  Schmitt  &  Postek,  Bam¬ 
berg.  Konkursverwalter:  Rechtsanwalt  Aron  (Bamberg).  Melde¬ 
frist:  4.  Januar  1913.  Gläubigerversammlung:  27.  Dezember  1912. 
Prüfungstermin:  25.  Januar  1913. 


Emailindustrie 


Geschäftsjubiläum.  Die  Blechwarenfabrik  und  Emaillierwerk 
von  Aug.  Reinwart  in  Neuwelt  i.  Sa.  feierte  am  1.  Dezember  das 


50jährige  Bestehen  der  Firma  und  das  20jährige  Bestehen  des 
Emaillierwerks.  ü 

Verschiedenes. 

Schiedsgericht  für  die  Angestelltenversicherung.  Laut  einer 

auf  Grund  des  §  158  VGA  erlassenen  kaiserlichen  Verordnung  ist 
für  das  ganze  Reichsgebiet  ein  Schiedsgericht  mit  dem  Sitze  in. 
Berlin  für  die  Angestelltenversicherung  errichtet  worden.  Es  ist  auch 
dann  zur  Entscheidung  zuständig,  wenn  es  sich  um  Angestellte  oder 
Angehörige  handelt,  die  außerhalb  des  deutschen  Reiches  wohnen 
oder  beschäftigt  :sind. 

Ausweiskarten  für  Handlungsreisende  in  der  Schweiz.  Der 

schweizerische  Bundesrat  hat  eine  Vollziehungsverordnung  zum 
Bundesgesetz  vom  24.  Juni  1892  über  die  Patenttaxen  der  Hand¬ 
lungsreisenden  erlassen.  Die  Motive  werden  den  Kantonsregierun¬ 
gen  in  einem  Kreisschreiben  mitgeteilt.  Hervorzuheben  ist  die  Be¬ 
stimmung,  daß  an  Handlungsreisende,  welche  ohne  Waren  mit  sich 
zu  führen,  ausschließlich  mit  Geschäftsleuten  in  Verbindung  treten,, 
die  den  betreffenden  IJqndelsartikel  in  ihrem  Gewerbe  überhaupt" 
in  irgend  einer  Weise  berufsmäßig  verwenden,  in  Zukunft  taxfreie 
Ausweiskarten  verabfolgt  werden  sollen. 

Die  neue  Verordnung,  deren  übrige  Bestimmungen  in  der 
Hauptsache  der  bisherigen  Praxis  entsprechen,  tritt  am  1.  Januar 
1913  in  Kraft,  und  zwar  auch  mit  Bezug  auf  Ausweiskarten  für  das 
Jahr  1913,  die  vor  Neujahr  gelöst  werden.  Die  Ausführungsbe¬ 
stimmungen  des  Bundesrats  vom  1.  November  1892  und  die  bis¬ 
herigen  Auslegungen  des  eidgenössischen  Handelsdepartements  wer¬ 
den  aufgehoben.  (Schweizerisches  Handelsamtsblatt.) 

Postausweiskarten.  Vom  1.  Januar  1913  ab  werden  die  in 
Deutschland  ausgestellten  Postausweiskarten  in  Bosnien-Herzego¬ 
wina  bei  der  Aushändigung  von  Postsendungen  als  vollgültige  Aus¬ 
weispapiere  angesehen. 

Postpakete  nach  Haiti.  Zwischen  dem  Deutschen  Reich  und  der 
Republik  Haiti  ist  ein  Abkommen  über  den  Austausch  von  Post¬ 
paketen  ohne  Wertangabe  abgeschlossen  worden.  Die  Ausführung 
des  neuen  Abkommens  in  Deutschland  kann  indes  erst  stattfinden, 
nachdem  einige  von  der  Postverwaltung  in  Haiti  noch  mitzuteilende 
Versendungsbedingungen  bekannt  geworden  sind,  was  bald  zu  er¬ 
warten  steht.  Das  Porto  für  ein  Postpaket  bis  5  kg  nach  Haiti  wird 
nur  1  M  60  Pf.  betragen.  Bisher  konnten  Pakete  nach  Haiti  nur  als 
Postfrachtstücke  gegen  wesentlich  höhere  Gebühren  (7  M  75  Pf.  ab 
Hamburg  für  5  kg)  versandt  werden. 

Fersprechverkehr.  Der  Fernsprechverkehr  ist  eröffnet  worden 
zwischen  Berlin  und  dem  österreichischen  Orte  Brixlegg  (gewöhn¬ 
liche  Gesprächsgebühr  3  M),  dem  niederländischen  Orte  Staphorst 
(2  M)  sowie  den  deutschen  Orten  Großsabow,  Mintraching,  Pfarr¬ 
kirchen  und  Sünching  (je  1  M). 


Handelsregister-Eintragungen. 

Großkönigsdorf.  Westdeutsche  Mineralmahlwerke,  G.  m.  b.  H. 

Die  Firma  ist  abgeändert  in:  „Mahlwerk  Silicium  G.  m.  b.  H.“  Ge¬ 
genstand  des  Unternehmens  ist  fortan:  Errichtung,  Erwerb,  Betrieb 
und  Finanzierung  von  Werken  der  Sand-,  Ton-  und  keramischen 
Industrie,  insbesondere  Herstellung  von  gemahlenem  Ouarzsand, 
Beteiligung  an  Unternehmen  gleicher  oder  ähnlicher  Art.  Das 
Stammkapital  ist  um  150  000  M  auf  300  000  M  erhöht. 

Großsärchen.  Oberlausitzer  GaolittWerke  G.  m.  b.  H.  Die 
Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Rechtsanwalt  Dr.  Alfred  Richter  (Leipzig, 
Thomasgasse  7)  ist  zum  Liquidator  bestellt. 


Gotha.  Gewerkschaft  „Melzingen“,  Geyseritwerk.  (Nieder- 
ässung  in  Usingen  i.  Taunus \  Verwaltungssitz  in  Wiesbaden.)  Der 
Vorstand  setzt  sich  nunmehr  wie  folgt  zusammen  aus:  Kommerzien- 
at  Karl  Kannengießer  (Wiesbaden),  Vorsitzender;  Direktor  Rein- 
i o  1  d  Seliger  (Saalfeld),  Stellvertreter;  Chemiker  Dr.  R.  Weide 
Höchst  a.  Main);  Chemiker  Dr.  F.  Schultz  (Kaiserslautern);  Refe- 
endar  a.  D.  Hans  Rudolf  von  Bülow  (Zella  St.  Bl.);  Kommerzien- 
at  H.  Vogelsang  (Recklinghausen)  und  Bergwerksdirektor  Emil 

Ipeiser  (Halle  a.  Saale). 

Dresden.  Gesellschaft  für  Gasfeuerungstechnik  (Kerpely-Pa- 
ente)  G.  m.  b.  H.  Der  Kaufmann  Max  Grünberg  ist  nicht  mehr 

ieschäftsführer.  , 

Meerholz.  Deutsche  Edelton-,  Kalk-  und  Ziegelwerke  Hader, 
L  m.  b.  H.  Der  Geschäftsführer  Curt  Berger  ist  als  Geschäftsführer 

usgeschieden. 

Konkurs.  Ouarzsand-  und  Kieswerke  Schermeisel,  G.  m.  b.  H., 
n  Schermeisel.  Verwalter:  Rechtsanwalt  Ulrich  (Zielenzig).  Offe- 
ter  Arrest  mit  Anzeigepflicht:  15.  Januar  1913.  Gläubigerversamm- 
ung:  21.  Dezember  1912,  vormittags  10  Uhr.  Anmeldefrist:  8.  Fe- 
>ruar  1913.  Prüfungstermin:  3.  März  1913,  vormittags  10  Uhr. _ 


V erantwortheher  Schriftleiter: 

Regierungsrat  Dr.  H.  Hecht,  Gerichtlicher  Sachverständiger. 
Veriag:  Keramische  Rundschau.  G.m.b.H.,  Berlin  NW  21,  Dreysesir, 
Druck;  Friedrieh  Ruhland.  Lich^nrade-Berlin. 
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30  X  billiger  als  eh  kir.  L  icht 


von  100—1500  Kerzen  für 

Fabriken 

Tongruben,  Lagerplätze, 
Höfe  etc. 

Das  Neueste! 

Petrol-Invert-Lampen 

Bef  vielen  Firmen  der 


B  rasche  eingeführt! 


•W  Verlange  i  Sie  TB0 
Referenzenliste  u.  Katalog  Nr.  233. 

Continental* 
Licht*  u.  Apparatebau- 
Gesellschaft  m.  b.  H. 

Frankfurt  a.  M  , 

Mainzerlandstr.  193. 


P  trol-Bojrenlampe 
leicht  trau  portabel 
lOO — 1500  Kerzen 


eramische  :: 
Abziehbilder 

für  Speise-  und  fiebrauclisgesehirre 

in  mod.Ornamenten, Blumen,  Früchten  etc. 

:  Nur  neueste  Muster.  : 


Graphische  Werke  Coburg, 

iiimmiiiiiiiimiiii  G.  Besser,  G.  tn.  b.  H.  mnmmimiiiiiiiii 


Schri/i 


Berühmte  Originalschrift  der 

YOST 

Schreibmaschine 

— v 

Direkter  Abdruck 
Kein  Farbband 

Automatische  Umschaltung 
Kein  Niederhalten 
der  Umschalttaste 


Ueberall  Filialen 
Vertretungen 


und 


Matrizen  für  lso!ier-M2terial 
Pressformen  fUr  hydraulischen  Oruck 
Schnitte,  Stanzen,  Pressen  und  Supporte? 

bei 


Richard  Reinicke,  Maschinenbau-Anstalt 

Grossdubrau  i.  Sa. 


Horn  &  Görwitz, 


Berlin  W  8, 

Friedrichstr.  174/1 

Referenzen ; 

Vers.*Ges.  Viktoria  zu  Berlin  benutzt  ca.  600  Vost 
„  „  Wilhelma,  Magdeburg  „  „  500  Yost. 


[Hohenbockaer  Quarzmehl 

in  jeder  gewünschten  Feinheit  liefern  billigst 

| „Germania“  Elsterwerdaer  Sandwerke  G.  m.  h.H. 
Elsterwerda  und  Hobenhocka. 


Drahtgewebe 

in  jeder  Stärke  für  aUe  industriellen  Zwecke 
empfehlen 


u.  EatAÜrfe  lief, 
prompt  u.  billig 
C.  F.  KRAMER. 
Messkircb,  Bad, 


Willke&Zeuner,Drahtgewebefab.,Saalfelda.S 
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William 


Engl.  China  Clay  (Kaolin),  Ball  Clay  (£on) 
China  Stone  (Cornwall  Slein)»  roh  und  öemahien. 

Bureaux  in  St.  Austeil  (Cornwall).  Stoke-on-Trent  (Staffordshire),  Manchester 
18so.  und  Brüssel,  13  rue  de  la  Madeleme. 


Gegründet  1830.  Untl  örUSSÖl,  IO  I  Ut-  _ 
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Die  SchmeIi=Photographie  ein 
gebrannt  auf  Porzellan,  Glas, 
Majolika  etc.lehrt  gründlich  und 
liefert  d.daz.nötigenUtensilien, 
Farben  u. Chemikalien.  Anferti¬ 
gung  eingebr.  Photographien  in 
tadelloser  Ausführung. 

Seit  1880  jederz.  prakt.  Unterricht. 
Malutensilien  und  Niederl  v.  Farben 
mit  höchstem  Rabatt. 

Hans  Müller,  Cassel 


ff.  Pariser  Pinsel 

Erd.  Wunder,  Altwasser  in  Schl 


HermannMeusser 

Spezialbuchhandlung  für  Technik 

Berlin  W  35/24,  Steglitzerstr.  58. 


ist  bestrebt,  durch  solide, 
kulante  und  schnelle  Be- 
dienung  ihren  Kundenkreis 
V  zu  erweitern  und  räumt 

zur  Erleichterung  der 

Anschaffung 

IO  proz^ntige 

Monatsraten  resp.  ent- 
iM  sprechende  Quartalsraten 

ein. 

Ermäßigung  in  Einzelfällen  möglich. 
—  Auskunft  u.  Katalog  gratis.  — 


erbaut  und  liefert  als  langjährige 
Spezialität: 

Komplette  Brennöfen 

vollkommenerKonstruktionu.mit 

Rauchverbrennung 

für  Porzellan,  Steingut,  Majolika,  Fayenoe, 
Schamotte,  Klinker,  Tonröhren,  Dachziegel, 
Mauersteine  und  alle  Tonwaren. 

Einzelöfen 

and  gekuppeltes  System. 


Zirkulations-Muffelöfen 

für  glasierte  Ofenkacheln,  Dachziegel. 
Fiirbringer  Zngmuffein 
mit  allen  Verbesserungen. 
Goldmuffeln,  Scharffeuer- 
Muffeln. 

Feststehende  und  transportable 
Probieröfen  und  Glasurschmelzen. 

T  ransportable 

Muffelöfen  „Blitz"  T - 

für  Glas-  und  Porzellanmaler.  L 
Trommelmühlen 
und  Büchsenmühlen. 


ISOlSDlSOlSOlSDlSDlSDiSDiSDlSL 


arnson 


sSon 


leifreie 


Glasuren 


vollkommen  wetterfest  und  haarissfrei,  passend  für  jeden  Normalscherben, 
transparent,  deckendweiß  und  in  jeder  Farbe. 


Reimbold  &  Strick  »  Cöln 


a. 


Rhein 


(HANLEY),  Ltd. 
Phönix  Chemical  Works, 

Stoke  on  Trent,  England. 


Farben  u.  Glasuren 


für  Porzellan,  Steingut, 
tsn  ^Majolika. 


Rohmaterialien  isoisdisd 
qscugu  IRaschinen  etc. 


(Duster  unb  Preisver3eid)nis  jtehen 
gratis  unb  franko  3U  Dienften.  .  .  . 


'SDISDISDISDISDISDISDISDISDVD 


Cliche  gesetzlich  geschützt. 


Gesellschaft  für  Elektro-Osmose  m.  b.  H., 


Frankfurt  a.  M.,  Hanauerlandstr.  185 

übernimmt 

die  Projektierung  und  Ausführung  voi  Ton-  und  Kaolin-Reinigungs-Anlagen  nach  ihren  mehrfach, 
auch  im  Ausland  geschützten  Verfahren  und  vergibt  für  die  Anwendung  derselben  Lizenzen. 

Vorzüge  des  Verfahrens: 

Schlämmung,  auch  der  fettesten  Tone  und  absolute  Ausscheidung  von  Schwefelkies,  Glimmer,  Braunkohle,  Quarz  etc.  unter 
barantie.  hrhöhung  des  Tonerdegehaltes  und  der  Feuerfestigkeit.  Gewinnung  des  gereinigten  Materials  in  stichfester  Form 
aut  Usmose-Maschinen,  untei  Anwendung  elektrischen  Stromes.  Geringe  Raumbeanspruchung  und  wenig  Bedienungspersonal 

gegenüber  den  bisherigen  Schlämmanlagen.  Geringe  Wassermengen. 

Wir  übernehmen  auf  Grund  von  Untersuchungen  von  Tonen  und  Kaolinen  in  unseren  Versuchs¬ 
räumen  zu  Frankfurt  a.  M.  bindende  Garantien.  —  Nähere  Angaben  auf  gefällige  Anfrage. 


Die  Rechte  auf  unser  Ton-  und  Kaolinreinigungsverfahren  besittzt  in: 


Österreich-Ungarn:  Österreich -Ungarische  Elektro-Osmose 
Gesellschaft  m.  b.  H.,  Eger  i.  Böhmen. 


England:  The  Elektro -Osmose -Syndikate  Ltd.  Manchester, 
53  a  Barton  Arcade. 


« 
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Gratismuster  stehen  gerne  zur  Verfügung. 

r-  und  Schmelzfarbenfabrik 


bratismuster  stehen  geri 

Carl  Rudy  I  Lüster- 


Nürnberg  15.  j 


i  ■  . in 


Verlangen 


Katalog 


Kosmos- Apparate 
Vertriebsgesellsch 


m.  b.  II. 


Leipzig  2 

Nikolaistrasse  27/29  ::  (Zeppelinhaus) 
Fernspr.  20146. 


Spritz¬ 

apparate 

für 

alle  Farben 

in  verschiedensten  Modellen 
neuester  Konstruktion. 

Spezialmodell  für 

Kobaltfarben 

■  ■■ 

Komplette 

Glasier¬ 
anlagen 


Die  Neuauflage 

von  Pukall,  Keramisches  Rechnen  (verbessert  u.  erheblich  erweitert) 

Preis  M  4,50 

ist  zu  beziehen  durch  die 

Keramische  Rundschau.  G.  m.  b.  H..  Berlin  NW  21. 


K  Franz  Mandt  X 


Mineral- 

Mahlwerke 


—  Eigener  — 
Grubenbetrieb 
in  Norwegen 


Spez.:  Feldspat  u.  Quarz 

skandinavischer  Provenienz  —  in  jeder  Mahlung  und  in  Stücken 

Rutil  —  Kalkspat  —  Kugelflintsteine 

in  jeder  Sortierung 

China  Clay  —  Fluss-Spat 
Dolomit  -  Feuerstein  -  Flint  -  Glasmehl 

Direkte  Lieferung  auf  dem  Wasserwege  ab  Skandinavien  und  ab  Stettin. 


Hopp  &  Schlenker,  Scliwenniugen  a.  I 

(Wiirttemberglscher  Schwarzwald) 
liefern  zu  billigsten  Preisen 

Einsatzuhrwerke 

in  allen  Größen 

für  Glas-,  Porzellan-  und  Steingutgehäuse 

-  la.  Qualität  und  Ausführung.  - 

Bei  Anfragen  bitten  wir  Gehäuseöffnung  (vorne  und 
hinten)  sowie  Gehäusetiefe  anzugeben. 

Wächter-  Kontrolluhren 
Arbeiter  Personal-Kontrollapparate. 


!■■■■ 

■j.  I 
1  + 


Dörrberg  -  Geyserit 

ist  das  idealste  Quarzmaterial  für  Porzellan,  Steingut,  Emaillen,  sowie  für 
optische  und  Kristallgläser.  Wird  geliefert  in  jeder  gewünschten  Feinheit. 

Geyseritwerk  Gewerkschaft  D  ärrberg, 

Homburg  v.  d.  H. 

Leistung«  t  äh  Igkeit  täglich  8000  Ctr. 


VI  Nr.  51. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20  Jahrg  1912 


Neuere  Büdjer. 


Zu  beziehen  gegen  Voreinsendung  oder  Nachnahme 
des  Betrages  von  der 

Keramischen  Rundschau,  Berlin  NW  21. 

Bei  Bestellung  genügt  Angabe  der  beigesetzten  Lagernummer. 


Sanitäre  Spülwaren.  Von  Karl  Jacob.  (Nr.  54.)  Preis  geh.  M  1, — . 

Der  Verfasser  behandelt  in  leichtverständlicher  Weise  die  Zusammen¬ 
setzung  der  Massen  und  Glasuren  für  sanitäre  Spülwaren,  zweckmäßige 
Gießeinrichtungen  und  das  Gießen  selbst,  das  Brennen  sowie  sonstige 
wichtige  Einzelheiten  der  Fabrikation.  Die  Broschüre  wird  dem  Fach¬ 
mann  gute  Dienste  leisten,  zumal  eine  Reihe  von  Abbildungen  beigegeben 
ist,  welche  das  im  Text  gesagte  erläutern. 

Naturgeschichte  der  Emailfehler.  Von  Ph.  Eyer.  (Sonderdruck 
aus  der  Keramischen  Rundschau  1912,  Nr.  22-24).  (Nr.  213.) 
Preis  geh.  M.  1,50. 

Ausgewählte  Kapitel  aus  der  Emailliertechnik.  (Nr.  194.)  Preis 
geb.  M  4,-. 

Keramisches  Rechnen  auf  chemischer  Grundlage  an  Beispielen 
erläutert.  Von  Dr.  W.  Pu k all.  2.  Auflage.  (Nr.  77a.) 
Geh.  M.  4,50. 

Taschenbuch  für  Keramiker  191?.  (Nr.  ISOd.)  Preis  geb.  M  1,50. 

Praktische  Sammelmappe  für  die  Keramische  Rundschau 

zum  Selbsteinheften  jeder  einzelnen  Nummer.  Genaue  Gebrauchs¬ 
anweisung  wird  jeder  Mappe  beigefügt.  (Nr.  183.)  Preis  M  1,20. 

Der  Berliner  Kachelofen.  Von  Gustav  Gericke.  1.  Teil.  Sein  Ent¬ 
stehen,  ein  Verdienst  Friedrichs  des  Großen  und  der  König¬ 
lichen  Akademie  der  Wissenschaften  zu  Berlin.  1763.  (Sonder¬ 
druck  aus  der  Keramischen  Rundschau.  (Nr  28.)  Preis  geh. 
M  2.-. 

Versuchsöfen  mit  Gasheizung  und  Pressluft  für  Laboratorien. 

Von  Geh.  Regierungsrat  Dr.  Heinecke.  (Sonderdruck  aus  der 
Kcram.  Rundsch.)  (Nr.  55.)  Preis  geh.  M  1,—. 

Das  Porzellan.  Von  Dr.  R.  Rieke.  (Nr.  39.)  Preis  geb.  M  4,60. 

Das  Schriftchen  soll  vornehmlich  den  mittleren  Betriebsbeamten  zur 
Orientierung  und  zur  Vertiefung  des  Verständnisses  der  nur  allzu  oft 
rein  mechanisch  ausgeführten  Methoden  dienen.  Andererseits  soll  aber 
auch  dem  Anfänger  eine  kurzgefaßte  Einführung  in  die- Fabrikation  des 
Porzellans  gegeben  werden.  Auch  dem  Nichttechniker,  dem  Kaufmann, 
Verwaltungsbeamten  und  allen  denen,  die  sich  aus  irgend  einem  Grunde 
einen  Einblick  in  die  Fabrikation  des  Porzellans  verschaffen  möchten, 
wird  es  nicht  schwer  fallen,  aus  dem  Buche  Nutzen  und  Belehrung  zu 
schöpfen. 

Die  Steingutfabrikation.  Von  Dr.  Max  Heim.  (Nr. 45.)  Pr.  geb.  M  4.20. 

Das  Werkcheti  will  nicht  eine  ausführliche  oder  vollständige  Be¬ 
schreibung  der  gesamten  Steingutfabrikation  bieten.  Die  Grundzüge 
dieser  Technik  und  insbesondere  ihre  naturwissenschaftliche  Begründung 
und  Erklärung  werden  in  leichtverständlicher  und  zuverlässiger  Weise 
erörtert  und  zwar  hauptsächlich  für  denjenigen,  welcher  von  Berufs 
wegen  das  Ganze  der  Fabrikation  ins  Auge  zu  fassen  hat. 

Die  Wandplatte  in  ihrer  Entstehung  und  Verwertung.  Von  Ant. 

Hüttl.  (Nr.  51.)  Preis  geb.  M  2,50. 

Die  Tonwarenerzeugung  (allgemeine  Keramik)  mit  besonderer  Berück¬ 
sichtigung  der  chemischen  Grundlagen.  Von  Wilhelm  Rudolph. 
(Nr.  13.)  Preis  geb.  M  3,60. 

Das  Buch,  aus  dem  Fachschulunterricht  hervorgegangen,  bietet  in 
gedrängter  Ferm  eine  Einführung  in  die  heutige  Tonwarenerzeugung, 
wobei  der  chemische  Teil  (besonders  in  bezug  auf  die  Rohstoffe)  eine 
ausführliche  Behandlung  erfährt. 

Feuerfeste  Erzeugnisse.  Von  G.  Benfey.  (Nr.  52.)  Preis  geb. 
M  3.20. 

Laboratoriumsbuch  für  die  Tonindustrie.  Von  Dr.  Hermann  Bollen¬ 
bach.  (Nr.  108.)  Pro  %eh.  M  3,60. 
EinfachesChemischesPraktikum.  Von  Dr.  Eduard  Berdel.  (Nr. 12  a-e) 

I.  Teil  Chemische  Verwehe  und  Präparate  )  Preis:  I- IV 

II.  „  Vorübungen  zm  Analyse.  j  jeder  Teil 

III.  „  Die  qualitativ rM  'alyse.  (  kart. 

IV.  „  Ausgewählte  q.y  üative  Methoden.  J  M.  1,20 

V.-VI.  „  Anleitung  zu  koamischen  Versuchen  (Doppelband). 

M.  2,40. 

Chemisch-technologisches  Rechnen.  Von  Professor  Dr.  F.  Fischer. 
(Nr.  17.)  Preis  geb.  M  3.  —  . 

Die  Berechnung  keramischer  Massen.  Von  Prof.  Anton  Willert. 
(Nr.  184.)  Preis  geh.  Ml,  —  . 

Beispiele  zur  Berechnung  keramischer  Massen  und  Glasuren. 

Von  Dr.  H.  Bollenbach.  (Nr.  110.)  Preis  geh.  M.  1,  — . 

Tafel  für  die  Berechnung  von  Glasuren.  Von  Dr.  Hugo  Hermann. 
(Nr.  14.)  Preis  M.  1.50. 

Im  Anschluß  an  seinen  Aufsatz  „Graphische  Darstellungen  als 
Hilfsmittel  bei  der  Berechnung  von  Glasuren“  hat  der  Verfasser  eine 
genau  gezeichnete  Tafel  herausgegeben,  -welche  es  ermöglicht,  durch 
einige  einfache  Messungen  sowohl  nach  der  Glasurformel  den  Glasur¬ 
versatz,  wie  umgekehrt  aus  letzterem  die  Segerformel  zu  ermitteln. 
Zirkel  und  Metermaß  sind  die  einzigen  Hilfsmittel,  die  außer  der  Tafel 
benötigt  werden. 

Beiträge  zur  Glasurberechnung.  Von  Prof.  Anton  Willert.  (Nr.  185.) 
Preis  geh.  Ml,—. 

Das  Gipsformen.  Von  Dr.  A.  Moye.  (Nr.  160).  Preis  geh.  M  1.50. 


Das  Generatorgas,  seine  Erzeugung  und  Verwendung.  Von 

Dr.  Carl  Kietaibl  (Nr.  31.)  Preis  geh.  M.  5,00,  geb.  M.  5,80. 

In  dem  Buche  werden  zunächst  die  wichtigsten  Vorgänge  bei  der 
Verbrennung  und  Vergasung,  sowie  die  Grundlagen  der  Wärmetheorie 
und  die  chemischen  Verhältnisse  im  Generator  erläutert.  Eigene  Ab¬ 
schnitte  sind  den  in  Betracht  kommenden  Brennstoffen,  analytischen 
Methoden  und  Apparaten  zur  Untersuchung  der  Brennstoffe  und  des 
Gases  Vorbehalten.  Im  zweiten  Teil  sind  Druckgas-  und  Sauggas¬ 
anlagen,  wie  auch  Generatoren,  sowie  alles,  was  damit  zusammenhängt, 
ausführlich  beschrieben,  vorkommende  Störungen  werden  ein¬ 
gehend  behandelt.  Im  letzten  Drittel  werden  die  verschiedenen  Feuerungs¬ 
anlagen  für  Gasheizung,  verschiedenste  gebräuchlichste  Gasmaschinen, 
sowie  eine  Sauggasanlage  und  deren  Betrieb  geschildert.  Zum  Schluß 
wird  das  Generatorgas  in  seiner  chemischen  Eigenschaft,  sowie  die 
daraus  zu  erzeugenden  chemischen  Produkte  besprochen. 

Die  Glasfabrikation.  Von  Robert  Dralle,  unter  Mitarbeit  von 
A.  Joly,  Dr.  Gustav  Keppeler,  Reg  Rat  Dr.  Wendler  und  Josef 
Jaquart.  (Nr.  116.)  Preis  geb.  M  44,—. 

Der  Elektrische  Ofen  im  Dienste  der  keramischen  Gewerbe 
und  der  Glas-  und  Quarzglaserzeugung.  Von  J.  Bronn. 

(Nr.  129.)  Preis  geh.  M  22,  —  . 

Chemische  Technologie  des  Glases.  Von  Dr.  Bernhard  Müller . 
(Nr.  128.)  Preis  geh.  M  4,—. 

Kurzgefaßter  Lehrtext  der  Technologie  des  Tafel-  und  Hohl¬ 
glases.  Von  Rudolf  Hohlbaum.  (Nr.  127.)  Preis  geb.  M  1,20. 

Pyrometrische  und  bautechnische  Berechnung  eines  zehn- 
häfigen  Regenerativgasofens.  Mitteilung  aus  dem  Kera¬ 
mischen  Institut  des  Städt.  Friedrichs- Polytechnikums  zu  Göthen. 
Von  fos.  Miskovsky.  (Nr.  30.)  Preis  geh.  M  2.— 

Anlage  und  Betrieb  der  Regenerativgasöfen  in  der  Glasindustrie. 

Von  Hugo  Schall.  Sonderdruck  aus  der  Keramischen  Rundschau 

1912,  Nr.  4-9.  (Nr.  118.)  Preis  geh.  M  2,—. 

Quarzglas,  seine  Geschichte,  Fabrikation  und  Verwendung. 

Von  Dipl.-Ing.  Paul  Günther.  (Nr.  29.)  Preis  geh.  M  1,40. 

Ornamente.  16  Tafeln  in  Mappe.  Von  Bruno  Mauder.  (Nr.  145.) 
Preis  M  20,  — .  M 

Die  vorliegenden  farbigen  Entwürfe  sind  sowohl  für  Schablone  wie 
auch  für  Druck  geeignet.  Die  breite,  flächige  Behandlung  der  Ornamente 
läßt  sie  besonders  für  Steingutunterglasurmalerei  geeignet  erscheinen. 

Emaildekor  auf  Steingut.  Von  Dr.  A.  Berge.  (Nr.  140.)  Preis 

geh.  M.  —,75. 

Photokeramik.  Von  CA  Fleck.  (Nr.  48.)  Preis  geh.  M  1,20,  geb.  M  1,80. 

Die  Porzellan-Photographie.  (Nr.  49.)  Von  J.  C.  Köhler.  Preis  geh. 
M  2,50. 

Adressbuch  der  Keram-Industrie.  (Nr.  154.)  Elfte  Auflage.  Preis 

geb.  M  6,50. 

Adressbuch  der  Glas-Industrie.  (Nr.  159.)  Neunte  Aufl.  Preis 

geb.  M  6,50. 

Organisation  industrieller  Betriebe.  Von  Ingenieur  Dr.  Robert 

Grimshaw.  (Nr.  124.)  Preis  geh.  M  0,60,  geb.  M  0,90. 

Zur  Frage  der  Regelung  der  Arbeitszeit  in  Eisenhütten,  Walz¬ 
werken  und  Glashütten.  Von  Qeza  Koiss.  (Nr.  131.)  Preis  geh. 
M.  0,50. 

Einrichtung  von  Fabriklaboratorien.  Von  Dr.  Ing.  W.  Scheffler . 

(Nr.  109.)  Preis  geb.  M  3,40. 

Geld-,  Bank-  und  Börsenwesen.  Von  Dr.  Georg  Obst.  6.  Auflage. 

(Nr.  85.)  Preis  geb.  M  4,80. 

C.  Regenhardts  Geschäftskalender  für  den  Weltverkehr,  Jahrg. 

1913.  (Nr.  86.)  Preis  geb.  3,75.  ’ 

Oefler’s  Geschäftshandbuch.  (Nr.  195.)  Preis  M  3, — . 

Die  Thüringische  Porzellanindustrie  in  Vergangenheit  und 
Gegenwart.  Von  Dr.  Hermann  Windorf.  (Nr.  167)  Preis 
geh.  M  3. — . 

Zur  Streitfrage  über  den  Porzellanerfinder.  Von  Professor 

E.  Zimmermann.  (Sonderdruck  aus  der  Keramischen  Rundschau 
1912,  Nr.  7—10.)  (Nr.  134.)  Preis  geh.  M.  1,—. 

Aus  der  Geschichte  berühmter  deutscher  Trinkgefäße.  Von 

Dr.  E.  Büttner.  (Nr.  144.)  Preis  geh.  M.  — ,75. 

Führer  für  Sammler  von  Porzellan  und  Fayence,  Steinzeug 
Steingut  usw.  (Nr.  147.)  Vollständiges  Verzeichnis  der  auf 
älterem  Porzellan,  Fayence,  Steingut  usw.  befindlichen  Marken 
begründet  von  Dr.  J.  G.  Th.  Graesse,  fortgeführt  von  F.  Jaen- 
nicke.  Von  Dr.  F.  Zimmermann.  Preis  geb.  M  9.—. 
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Vereinigte 

Chamottefabriken 

vorm.  C.  KULMIZ,  G.  m.  b.  H, 

-r  - ■  Marktredwitz  (Bayern).  —  -  - 
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Langjährige  Spezialität: 


Bau  kompletter  Emailliermuffelöfen  mit 
Schüttrostfeuerung.  Bewährte  Bauart. 


Geringster  Brennstoffverbrauch.  —  Geringe  Anschaffungskosten. 
—  Vorzügliche  Emaillierwaren.  —  Leichte  Bedienung.  — 

Lange  Lebensdauer. 


Umbau 

bestehender  Ofenanlagen  für  rationellen  Betrieb 
bei  geringem  Verbrauch  an  Feuerungs-Material. 
Uebernahme  kompletter  Anlagen. 

.  .  Projekte  und  Kostenanschläge  umsonst.  .  . 

SC  ta  Referenzen  über  zahlreich  ausgeführte  Anlagen. 

Emailleschmelzwannen.  Emailleschmelztiegel. 
Hochfenerfeste  Chamotte waren. 


Wenzel  'Ullrich, 

Eythra-Lelpzig  9. 

Sohamottefabrik  und  Speo.  Bau¬ 
geschäft 

(.Industrielle  Fauerungaanlagen 
Rundöfen  mit  überschl. 
Flamme. 

Sparmuffelöfen  für 

Gold-  u.  Scharffeuer,  Ga¬ 
rantie  für  dunstfreie  Ware 
und  40%  Kohlenersparnis 
gegenüb.  den  gew.  Muffeln. 

Zugmuffelanlagen  1  u. 

2  etagig. 

Emaillier-,  Muffel-  u.  Schmelzöfen,  Transp.  Muffel¬ 
und  Versuchsöfen,  Rauchlose  Halbgasfeuerungen 
für  alle  Brenn-  und  Muffelöfen,  bedeutende  Ersparnisse  an 
Kohle  u.  Brennzeit,  Ofenarmaturen,  Schmelzkörbe,  Roststäbe  etc. 
Schamottefabrikate:  Muffeln,  Platten  Stützen  etc.  in  allen 
Größen,  sowie  Normal-  und  Faconsteine  in  hochff.  Qualität 
Gegründet  1899.  36jMhr.  Praxis.  ff.  Referenzen. 


Steinkohlenteeröl  als  flüssiger  Brennstoff 
bestens  geeignet  für  Befeuerung  industrieller 
Oefen  der  keramischen  und  Glasindustrie 
Hohe  Temperaturen  leicht  zu  erzielen 
Jede  gewünschte  Temperatur  bequem  zu  halten. 

Einfache  Bedienung  bei  bester  Brennstoff¬ 
ausnutzung 

Absolut  reine  Flamme 
Kein  Rauch,  kein  Russ. 

Unterlagen  zur  Berechnung  der  Vorteile  gegen¬ 
über  dem  jetzigen  Brennstoff  gibt 


Essen-Ruhr. 


Konkurrenzlos 

in  Leistung  und  Preis  sind  unsere  neuen  Patent- 

Trocken-Trommeln  Kalzinler-Oefen 

Friedr.  Haas,  G.m.b.H ,  Lennep  (Rhld.) 

Gegründet  1826.  - 


J.  Marlier,  Nürnberg 

Kohlengrosshandlung.  Filiale  Leipzig. 

Spezialität: 


Deutsche  Braunkohlen -Briketts 

.  — —  für  alle  Zwecke  Der  Industrie.  ■■ 


Abteilung  für  Vertrieb  von: 

für  Porzellanfabriken,  Glashütten  usw. 


.  Große  Erfahrung  irrt  Gasbrand  von  Porzellan.  -  Versuche  bei 
A.-G.  Porzellanfabrik  Weiden,  Gebr.  Bauscher,  wurden  auf 
meine  Anregung  und  unter  meiner  (THtwirkung  durchgeführt. 

§Spr  Mit  Angeboten,  fachmännischem  Kat  stehe  gern  zu  Diensten. 


4  1  liefert 

btron  m  ;Ä.che 

^■HUMMoan  Winziq  i.  Schl.  Tel.  5 

Francesco  Parisi 

Eger,  Böhmen. 

Spedition. 

SammeQadungsverkehre  aus 

Deutschland  und  Österreich  nach 
Triest  und  darüber  hinaus  see¬ 
wärts. 


Weißen 

Grünstädter 

::  Kaolin  -Ton 

für  Kachelöfen,  Steingut,  Fayence  und 
Papier  etc.,  roh,  gemahlen  und  gebrannt 

offeriert  billigst 

K.  Fliesen,  Grünstadt,  Rhpf. 

Grosse  Erleichterung 
beim  Majolikamalen 

bietet  mein  Majolikawachs,  das 
in  vielen  Fabriken  Verwendung 
findet,  und  in  vorzüglicher  Qua¬ 
lität  geliefert  wird  von 

Emil  Schmidt,  Meißen, 
Elbstraße  29. 
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ETALLWERK 

ist  die  B  e  z  u  g  s  quelle  der  Glas-, 
Keramik-  und  Emaille-Industrie  für 

ZINNOXYD 

garantiert  chem.  rein,  blütenweiß, 
äußerst  leicht,  ergiebig  und  billig. 

Außer  Syndikat 

GMBHCÖLN-KALK 


Patentierte 

Kachelpressen 

bis  800  Kacheln  pro  Tag  —  bis  400  Ecken  pro  Tag 
Sämtliche  keramische  Maschinen  für 
Ziegeleien,  Ofen-,  Ton-  u.  Porzellanfabriken. 

Pergande  &  Gerste,  Perleberg. 

Maschinenfabrik  und  Eisengießerei. 


Tüchtige  Vertreter  gesucht. 


Infolge  Massenfabrikation  unserer 

Universalkugelfallmühlen 

zur  Zerkleinerung  von  Kapselscherben, 
Ton,  Emaille,  Gips,  Glas,  Holzkohle, 
Kaolinsand,  Kalk,  Lehm,  Quarz, 
Ziegelton  etc.  liefern  wir  staunend  billig 


Mühle  Nr.  i. 

•  f  «i 


M.  350.— 
„  285  — 


Mühle  Nr.  3. 
»,  *1  4» 


M.  360.— 
„  500.— 


Mägdesprunger  Eisenhüttenwerk,  A -G.t 

Mägdesprung;  i.  Harz.  ♦.»  >.« 


HBI 


Gewerkschaft  „Evelinensglück“ 

Verwaltung  Landeshut,  Schlesien 
empfiehlt  ihren  schneeweißen  in  der  Porzellan-  und  Steingut- 
Industrie  rühmlichst  bewährten  Rothenzechauer 

Dolomit 

an  Stelle  erheblich  teurerem  aus  Skandinavien. 

Analyse  :  Kolilensaurer  Kalk  53,28°/o 

Kohlensäure  Magnesia  45,59% 

Eisen,  Spuren  bis  zu  0,109% 

Rest  Kieselsäure,  Tonerde,  Alkalien. 

Ebenso  ihren  in  der  Qlashiittenbranche  gleich  erprobten 
schneeweißen  Rothenzechauer 


(Darmor 


Analyse  :  Kohlensaurer  Kalk  u.  Magnesia  92,36% 
Eisen,  Spuren  bis  zu  0,191% 

Rest  Kieselsäure,  Tonerde,  Alkalien. 
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i  Die  Zugmuffel  —  — y  i 

p  Patent  C.  Mayer 

23  (D.  R.  P.  und  Auslandspatente) 

0  hat  sich  in  zahlreichen  ^ 

Ausführungen  glänzend  b  jwährt.  ^ 

Grosse  Leistung,  grösste  Schonung  der  Seht  elzware 
und  der  Schmelzkörbe.  Geringer  Kohlenvei  brauch. 

Anfragen  Cb.  Ausführungen  im  ln-  u.  Ausland  an  den  Unterze  chneten  erb. 

C.  MAYER,  Ingenieur,  Oeslau  b.  Coburg. 


allen  Ländern  d.  Welt 


1912  20.  Jahrg. 
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w,  C,  Hexaeus,  Hanau  a  m 

:  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung.  : 
Keramische  Abteilung. 

ßlanzgolb 

grünes  ßlanzgolb 
flüssiges  Poliergolb 

Lüsterfarben. 


gli 

— 

o 

Cs. 

X 

UJ 


ßohenbockaer 

Hristall-<|narK8and 

von  unübertroffener  Qualität,  99,875  °/0  Kieselsäure,  für 
Kristall-,  Hohl-,  Preß-  und  Tafelglas  empfiehlt  aus  eigenen 
Gruben  bei  Hohenbocka 

Gesellschaft  für  Glassand-lndustrie 

mit  beschränkter  Haftung 
zu  Hohenbocka,  Cottbus,  Kaiserstr.  6. 


Abt.  I  Schilder  aller  Art 

Abt.  II  Reflektoren,  Armaturen,  Lampenschirme 
Abt.  111  Sanitätsartikel 

Grösste  Leistungsfähigkeit,  Preisliste  zu  Diensten . 


ScfiiDQinme 


Putz- 
Glasur- 
Garnier- 

nur  bestbewährte  Qualitäten,  liefert 


.  L. 


t 


BREMEN  X. 


Lieferung  in  Schnüren  und  nach  iw«  wicht  (be¬ 
sonders  vorteilhaft). 

Sachkundige  Lieferung  zugesichert. 

Als  leistungsfähiges  Haus  stelle  Ich  Ansichts¬ 
sendungen  gern  zur  Verfügung. 
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Bruno  Bersch 

BERLINER  EMAILLIER -WERKE 

Kommandit-Gesellschaft 

Berlin  NW,  Kirchstraße  IO. 


Weiss  gebrannte,  fein  ge¬ 
mahlene 

Knochenasche 

für  Milch-,  Alabaster-  u.  IVeiss- 
opak  Ueber fangglas- Fabrikation 
azurblaue  Glasuren,  Knochenpor¬ 
zellan,  Eisenemail  etc.  empfiehlt 

Leim-  u.  Knochenmehlfabrik, 

Brechelshof  i.  Schl. 


i  t  a  ii  k  e  n 


Berliner  Wellpappen» 
u.  Cartonnagen  »Industrie 
Alb.  Aschikowski  &  Co., 

Berlin  S  59,  Kottbuser  Damm  79. 

Spezialität:  Post-  und  bahnmässlge 
Emballagen  für  zerbreohllche  Artikel. 


Entwürfe 


moderner  Öfen  usw.,  künstleri¬ 
sche  Perspektiven  für  Muster¬ 
bücher. 

Architekt  Hch.  Jesora, 
Reichenbrand-Chemnitz 


Muffel  -  OefeiT 


Oefen  für  Oelheizunö 

gemauert  und  transportabel  * 

Glüh  -  Oefen. 

Kollersteine/] 
Schleppmühlsteine, 
Trommelfutter, 
Glasurmühlen  etc. 

aus  härtestem  Granit,  billigst  bei 

A.  Bornschein,  Granitwerk, 
Rudolstadt  2. 

Transport  -  Anlagen 


Glich«  ge/,  pe/ch. 


und 


llatrixen 

für  die  ges.  Porzellan-Industrie. 

Industrie-Werk  Auma  i.  Th. 

(?alafina[ 

^  Chamottesteine  für  k 
A  Brenn-Glasuröfen. 
i  Glashafen- u. Kopselton  f 

*  ifonqn  Steingutton  ? 
Klebsand.  :: 


a  Kaolin 

iSi 

<j  Pfälzische  Chamotte-  ^ 
und  Tonwerke  k 
d  (Schifferund Kircher)A.-G.,  & 
^  Grünstadt  (Pfalz).  ^ 


Ferd.  Garelly  jun. 

Saarbrücken  1. 

Kristall- 

Quarzsand 

ln  unObertroHescr  Qnralltit 
liefern  prompt  asd  billigst  aus 
eigenen  Gruben  bei  Hohenbocka 

Fabian  &  Co., 
Dresden. 


SGhamottefabrik 
und  Tonbergbau 

Staitz 

(mähren,  Oesterr.) 

liefert: 

Hochfeuerfeste 

Schamottesteine, 

Leistungsfähigkeit 
24000000  Kilo. 

Hochofen-Gestellsteine 

Coupolofen-,  Cowper-Appa¬ 
ratsteine,  Puddel  -  u.  Schweiß¬ 
ofensteine,  Generator¬ 

und  Regeneratorgittersteine, 
Stopfen,  Trichter  und  Aus¬ 
güsse,  Temperofensteine, 
Stahlofenkitt,  Coupoiofen- 
stampfmasse,  Stahlformsand, 
Rohkaolin. 

Koksofenbausteine 

Retorteneinbausteine 

Rotierofensteine. 

Zement-  u.  Kalkschachtofen¬ 
steine,  Gurt-,  Türbogen-  und 
Heizlochsteine,  Normal-Ge¬ 
wölbe-  und  Radialsteine  für 
Ring-  und  Zick-Zacköfen, 
la.  hydraulisch  gepreßte 
Kocherplatten. 

Sulfatofen  u.  Maletraplatten. 
Säurebeständige  Steine 
für  Schwefelsäurefabriken. 
Steckfalz  u.  Herdplatten,  Nut- 
u.  Federsteine  f.  Backöfen. 

la.  feuerfester  TTlörtel, 
la.  hochfeuerfeste  Rohtone 
und  hochfeuerfester  Quarz¬ 
sand  aus  eigenen  Gruben. 


ZinkSignier- 


Höhe 

Alphabet 

Zahlen 

mm 

äSatz 

Satz 

30 

o*1.40 

0.75 

40 

oK.  1.60 

1.— 

50 

o*2.— 

1.10 

60 

o*2.40 

1.20 

70 

o*2.60 

1.40 

80 

o*3.— 

1  60 

90 

o*3.60 

2.— 

100 

o*4.50 

2.50 

Schablonen 


•  Fabrik-,  Zahl-,  Wert-,  Bier-Marken  billigst  • 

Otto  Christmann,  Leipzig,  Wettinerstr.  & 
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Josef  F.  Günzel,  Haida,  Nord-Böhmen. 

Schmelzfarben  für  Porzellan,  Steingut,  Glas  und  Emailgeschirr. 

Buntdruckfarben.  S§  Aerographenfarben.  §§  Meissner-Farben  aus  der  Königlichen  Porzellan-Manufaktur  Meissen 
Lager  von  Schneeberger-,  Lauschaer-,  sowie  der  besten  englischen  und  französischen  Farben. 

Glas-  und  Porzellanfarben  eigener  Fabrikation. 
Lüsterfarben .  SV  Unterglasurfarben .  "VS 

Weisse  Canaille  für  Schilder  auf  Standgefässe  und  für  Dekor. 

Poliergold,  Pudergold,  Glanzgold,  Glanzsilber.  Reliefunterlagen  für  Glanzgold  und  Poliergold. 

Dicköl,  Druckfirnis,  Druckpapier,  Druckpressen,  Muffeln. 

r *1  _  m..  ^  1 K/ ..  m  r -  Sämtliche  Malerei-Utensiliea.  -  ■  Pr//c//c//  nnf  Vtfunsrh 


Tzzzzur^^. 

iWENGERS, 

ETRURIA,  Ltd..' 

STOKEonTRENT.V 

(Telegramm-Adr.:  Wengers,  Stoke-on-Trent)  ENGLAND 

fabrizieren 

Schmelzfarben  für  Chromodruck,  Aerograph, 
Malerei  auf  Porzellan,  Steingut,  Glas  und 
Eisenemaille. 

Scharffeuerfarben  für  Hartporzellan. 
Unterglasurfarben  für  Steingut 
k  »A  Farblösungen  für  Steingut  und  Porzellan. 

Äjl  Farbkörperf.  Massen,  Glasuren,  Emaillen  etc. 
Fertige  Glasuren  für  Steingut,  Steinzeug, 
Porzellan  etc. 

Streuemaillen  für  Gußeisen,  Blech,  Kup¬ 
fer  und  Edelmetalle. 

Deutsche  Preisliste  Nr.  33  u. 

Maschinenkatalog 
p,  Nr.  40  gra- 
tis  und 
A  franko. 


Glasurfabrik  Fr.  Tosehe, 

- Neudamm. - 

Weiße  u.  moderne  farbige  Schmelzglasuren 

von  hoher  Deckkraft 

und  schönem  Lüster  für  Öfen,  Wandpfatten  usw. 

Spezialität:  Weißer  Schmelz 

In  all.  Flüssigkeitsgraden,  in  Stücken,  gekollert  u.  gemahlen. 

Majolikaglasuren  und  Farbkörper,  Alt¬ 
deutsche  Glasuren  nach  Meißner  Art.  Beguß-, 
Steingut-  und  Ziegelglasuren.  Glasur- 
Aschen.  Alle  Glasurmaterialien  für  die  kera¬ 
mische  Industrie.  Glasur-Feldspat  erster  Güte. 
Große  Vorräte.  Eigene  Geleise. 


Gasstoff- Glüh  I  i  cht! 

Stehend  und  hängend. 
Ersatz  für  Kohlengas.  "W 

Keine  Rohrleitung!  -  Kein  «»»werk. 

Prachtvolle  Beleuchtung 

für  Tonwaren-  and  Zementfabriken, 
Ziegeleien,  Kalkbrennereien,  Hans, 
Hof,  Werkstätten. 

,  Probelyra  mit  Glühbrenner  20.50  M.  (incl.  Leuchtma- 

teriai  u.  Kiste  zz.ou  M.)  —  Lampe  mit  Breitbrenner  von  5  —  M.  an,  mit  Sturm 
brenner  8,50  M  (incl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  1,50  M.  mehr)  gegen  Nachnahme 
oder  Vorausbezahlung.  Beste  Strassenbeleuchtungl  Petroleumlaternen  werden 
umgeändert.  Wiederverkäufer  gesucht.  Illustr.  Preiskurant  gratis  und  franko. 

Louis  Runge,  Berlin,  LTtT. 


I 

I.  Flemm 

Begründet  1843 

ling  &  l 

liefern  als  Spe.lali 

Idspate  u. 

r»,  t  Dät 

!  K 

nmkreide.  *  Ska 

;  Rut 

räte,  gewissen) 

Co.,  Stettin 

Gegründet  1843 

Skandinav.  Fel 

Engl.  China  Claj 

erprobte  Marken. 
Rügen-Jasmunder  Schien 
Dänische  Stückenkreide 

1  - Grosse  Vor 

Quarz  in  Stücken, 

lische  und  französische 
ugelflintsteine. 
ndinaviscfces  Feldspatmehl, 
il  gekörnt  und  gemahlen. 

i afte  Bedienung. - 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

9 

3 

9 

9 

9 

9 
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brüftei*  Maschinenfabriken 

Selb  (Bayern)  ASCh  (Böhmen) 

liefern  sämtliche 

Maschinen  für  Porzellan-  und  Steinguttabriken  und  andere 
keramische  Betriebe.  Pressen  und  Matri*«  n  zur  Herstellung 
von  Gegenständen  aus  Hartporzellan  und  anderen  Materialien,  AufaUge 
modernster  Konstruktion  für  Transmission  oder  elektrischen  Antrieb 
Transportanlagen,  mod.  Transmissionen.  Ventilatoren, 
Ex  hau  stören,  Luftpumpen,  Entstaubungsanlagen.  Eigene 
Versuchsanstalt  *.  Ausprobieren  fremder  Rohmaterialien. 
Lieferungen  für  Oesterreich  erfolgen  zollfrei  ab  unserer  Fabrik  Asch  iBöhmen) 


Franz  Josef  Richter, vorm.  Jß.Helzel,  Steinschönau,  Böhmen 

offeriert  Schmelzfarben  für  Porzellan,  Glas,  Steingut  aus  den  besten  Fabriken. 

■  ■■■■■«  _ _ _  — 


_  Spezialitäten  :  - - - — 

Helzelpurpur  für  Glas  und  absolut  säurefeste  Emaille.  —  Bunte  und  weisse  Emails  für  Glas,  Porzellan  und  Steingut. 
Transparente  farbige  Emails.  —  Lüster  in  allen  Farben.  —  Diverse  Gold-  und  Silberpräparate. 
Fabrikation  von  weisson  Emails  für  Glas  und  Apotheker-Standgefäße.  —  Einbrenntopfe  und  Muffeln. 
Preisliste  auf  Wunsch.  ^Sämtliche  Malerei-  und  Druckerei-Utensilien.  ! 


Preisliste  auf  Wunsch. 


20.  Jahrg.  1912 
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WILLI  MAN6ER,  Inpnieurgesellschaft  m,  b.  B.,  lresdei-16 

Ofenanlagen  mit  Manger’scher  Druckgasfeuerung  $m  nonk™ioI 


GebrPfeiffens» 


WmmB 


mmmm  v  _ _ _ 

Einrichtungen  für  keramifcheJabriken^s  x 
IP/attenfabriken/M meralmühleru , 

*  cMafchinen  für  die  G/as^ 


■■w,  ü.Scnrncnö'd.Niedfrscdli^z  b 


und  Porse/Ian-  \ 
D,  9nduftrier\  -\  \ 


\ 

tr'ncflö'd.  Nieder 

Q/ollendetste  u.bewahrfe  Konstruktionen, 
für  größte  Leistungsfähigkeit  u. Wirts cKaftlichkeih 


Drahtgewebe 

in  allen  Metallen  und  Stärken  sowie 
F  inheiten  f.  d»e  gesamte  Kalk-Jon-, 
G  ps-  und  Zementindustrie  liefern 


Ratazzi&May, 

Drahtgewebe-Fabrik, 

Gegründet  1778- 


- - -  Frankfurt  a.  Main-Bockenheim. 


Gewerkschaft  Sanssouci  in  Mittweida  i.  sa. 

baut 


Muffelöfen 


für  glasierte  Ofenkacheln,  Fliesen  und  Verblender, 


liefert 

Einbaumaterial  für  Kachelöfen,  Schamotte¬ 
steine,  Kanalsteine,  Futtersteine  und  Scha¬ 
mottemörtel.  : :  Viereckige  Rauchrohren  bis 
2  ITleter  Länge,  sowie  runde  Rauchrohren 
mit  und  ohne  Muffe. 

Gemahlene  Kapselerde,  Schamottefassonsteine 

lür  alle  Zwecke. 


la.Form-n.Modellgips 

für  Falzriegelwerke,  Porzellan-  u.  Steingutfabriken  offeriert  billigst 


Max  Dürre,  Osterode  a.  Harz. 
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Gold-  und  Platin-Rückstände  werden  gekauft. 
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^ 


Für 

Porzellanfabriken,  Steingut-^ 
fabriken,  Glasfabriken, 
chemische  Industrie  etc. 

liefert  die  rühmlichst  bekannten, 
selbsttätigen 

Gas¬ 
generatoren 

System  Czerny- Deidesheimer 


als  Spezialität  die 


Gasgenerator- 
Gefellfcfiaft  S.K" 

Leipzig,  Gotticfiedftrafee  19. 


Man  verlange  Kostenanschläge. 


m 


Grödener  Ton - 

Werke  Richter  &  Weichelt,  Dresden-A.,  Anton  Graffstr.  8, 

liefern  aus  eigenen  Gruben  anerkannt  vorzügliche  Haffen- 
Steingut-,  Kachel-,  Chamotte-,  Kapsel-  und  Cupol- 
ofentone  in  stets  gleichmäßig  bleibender  Qualität. 

Mit  Analysen,  Proben  und  Referenzen  stehen  zu  Diensten. 


Brennöfen  nnd  Muffeln 


höchst  vollendeter  Ausführung  baut  als  Spezialität 

SST  Volle  O&rnntie.  "VS 

Referenzen.  J.  W.  Schamberger,  München  38. 


5$  Quarz-Mehl.  X 

Reine  Kieselsäure,  schneeweiß.  :: 
Produktionsfähigkeit  täglich  100  tons. 
Anerkannt  billigste  Preise.  Probe  gratis. 

Mahlwerke  Silicium  E.  n.  b.  H.  Grasskönigsdorf 


Roggenflegel- 

jd.  Sorte  Press-  trUIl 
offeriert  franko  jeder  Station 

H.  Jonas,  Neisse, 

Strohgroßhandlung. 

6egr.  1858.  Telephon  Nr.  87. 


Kadkämme 

(seit  1874  Spezialität)  aus  garantiert  trocke¬ 
nem  Weißbuchenholz  nach  Zeichnung  oder 
Mus<er  sauber  gearbeitet,  sowie  Anhänge- 
Etiketten  liefert  billigst  eventl.  sofort 

H.  Emil  Wurmbach,  Holzkammfabrik 

Uckersdorf,  Dillkreis  (Nassau). 


Glasscherben 


alle  Sorten 


Färb- 


|i  für  Hand-  u. 
Kraftbetrieb 
liefert  als 
Spezialität 

Wolf  &  Co.,  GUBEN  89,  Maschinenfabrik 


narh  allpti  I.Hnriprn  Glasurmühlen 


nach  allen  Ländern 

M.  Ostermann, 

Wien  XVII,  fraieigisse  4. 


(Trommelmühlen), 

3  mal  preisgekrönt  (Teffschen, 
Schluckenau  u.  Berlin)  empfiehlt 

Franz  Andrä,  Meißen 


1912  20.  Jahrg. 
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Angebote  und  Gesuche  von  Stellungen. 

Angebote  von  Stellungen  werden  mit  12  Pfg.  für  die  Petit-Zeile  oder  deren  Raum  berechnet,  Gesuche  mit  8  Pfg.  für  die  Petit' 
Zeile  oder  deren  Raum.  Alle  Anzeigen,  die  bis  spätestens  Mittwoch  Mittag  bei  der  Geschäftsstelle  Berlin  NW  21  cinlaufen,  können  in  der 

betr.  Wochennummer  noch  Aufnahme  finden. 

Für  die  Beförderung  der  Offertschreiben  auf  Chiffre  -  Inserate  wird  Porto  bezw.  eine  Gebühr  nicht  erhoben. 
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Goldschmiere, 
Goldlappen, 
Goldflaschen, 

sowie  alleGoldreetekauftzu  besten 
Preisen  bei  reeller  Bedienung 

Albert  Ruhe,  Turn-Teplitz, 

Böhmen,  Stefaniestraße  374. 


II 


fTüdfligc  Treffer 

für  Hohlgeschirre,  Teller  und  Schalen,  finden  dauernde 
Kaa  Beschäftigung.  Angebote  mit  Zeugnisabschriften  an 
H2  Königl.  Bayer.  Porzellan-Manufaktur  Nymphenburg, 

München  38. 


Alle 
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Goldabfälle, 

wie  Schmiere.  Lappen,  Asche, 
Stupfer,  Flaschen  usw.  usw.  kauft 
jeden  Posten  und  bezahlt  das 
Gramm  Feingold  bis  2,86  M  bei 

f  sofortiger  Geldsendung.  Schrift¬ 
liche  Anerkennungen  für  reelle 
Bedienung. 

M.  Köhler, 

Goldschmiere, 

Goldhaltige  Lappen;  Goldflaschen 
und  Silberabfälle  kauft  zu  hohen 
Preisen  bei  pünktlicher  und  re¬ 
eller  Bedienung. 

Oskar  Hoffman*?,  Stadtilm,  Th. 


Ille  goldhaltigen  Sachen; 


Otto  Seifert!  Zwickau)!; 


Dresden-A..  Gerichtsstraße  8  II. 


Rsslie  BscMgnuno.  Gstsrwelhitr.  32. 
Desgleichen  kaufe  auch  alle  Platin- 
und  Silber-Rests  zu  höchsten  Preisen 

D.  0. 


Holzwolle1 


iu. Seidenholzwolle 

ca.  30%  leichter 
als  Kieferholzwolle  empfiehlt 

Holzwollefabrik  Lochmühle, 

Wernigerode. 


Ein  tüchtiger 

ifafjfplaffen-lflraüeur 

wird  gesucht.  Angebote  mit  Gehaltsansprüchen  und  Abzügen  selbst¬ 
gefertigter  Gravüren  sind  zu  pichten  an 

Porzellanfabrik  Tettau  vorm.  Sontag  &  Söhne,  G.  m.  b.  H. 

- —  Tettau  (Bayern).  - 

Äußerst  tüchtige  . 

SchmMonierer 

werden  zum  sofortigen  Eintritt  gesucht. 

Emaillierwerk,  Bonyhäd,  Ungarn. 

Tüchtiger,  sauber  arbeitender 

ilSSr  SEhriftEnmaler 


auf  Grabplatten  findet  gutbezahlte,  dauernde  Stellung. 

Alfred  Kunis,  Leisnig  i.  Sa. 


&old-  o.  8ilberseheide*Anstalt  Max  Hanpt, 

Dresden-A.,  Bönischplatz  17 

Goldschmiere, 

»owie  goldhaltige  Asche,  happen,  Slupler,  Pinsel,  Palellen,  näpfe,  Flaschen 
usw.  werden  ausgeschmolzen  und  zahle  für  das  Gramm  Feingold  bis  2,85  tD. 
Geld  wird  denselben  Tag  noch  abgeschickt.  —  Reelle  Bedienung. 


Offene  Stellungen. 


MMMMHMMI 


öberdreher, 

dessen  ausschließliche  Beschäftigung  darin  besteht,  die  Ware  in  der 
Dreherei  und  Gießerei  zu  übernehmen  und  zu  prüfen,  gesucht. 

K.  k.  priv.  Steingutfabrik,  Wilhelmsburg,  N.-ö. 

lllnfcrctlasurmalcr, 

welcher  mit  Lösungs-  und  Staubscharffeuerfarben  vertraut  ist  und 
bereits  in  dieser  Technik  reiche  Erfahrung  hat,  wird  gesucht.  An¬ 
gebote  mit  Lohnansprüchen  zu  richten  an 

Porzellanfabrik  Tettau  vorm.  Sontag  &  Söhne,  G.  tu.  b.  H., 

Tettau  (Bayern). 


Heiligenmaler  f.  Pforzheim,  ISSSSSl  »•«». 


nur  solche,  welche  gut  auf  Email  eingearbeitet  sind,  können  gut  be¬ 
zahlten,  dauernden  Platz  finden. 

Angebote  erbeten  unter  R  V  863  an  die  Keramische  Rundschau, 

Berlin  NW  21.  • 


für  Glasurstube  mit  2—3  Glasurmaschinen.  Angebote  mit  Zeugnis¬ 
abschriften  und  Gehaltsforderungen  unter  R  U  862  an  die  Kerami¬ 
sche  Rundschau.  Berlin  NW  21. _ 


fnodelleur 


9 


der  in  der  Herstellung  großer  Modelle  für  Bau-Terrakotten  und  sa¬ 
nitären  Spülwaren  Erfahrung  besitzt,  zum  sofortigen  Antritt  ge¬ 
sucht.  Angebote  unter  R  S  856  an  dfe  Keramische  Rundschau,  Ber- 
lin  NW  21. _ 

Tüchtiger  Schrifteiimaler 

für  Apothekerstandgefäße  findet  dauernden  Posten.  Akkordlohn. 

H.  Steinbuch,  K.  K.  Hoflieferant,  Wien  V,  Mittersteig  Nr.  26. 


Tüchtige  _ 

Brenner  iiimI  Presser 

werden  bei  gutem  Verdienst  von  einer  Rhein.  Wandplattenfabrik 
baldmöglichst  gesucht.  Solche,  welche  Frau  und  Kinder  haben, 
die  ebenfalls  in  der  Fabrik  arbeiten  können,  erhalten  den  Vorzug. 
Angebote  mit  Zeugn.  und  Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  untei 
R  F  882  an  die  Keramische  Rundschau,  Berlin  NW  21. _ 

Hotei  -  Porzellan* 

Gewandter,  jüngerer  Reisender, 

der  mit  der  Hotel-Kundschaft  vertraut  ist,  für  sofort  gesucht. 
Angebote  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  und  seitherigen  Tätig¬ 
keit  an  Fritz  Bensiuger,  Mannheim. 


XVI  Nr.  51. 


KERAMISCHE  RUNDSCHAU. 


20.  J*hrg.  1912. 


Modell-  u.  Formgips 


als  Spezialität  für  Porzellan-,  Steingut-  and  Falzziegcltabrlken, 

altbewährt,  nach  eigenem  unübertroffenen  Verfahren  hergestellt. 


empfiehlt 


b.  Osterode 


Friedrich  Hoffmann,  Schwarzehüit» 


Randofen  und  Muffeln 


für  Porzellan,  Steingut,  Majolika  etc. 

Zuqmuffeln  für  kont.  Betrieb“ 
transp.  Muffelöfen  -  rauchlose  Feuerungen 

bauen  und  liefern  unter  Garantie 


Kleine  A  Siegel 

technisches  Büro  u.  Spezialgeschäft  für  Feuerungs-  u.  Heizungsanlagen 
Bösdorf  a,  Elster  7,  Bez.  Leipzig. 


Filterpressen  l 


l 


mit 


Schlammpumpe  oder  Druckluftanlage. 
Wasserpumpen.  Wasserreinigung. 


A.L.G.Dehne,  Maschinenfabrik,  Halle  a.  8. 


PJaumainiiDgenieur  Murg 

Eisenbetonbaugeschäft 


Spezialität: 

Projektierung  und  Ausführung  3 
moderner  Fabrikbauten  der  Por¬ 
zellan-  u.  Steingutbranche  u.  t?er- 
, wandt. Gewerbe.  Beste  Referenzen 
über  zahlreiche  große  Anlagen. 
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Ueber  das  Brennen 
m  von  Porzellan.  1 


Von  Geh.  Regierungsrat  Dr.  A.  Heinecke, ‘Direktor 
der  Königl.  Porzellan-Manufaktur  zu  Berlin . 


=  Preis  M  1,— 


Zu  beziehen  durch  die  Keramische  Rundschau, 


mßk 


Halle’sche  | 
Feinton -Werke, 


G.  m.  b.  H. 

Trotha  b.  Halle  a.  8. 

empfehlen  aus  eigenen  Gruben 

Ia  Kapselton, 


SK  33 

sehr  dicht  und  festbrennend, 


ferner 


ffohkaolin. 


hochffst.,  für  Schamottesteine, 
für  alle  Sorten  Brennöfen  und 
stark  beanspruchte  Feuerungen. 

ftolnkaoUn, 


rein  weißbrennend 
für  die  Porzellan-,  Stehgut-. 

Ofen-  u,  Emaille- Industrie. 
Kaolin  für  Papier-  u.  Pappen¬ 
fabrikation.  , 

Da  wir  im  Besitz  sehr  großer 
Felder  sind,  garantieren  wir  für 
stets  gleichbleibende  Qualität. 
Lieferung 

per  Bahn  und  Wasser. 
Analysen  und  Proben  gern 
zu  Diensten. 


Dohna  Sa* 


!  Fabritpndsliick  I 


in  Thiiring.,  direkt  an  Bahn, 
®  zu  jedem  Betrieb  geeignet 


Lj  U  c- 

Dampfkraft,  elektrisch.  Licht 
vorhanden,  große  helle  Ar¬ 
beitsräume,  zur  Hälfte  des 
Taxwertes  zu  verkaufen. 


: 

: 


§  W.  M.  Moebius, 

- Pößneck.  — 

9  MNsmm 


I 
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Holzwolle, 


beste  Fadenstärke  und  -länge, 
Nr.  0  bis  4.  sowie 


Weißen  üuarz, 


sorgfältig  aufbereitet,  gewaschen 
und  gebrochen,  liefern  in  vielen 
Körnungen. 

Westerwälder  Sandwerke  G.  m. 
b.  H.,  Niederzeuzheim  bei  Lim¬ 
burg  a.  d.  Lahn. 


HOTEL- 

ü.RESTAURATIONS 

GESCHIRRE 


KUNST- 
PORZELLANE. 
TECHN.  ARTIKEL 


FEUERFESTE 
KOCHGESCHIRRE 

LUZIFER 

A.-G.  PORZELLAN  FABRIK 
WEIDEN 

GEBR.  BAUSCHER. 

WEIDEN  (OBERPFALZ.) 


Flaschen- 
form  späne 


aus  Buche  und  ganz  harz¬ 
freiem  Aspenholz, 

Flaschenfutterale 


O  uv  d  □ 

liefern  bestens 

Fehr  &  Wolff 

Actiengesellschaft, 
Habelschwerdt,  Pr.  Schics. 
Kronstadt  i.  Böhmen. 


aus  Wellpappe,  Servicekarton, 
Tassenetuis,  für  Porzellan-  und 
Glasfabriken  unentbehrlich,  liefert 
fjy  billigst  “Wi 

Christian  Roth, 

Gräfenthal  S.-M. 


1  transportabler  Blitzofen  Nr.  3, 
175  M  Kaufpreis,  nur  6  mal  ge¬ 
braucht,  verk.  billig  zu  100  M 
die  Breslauer  Porzellanmalerei, 
Breslau.  Neue  Gasse  20. 


n  Die  weitverbreitetste  italienische  Zeitschrift  der  Glas-  u. 
Keramindustrie  ist  die 

Rivista  Generale  delle  Industrie  Vetrarie, 
Ceramiche,  degli  Smalti,  dei  Materiali 
Refrattari,  delle  Terre  Cotte  ecc., 
das  Organ  der  Glas-  u.  keramischen  Fabriken. 

Zuschriften  an  ,  .  n 

Rivista  Generale  J.  V.  C. 

Via  Guerazzi  Nr.  3,  Mailand. 
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